




FAIPA RI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LA PJA

Tudományos ülésszak a Faipari 
40. évfordulója alkalmából
S Z A L A Y  L A J O S

1989. április 19-én a Faipari K utató Intézet —. 
alapításának 40. évfordulója alkalmából — az Er
dészeti és Faipari Egyetem, valam int a FALCO 
Fakom binát részvételével tudományos ülésszakot 
rendezett. Az ülésszak védnöke a Mezőgazdasági 
és Élelmezésügyi M inisztérium m ellett a Faipari 
Tudományos Egyesület volt.

Az ülésszakot a faipari vállalatok és intézmé
nyek részéről nagy érdeklődés kísérte. A hallga-

Kutató Intézet alapításának

tóság soraiban ott lá thattuk  a Faipari Kutató In
tézet néhány korábbi vezetőjét és számos egykori 
m unkatársát is.

Az elnökségben dr. Királyi Ernő, a Mezőgaz
dasági és Élelmezésügyi Minisztérium Erdészeti 
és Faipari Hivatalának vezetője, Kara Tibor, a 
Faipari Tudományos Egyesület elnöke és Szandt- 
ner Iván, az MSZMP XX. kerületi Bizottságának 
első titkára  foglalt helyet (1. ábra).

1. ábra. A tudományos ülésszak elnöksége
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Ür. Királyi Ernő megnyitó beszédében köszöntötte a fafeldolgozással foglalkozó „nagy család” valamennyi jelenlévő képviselőjét, majd felidézte az intézet alapításának körülményeit, megemlékezett immár negyvenéves történetéről, méltatva eredményeit. Mint elmondta: — az 1949. április 23-i Magyar Közlönyben (Rendeletek Tára) jelent meg az a kihirdetése napján hatályba lépő kormányrendelet, amely az ipari kutatás fellendítése 
és tervszerűsítése, valamint a műszaki tudomá
nyoknak a hároméves és ötéves gazdasági terv 
megvalósításában való közreműködésének bizto
sítása érdekében ipari kutatási szervek és központi laboratóriumok létrehozását, illetve fenntartását írta e lő . . .  A Faanyagvizsgáló és Fagazdasági Intézet Kutató Tanácsa előírásai alapján megkezdődött az a munka, amelynek célja mindmáig a hazai fanyersanyag mind magasabb értékű és mind teljesebb hasznosítása . . .  Az alapkérdések megoldásában a faipari kutatás sok területen eredményes segítséget nyújtott. Ilyen — egyebek mellett — a fűrészipari rekonstrukcióhoz hozzájáruló kutatási-fejlesztési munka, a faanyagvédelem korszerű eljárásainak kidolgozása, az agglomeráltlap- gyártás hazai megvalósításának megalapozása, a fenyőhelyettesítés lehetőségeinek kidolgozása stb. . . .  Napjainkban tovább szélesedik a faipari termelést korszerűsítő tevékenység, növekszik a faanyagvédelemmel, a környezet- és munkavédelemmel kapcsolatos tennivalók köre. A több mint húsz éve vállalati rendszerben működő intézet sok elismerést kapott, s szellemi tartalékai — a jelentős erőfeszítést igénylő, nehezedő körülmények ellenére is — további sikerekre jogosítanak.

Dessewffy Imre, a Faipari Kutató Intézet igazgatója, üdvözölve az Erdészeti és Faipari Egyetem, valamint a FALCO Fakombinát megtisztelő részvételével a faipari kutatás országossá széle

sedett tudományos ülésszakának hallgatóságát, köszönetét fejezte ki az Intézet munkáját sokirá- nyúan segítő és az elért kutatási-fejlesztési eredményeket bevezető alapanyaggyártó és feldolgozóipari vállalatoknak. Kifejezésre juttatta azt a meggyőződését, hogy az Intézet alapításakor megfogalmazott cél ma is irányadó és a gazdasági életben felértékelődött innovációs folyamatban a Faipari Kutató Intézetnek továbbra is jelentős szerepet kell játszania. Végül — remélve a vállalatokkal eddig kialakult partneri kapcsolatok további erősödését — a megjelentek szíves figyelmébe ajánlotta az ülésszak előadásait, amelyeket számítógépes bemutató és a Faipari Kutató Intézet kutató-fejlesztő tevékenységét reprezentáló tablósorozat egészített ki.A tudományos ülésszakon elhangzott előadások három fő témakört öleltek fel: — a fűrészipari feldolgozást, az agglomeráltlap-gyártást, valamint a faanyagú szerkezetek kérdéseit. Azokat a legújabb ismereteket tették közzé, amelyeket a MÉM 4.3. számú állami kutatási programja keretében végzett kutatómunka eredményeként kaptak. A hallgatók tájékozódhattak a számítógéppel segített. korszerű fürészipari feldolgozás, továbbá a faanyagszárítás kérdéseire választ adó kutatási eredményekről; a közepes sűrűségű farostlemez és a forgácslap gyártása és alkalmazása során szerzett újabb tapasztalatokról; a fából készült szerkezetek anyagtani jellemzőit feltáró tudományos vizsgálatok eredményeiről, valamint ezen szerkezetek kutatásának és gyártástechnológiájuk fejlesztésének aktuális kérdéseiről.A tudományos ülésszakon elhangzott előadások anyagát — azokkal együtt, amelyek időhiány miatt nem kerülhettek a hallgatóság elé — a Faipar hasábjain folyamatosan közzétesszük.





A bútoripar exportfejlesztésének korszerűsítési feltételei
II. rész
D R. L Á Z Á R  L Á S Z L Ó

A  bútoriparnak a beliföldi kereslet kielégítése mellett növelni célszerű 
külpiaci értékesítési részarányát. Ehhez a jelenlegitől eltérő érdekeltségi 
rendszer mellett több tényező egyidejű érvényesülése szükséges. A  bú
torexport termékcsoport szerinti és relációnkénti összetételeinek isme
rete alapul szolgálhat az exportérdekeltség és gazdaságosság növelésé
ben mind az ipari, mind a külkereskedelmi vállalatok tevékenységében. 
A  javaslatok az exportstratégia kialakítása mellett kiterjednek a költ
ségek csökkentésére is.

II. Az exportérdekeltség a bútoriparban

1. A  bútorexport jelenlegi bonyolítási formái
A külkereskedelemben bekövetkezett szervezeti 
változások kedvezően hatnak a bútoripar export
tevékenységére is. A külkereskedelem decentrali
zálásában jelentős előrelépés történt az elmúlt 
években, ennek következtében is javult a term e
lők és külkereskedők partneri kapcsolata, a piaci 
információáramlás, emelkedtek az árszintek.

A bútoriparban jelenleg négy külkereskedelmi 
vállalat (ARTEX, MÖBELTRADE, LIGNIMPEX, 
GENERALIMPEX) foglalkozik bútorexporttal, 
emellett a TECHNOIMPEX és a KONSUMEX is 
elad bútorokat, barter üzlet keretében.

A jelenlegi bútorexport 70%-át az ARTEX és 
a MÖBELTRADE Külkereskedelmi Vállalatok bo
nyolítják. Iparvállalat jelenleg még önállóan nem 
bonyolít bútorexportot, de számítani lehet arra, 
hogy 2—3 termelő vállalat m ár a közeljövőben a 
külföldi eladásait önállóan fogja bonyolítani. A 
bútorexport bonyolítása jelenleg alapvetően három 
formában történik:
— bizományosi megbízás alapján, 
— sajátszámlás konstrukcióban, 
— konstrukciós üzletek keretében.

E három bonyolítási forma aránya a külkeres
kedelmi vállalatoknál változik.

A saját és bizományos értékesítési forma függ 
a külkereskedelmi vállalat saját forgóeszközének 
nagyságától és a forgóeszközhitel mértékétől. Pool 
és améta kapcsolat nem jelentős a bútorexportban, 
ez a szerződésforma minimális.

Megállapítható, hogy a bútorexport a tőkés pia
cokon 1987. évben kb. 61%-ban a termelő válla
latok bizományi megbízása alapján történt, a kül
kereskedelmi vállalatoknál jelentkező forgóesz
köz hiánya miatt. A forgóeszköz-ellátottság egyben 
behatárolja a külkereskedelmi vállalatok befolyá
sát a termelő vállalatokra az új term ékek kifej
lesztésében is.

Nyilvánvaló ugyanis, hogy a külkereskedelmi 
vállalatok „tanácsadása” a  termelők felé nem le
het meghatározó tényező akkor, am ikor a kocká
zatban a külkereskedelmi vállalat csak időnként és 
esetenként tud saját tőkével részt venni. Idősza
konként ugyanis előfordul, hogy egy-egy termelő 
vállalat a külkereskedelmi vállalattól külső tám o
gatást kap fejlesztéséhez (pl. az ARTEX a  Bala
ton Bútorgyárnak), de ez ma és az elmúlt idő
szakban sem volt jellemző.

A tény, hogy m ár jelenleg is több külkereske
delmi vállalat foglalkozik bútorexporttal, arra 
ösztönzi a külkereskedelmi szakvállalatokat, hogy 
a piacokat szélesítsék, a vevőhálózatot bővítsék és 
a legkedvezőbb árszinten értékesítsenek. Megvál
tozott a  külkereskedelmi vállalatoknál az a  ko
rábbi törekvés is, hogy exporttervüket m inden
áron teljesítsék, előtérbe került a gazdaságosság, 
az árszínvonal növelése. Megszűnt az országonkén
ti kizárólagossági jogokkal megbízott ügynöki 
rendszer, ami az ügynököket újabb vevők és jobb 
árak elérésére ösztönzi.

A jelenlegi profilszabadság a konstrukciós üz
letform a kialakulását, a külkereskedelmi tevé
kenység változatosságát, a kooperációk és vegyes 
vállalatok szervezését, az exporttevékenység haté
konyságát fogja kibontakoztatni. Ügy tűnik, hogy 
a tőkehiányt leszámítva m ár jelenleg is megfelelő
nek mondható a külkereskedelmi vállalatok ex
portérdekeltsége, a tőkés bútorexport növelésében.

2. A z ipari vállalatok exportérdekeltsége
Az iparvállalatok exportérdekeltsége közelsern egy
értelmű, még a  jelenleg érvényes közgazdasági fel
tételek m ellett sem, bár az utóbbi években kétség
kívül történtek az exportérdekeltségben előrelépé
sek (pl. exporthitel-szerződés, szaldószabályozás, 
bérpreferencia stb.). Egyes termelő vállalatok a 
belső érdekeltségi rendszerükben is — ahol közép
távú exportstratégia is kialakult — különféle mód
szereket próbáltak ki a m unkások és vezetők ex
portérdekeltségének javítására, a minőségi para
m éterek és szállítási határidők betartására. Ma
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már nyilvánvaló, hogy a vezetők exportpremizálása nem helyettesíti a középtávú exportérdekeltséget és a technológia korszerűsítésének anyagi alapját. Az új vállalati formák, az önálló elszámoló egységek bővülése, a jövedelmező gazdálkodás igénye, illetve ennek pénzügyi módszerekkel történő kikényszerítése, szükségszerűen megközelíti a jelenleginél hatékonyabb exportérdekeltség kialakítását a vállalati gazdálkodásban is.A piaci igények teljesítése, a kereslet hatékony kielégítése, az exportérdekeltség mellett még legalább öt tényezőtől függ (alapanyag, szakmai munkaerő stb.), amit sok esetben a termelő vállalat, a gazdaság egészének átalakítása nélkül, nem tud biztosítani. Ez a tény a bútoriparban is érezteti hatását, s ezért a népgazdaság egészének átalakítási folyamata nélkül a bútoriparban sem várható jelentős fordulat az exportérdekeltség javításában.Az új hozzáadott értékadó bevezetése növelheti a tisztánlátást, az egyes termékek gazdaságosságának megítélésében, s ezen keresztül a jövedelmező termékösszetétel kialakításában, a gazdaságos kooperáció növelésében. Az Á FA  lehetőséget biztosíthat arra is, hogy megállapítható legyen — a ma még vitatott kérdés — mikor érdemes a hazai faanyagot feldolgozni és bútorként exportálni és mikor célszerű a fa nyersanyagot külpiacon értékesíteni. Nem ritkaság napjainkban, hogy a hazai alapanyagot a hazai fafeldolgozó vállalat a nyugati piacon visszavásárolja az exportszerződés teljesítéséhez. Ennek ellenkezője is előfordul, hogy a hazai feldolgozó vállalat azért vásárol import alapanyagot, mert annak ára alacsonyabb, mint a hazai anyagok ára. Mindez arra mutat, hogy a bútorexport érdekeltségében a vállalaton kívüli tényezők is (pl. árarányok, árszintek, minőség stb.) jelentős hatást fejtenek ki, a vállalaton belüli tényezők mellett. Mindez rendkívül bonyolulttá teszi a vállalatok exportérdekeltségének középtávú kialakítását. Az eddigi tapasztalatok alapján arra lehet következtetni, hogy ma már időszerű megvizsgál
ni, milyen módszerrel lehet az exportáló vállalat
nak a termékek eladási árából befolyó devizából 
egy meghatározott arányt (pl. áÔ /frOt) a termelés
fejlesztés korszerűsítésére visszaadni.A  devizacímzett rendszer, a jelenlegi bonyolult érdekeltségi rendszerben egyértelműen kialakíthatja az exportérdekeltséget, piaci irányokat alapul véve. Biztosíthatja az exporthoz szükséges importfedezetet is, amit jelenleg legtöbbször az állami szervek késve engedélyeznek.Az exportbevételből származó deviza meghatározott hányadának a termelő vállalathoz történő automatikus visszajuttatása megszüntetné a jelenlegi bizonytalansági tényezőket a szerződéskötési tárgyalások folytatásakor. Ugyanis, ha a gyártó a szerződéskötéskor még nem tudhatja mennyi deviza fog rendelkezésére állni a bázisvolumen növelésére, a szerződéskötést elhalasztja, ami legtöbbször az üzlet bukását is okozza.A felvázolt exportérdekeltség mellett nem beszélhetünk exportversenyről a hazai bútorok külpiaci értékesítésében. A hazai piacon közismert hiány mellett az exporttal járó, számtalan — a vállalat hatáskörén kívül jelentkező — probléma 

megoldása nemcsak az exportversenyt zárja ki, hanem az export további növelését, illetve szin- tentartását is megkérdőjelezi.A termelő vállalatok önálló exportjoga önmagában nem növeli az exportérdekeltséget, miután a bútoriparban kb. 300 millió Ft éves exportvolu
men fölött tudja csak a termelő vállalat az export bonyolítását a külkereskedelmi vállalatnál alacsonyabb költséggel végezni. Ilyen volument bonyolító vállalat pedig igen kevés van a bútoriparban.A kisüzemek a jövőben is a bútorexportjuk jelentős hányadát a külkereskedelmi vállalatokon keresztül fogják bonyolítani. Ezt a tendenciát is erősíti, hogy az exporthoz nemcsak termék, de vevő is szükséges.A potenciális vevők felkutatása pedig szakma, amihez nemcsak rátermettség, de szakértelem is szükséges, és ez a szaktudás ma döntően a külkereskedelmi vállalatoknál jelenik meg.A külkereskedés nemcsak eladást, hanem bonyolítást is igényel, amihez felkészült üzletkötő, pénzügyes nemzetközi szállítási ismeretekben jártas ügyintéző szükséges, akikkel kevés vállalat rendelkezik.Mindez arra mutat, hgoy az exportérdekeltség újragondolása jelenleg a struktúraátalakítás egyik legfontosabb témája a bútorgyártásban.
III. Javaslatok a bútorexport gazdaságosságának 

növelésére, a versenyhelyzet javítására

1. Az exportstratégia kialakításaAz elmúlt évek tapasztalatai alapján célszerűnek látszik vállalatonként kialakítani az exportstraté
giát. Az állami bútorgyártók egy része már az elmúlt években is foglalkozott a vállalati stratégia kialakítása során az exportstratégiával, de ezek a prognózisok általában nélkülözték a tudományos módszereket, főleg a vállalati tapasztalatokat szintetizálták. Tény, hogy a hazai közgazdasági környezet sem kedvezett egy tudományos módszerekkel kialakítható exportstratégia kidolgozásához.Az exportstratégia sokoldalú ismereteket igényel, amit részben szakirodalmi ismeretek, részben a piackutatás folyamán szerzett tapasztalatok alapozhatnak meg. Jelenleg a bútorgyártók az exportforgalom kb. 1%-át költik külföldi utazásokra, ahol a külkereskedelmi szervek szakembereivel szerezhetnek képet a külföldi keresletről. A piackutatás hatékonyságát jelentősen növelné, ha a kiutazók a vállalati exportstratégia ismeretében, a jelenleginél lényegesen jobb szervezésben, előre kijelölt célokkal indulnának a külföldi piacokra. Ma még a külképviseletek sem tudnak hatékony segítséget adni a vállalatok keresletkutatásához, miután nincs megfelelő előzetes tájékoztatás a kiutazók célkitűzéseiről. Az ad-hoc információk legtöbb esetben nem adnak használható konkrét piaci információt. Ezért célszerű lenne a hazai szakemberek kiutaztatása előtt a jelenleginél jobban előkészíteni a kiutazásokat és a vállalati célokra építeni a külképviselet által nyújtott piacfeltáró munkát. Ez minőségileg a jelenlegitől eltérő tevékenységet igényel mind a vállalatoktól, mind a külképviselet dolgozóitól, az exportpiacok feltárásában.
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2. A  gazdaságosság javításaA bútorexport gazdaságosságát több szempontból lehet vizsgálni. Alapvető kérdésnek minősíthető ezek között, hogy az iparág egésze devizafogyasz- tó vagy devizakitermelő ágazatként működik.
Egyértelműen megállapítható, az elmúlt évek KSH és Datorg adataiból, hogy a bútoripar min

den időszakában devizakitermelő iparág volt, vagyis minden időszakban az egész termeléshez szükséges devizát az exportbevételből fedezte. Tőkés relációban az elért exportforgalom volumenének kb. 38.0—42,0%-át használta fel a bútoripar a teljes termeléshez szükséges import fedezésére (lásd 
1. sz. táblázat).A hazai bútortermelésben előállított termékek 4—5%-os értéke az import eredetű alap- és segédanyag a teljes értékesítést és az éves import volumenét alapul véve. A könnyűiparban is igen alacsony értéknek minősíthető, a bútortermékekben megjelenő 4—5%-os tőkés eredetű importtartalom.A bútoripari termékekben megjelenő tőkés eredetű importtartalom mértékét (4—5%) az exportra kiszállított termékek meghaladják.Miután erre statisztikai adatok nem találhatók, a termékkalkulációkból becsülhető, hogy ez az érték — terméktől függően — 5—12%' között változhat. A legkisebb dollártartalom a vágott és hajlított székeknél és a legnagyobb a kárpitos bútoroknál jelentkezik. Ez az arány egyben azt is mutatja, hogy a hazai anyag- és segédanyag-ellátottság melyik területén milyen az elmaradás a nemzetközi színvonaltól. Egyértelműen megállapítható, hogy jelentősen javítaná a bútorexport konvertibilis valutahozamát, ha jobb minőségű, szélesebb választékú habanyagokat, lakkokat, bútorszöveteket állítana elő a vegyipar, illetve a textilipar.A jelenlegi adottságaink mellett a bútorexport gazdaságosságát főleg az értékesítési csatornák bővítésével lehet javítani azzal, hogy az eladásokat nemcsak nagykereskedelem felé eszközlünk, hanem közvetlenül a kiskereskedelemnek is. A kis
kereskedelem felé történő értékesítés a jelenlegi
től eltérő eladási hálózatot igényel, mindenekelőtt 
külföldi irodák létrehozását, reális és ésszerű költségtényezők mellett, az egyéni törekvéseket figyelmen kívül hagyva.A külföldi irodák alapvetően a szolgáltatást javíthatják azzal, hogy raktáraikból, kis tételekben határidőre szállítanak a kiskereskedők megrendelései alapján, a jelenleginél kb. 20%-kal magasabb árszinten.A külföldi irodák létrehozása, mind az ipar, mind a kereskedelem közös érdeke, s ezért ezeket főként közös vállalkozásban célszerű létrehozni, esetleg külföldi tőke bevonásával.A tőkés országokba exportált bútor több mint 90 százalékát jelenleg a nagykereskedelmi hálózaton keresztül bonyolítjuk.A jelenlegi értékesítési forma a közeljövőben nehezen változtatható meg, miután sem megfelelő tőkével, sem kereskedelmi kapcsolatokkal nem rendelkezünk, a közvetlen értékesítés jelentős volumenű növelésére. A belső piac nem kényszeríti 

a gyártókat ilyen irányú tevékenység fokozására. Ennek dacára is, stratégiai okokból a jelenleginél 
aktívabban kellene foglalkozni a hazai termelők
nek a közvetlen értékesítés kiépítésével. Nem vitatható, hogy a kockázat a közvetlen értékesítésben a jelenlegi formánál nagyobb, de csak ebben jelölhető meg a jelenleginél magasabb eladási árszint elérése.
3. A  termelési költségek csökkentéseA bútorexport gazdaságosságának egyik legnehezebb kérdése a termelési és értékesítési költségek csökkentése. A termelési költségek csökkentése a gyártó vállalatok feladata. Ezen a területen még ma is nagyok a tartalékok. A meglévő kihasználatlan kapacitás a bútoriparban is eléri a jelenleg termelt érték kb. 20%-át. Ennek csökkentésére a jelenleginél jobb ellátás biztosítása szükséges.Emellett természetesen még más tényezők is megjelennek, így pl. a szakértelem hiánya, a jelentős nagyságú selejttermelés, a szervezetien termelés stb., de ezek csak a kisebb hányadot képviselik az ellátatlanság mellett, a termelőkapacitások kihasználásában, a termelési költségek relatív értékében.A termelési költségek csökkentésének másik nagy területe, a vállalati irányítás centralizáltságának megszüntetéséből adódik. A vállalati belső érdekeltség az elmúlt években sem változott meg a költségérzékenység irányában. A jelenlegi vállalati belső irányítás hiányos informáltsága, a költségtényezők hiányos ismerete és a kezelési gazdálkodáshoz szükséges jogok és kötelezettségek műhelyszintű decentralizálásának hiánya nem ad alapot a termelési költségek reális értékeinek kialakítására és realizálására.A termelési költségek csökkentése a jelenlegi vállalati irányítási formák mellett nehezen képzelhető el, ezért a vállalati belső érdekeltségben is jelentős változások szükségesek a termelési költségek csökkentésére, a versenyképes termékek előállítására.Az export gazdaságosságának javítása szükségessé teszi az exportértékesítési költségek csökkentését is. A külkereskedelmi szakvállalatok nagy tapasztalatokkal rendelkeznek és sokat tehetnek az exportértékesítés költségeinek csökkentésében. Több költségtényező vizsgálata is indokolt, de csak néhányat érdemes a jelenlegi szakaszban napirendre tűzni. így többek között az alábbi értékesítési költségeket:a) szállítási költségek,b) a fizetési feltételeket terhelő banki költségeket és lejárt követeléseket terhelő költségeket, c) az utaztatási költségeket, d) reklamációs költségeket stb.A 4. sz. táblázat adataiból is megállapítható, hogy a szállítási költség jelenleg nem motiváló tényező a költségek alakulásában, miután az alacsony szállítási költséget jelentő szomszédos tőkés országokban az export volumenét csak az utóbbi években kezdjük felismerni. Jellemző értékként figyelembe vehető, hogy míg az NSZK-ba kiszállított termék deviza fuvarköltsége kb. 8%-ot mu-F A I P A R  1989/8. ★ 229



tat, az USA-ba kiszállított termék deviza fuvarköltsége egyes tételeknél a 30%-ot is meghaladja. Ügy látszik a két piac közötti eladási árszínvonal különbsége ma ezt az eltérést fedezi, de a szállítás jelenlegitől eltérő megoldása jelentősen javíthatja az exportbútor gazdaságosságát.Anélkül, hogy a további lehetőségeket is részleteiben vizsgálnánk, megállapítható, hogy az értékesítési költségek csökkentésével a gazdaságosság a bútorexportban 3—5%-kal javítható, a jelenlegi feltételek mellett is.
4. Az exportérdekeltség növeléseAz exportérdekeltség a hazai bútoriparban azonos a többi termelőágazattal. A jelenlegi exportérdekeltség — a belföldi keresleti piacot is figyelembe véve — nem biztosítja a dinamikusan növekvő exportvolument.A  bútorexport érdekeltségének növelésében az alábbi tényezőket kellene figyelembe venni:a) az exportált bútorban az egyéb ipari termékekhez képest — pl. a gyógyszer — igen alacsony 

az importhányad. (5—12% közötti értékre becsülhető, terméktől függően.)b) A bútoripar egésze konvertibilis valutakiterme
lő ágazat. Az export és import aránya 2:1.c) A  bútoripar egésze rugalmasan tud alkalmaz
kodni a keresleti piachoz, megfelelő érdekeltség kialakításakor. Az új — a vevő által behozott minták alapján — termékek gyártását képes egy éven belül megszervezni és kiszállítani, viszonylag nagy mennyiségben (millió forintos tételben).d) A fejlődő országok is felismerték már, hogy a 
népgazdaság szempontjából gazdaságosabb az 
alapanyagot készáruként exportálni, mint 
nyersanyagban. (Jelenleg a gazdaságosság nálunk sok esetben fordított.)e) Exportfejlesztési stratégiát csak a közgazdasági szabályok viszonylagos stabilitása mellett lehet megalapozottan készíteni a vállalati termék- fejlesztésre.Célszerűnek látszik a vállalatokat érdekeltté tenni a konvertibilis valutabevételben azon keresztül is, hogy a valutabevétel egy meghatározott hányadát (pl. 40%-át) —, amely az iparágra jellemző és figyelembe veszi az importigényeket is — a vállalatoknak automatikus formában rendelkezésére bocsátani. A konvertibilis valutarészesedés biztosítaná a megalapozott termékfejlesztést, mind nyersanyag és a segédanyag, mind a technika, technológia optimális paramétereinek figyelembevételével. Javítaná a termelés gazdaságosságát, az erőforrások célszerű elosztásával, végül is megszüntetné a termékek előállításában a hazai és export minőségben jelentkező eltéréseket. A vállalat megfelelő exportérdekeltség esetében csak jó minőségű terméket gyártana, amelyek mind a hazai, mind az exportpiacokon versenyképesek.f) A jelenleg ismert külkereskedelmi egyensúlyhiány még hosszú ideig befolyásolni fogja a világpiaci kapcsolatok fejlődését. Minden ország arra törekszik, hogy export-import mérlegét 

lehetőleg pozitív szaldóval bonyolítsa. Az alapanyagok és az energiaellátás kényszerpályát jelöl ki a külkereskedelemben, de a tartós fogyasztási cikkek forgalma a választékcsere függvénye, ami összekapcsolható egy kompenzáció keretében. Fel kell arra készülni, hogy a bútorforgalomban tartósan érvényesülhet — mint fogyasztási cikk a kompenzációs kapcsolat, még akkor is, ha ez számunkra (ismert okok miatt) nem minden esetben kedvező. Megfelelő érdekeltségi rendszer keretében lehet biztosítani az ilyen üzleti kapcsolatokban a népgazdasági érdeket. A kompenzáció többlet devizabevételt jelent, növelheti az export hatékonyságát.A bútoripar fejlődéséhez még hosszú ideig szükséges a kompenzációs kapcsolatok támogatása, miután belátható időn belül más formában a bútoripar nem tudja műszaki színvonalát az exportpiacok igényeinek megfelelően szintentartani.
IV. ÖsszefoglalóA bútoripari export fejlesztése, alapvető változásokat igényel a közgazdasági feltételek vonatkozásában, a vállalati belső érdekeltségi rendszer kialakításában.A korszerűsítés az ÁFA bevezetésével (ami a költségekben az eddiginél jobb eligazodást tesz lehetővé) elindult, az exportpályázatok rendszere is a jövőbe mutat, de az iparágak speciális adottságainak figyelembevétele nélkül nehezen képzelhető el a töretlen fejlődés. Az alapvető népgazdasági kérdések tisztázása mellett (ami átlagos hatású) szükséges a specifikus szabályozás is az egyes termékcsoportokra, alapvetően az importtartalmakat figyelembe véve. E mellett az átlagos érvényű szabályozásra másként reagál az alapanyagipar, a feldolgozóipar és másként a szolgáltatóipar (pl. festékgyártók). Az exportérdekeltség kialakításában, az azonos koeficiens nem jelent azonos startállást, az egyes termékelőállítások különböző adottságait figyelembe véve. A bútoripar viszonylag nagy volumenű termékek egy éven belüli szállítására képes, rugalmasan alkalmazkodik a piaci igényekhez (lassabban, mint a ruhaipar, de lényegesen gyorsabban, mint a gépipar) és viszonylag alacsony az exporttermékben az importhányad.

A  bútorok exportjának növekedése a népgaz
daság számára konvertibilis valutakitermelés nö
vekedést jelent.Az exportérdekeltség leghatásosabb feltétele a valutabevételből történő részesedése az exportáló vállalatoknak, ami lehetővé teszi:— a gyors reagálást az új termék kifejlesztésére, az ehhez szükséges alap- és segédanyagok, valamint a technika megvásárlására.— Az exportstratégia kialakítását a vállalati stratégia keretében,— az importverseny kihasználását, ami csökkenti a beszerzési költséget és ezáltal javítja a termék gazdaságosságát,— a piaci hatások érvényesítését, az áru és pénzviszonyok kialakítását a bútorgyártásban is.230 *  1989/8. F A I P A R



Az újabb akác-, nyár- és fűzfajták beltartalmi tulajdonságai 
és felhasználási lehetőségei*D R. B A B O S  K Á R O L Y  — H A L U P Á N É  D R . G R Ó S Z  Z S U Z S A  —D R . M O L N  ÁR S Á N D O R .

A hazai faipar alapanyag-ellátásában egyre nagyobb a szerepe a gyor
san növő fafajok közül az akácnak, a nyárnak és a fűznek. Az elmúlt 
két évtizedben kibontakozott erdészeti növénynemesítői munka eredmé
nyeként nagy számban jelennek meg az új fajták és fajtajelöltek. A  
racionális ipari hasznosítás szempontjából nagyon fontos az 
ták faanyagának elkülönített tárolása, feldolgozása és amit a 
letesen kifejt: az új fajták faanyag-tulajdonságainak ismerete.

Bevezetés

egyes fa j
cikk rész-

1. táblázaA belső tulajdonságokat jellemző nagyszámú mutató közül a korlátozott lehetőségek és a célszerűség miatt a fa technológiai és szilárdsági tulajdonságainak, szárazanyag-produkciójának becsléséhez leginkább szükséges térfogati sűrűség (térfogatsúly) meghatározását tartjuk a legfontosabbnak. Természetesen lehetőség szerint az egyéb fizikai- mechanikai jellemzők meghatározását is elvégeztük.Szükség szerint vizsgáltuk az extrakt- és lignittartalmat, mint a felhasználást leginkább befolyásoló kémiai mutatókat. Ezek ismeretében az ösz- szes-szénhidrát értékét számítással is meghatározhatjuk.A szárazanyag-produkció becslésére az átlagos mellmagassági körlapnövedék és a térfogati sűrűség szorzataként kapott mutatót alkalmaztuk.
Vizsgálati eredményekAz ismertetett fafajok közül hazánkban legelterjedtebb az akác, amely az összes erdőterület 18,2%-át foglalja el. A fafaj nemesítője Keresztesi Béla akadémikus irányításával 1964 óta 110 fajtából négyszeres ismétlésben 16,3 ha-on korszerű fajtaösszehasonlító kísérletet létesítettek Gödöllőn.Vizsgálati eredményeink közül az akácfajták térfogati sűrűségét és kémiai összetételét az 1. táb
lázatban foglaltuk össze. A 2. táblázatban ugyanezek átlagos évgyűrűszélessége, az átmérő %-ában kifejezett gesztarány és a becsült szárazanyag-produkció látható.Az extraktmentes anyag nagyobb térfogati sűrűsége általában a mechanikai tulajdonságok javulásával jár.A nagyobb gesztarányú és extrakttartalmú fajta fája tartósabb. A kisebb extrakt- és lignittartalom és nagyobb összes szénhidrát-tartalom, valamint kisebb térfogati sűrűség az esetleges papíripari felhasználásnál előnyösebb.Az akácfa ismert és széles körű felhasználására minden nemesített fajta alkalmas.* Az M TA—MÉM Erdészeti bizottság tudományos Ülésszakán 1989. március 17-én elhangzott előadás.

Az államilag elismert és néhány újabb akácfajta 
térfogati sűrűsége és fontosabb kémiai mutatói

Fajta

Térfogati 
sűrűség 

légszáraz 
anyag 
kg/m 3

Extrakt Lignin 
tartalom %

Összes 
szénhid
rá t ta r 
talom 

%

alkohol 
benzol 

%

(König— 
Komarov) 

%

Robinia pseudoacacia 
cv. ’Zalai’ (teszt) 717+ 3,52 21,66 74,9

Robinia p. vulgaris 
(kontroll) 739+ 3,07 20,30 76,6

Robinia p. cv. 
’Nyírségi’ 690+ 2,61 22,03 75,3

Robinia p. cv.
’Császártöltési’ 704+ 2,47 21,11 76,4

Robinia p. cv. 
’Kiskunsági’ 749+ 3,06 21,13 75,8

Robinia p. cv. 
’Appalachia’ 711 + 2,88 20,87 76,2

Robinia p. cv.
’НС 414G’ 738 3,11 20,69 76,2

Robinia p. cv.
’Unifólia TALOU’ 680 4,10 21,29 74,6

Robinia p. cv. 
’Üllői’ 713+ 4,22+ 19,44- 76,3

Robinia p. cv. 
’Szajki’ 725+ 4,31 + 20,53 75,1

Robinia p. cv. 
’Kiscsalai’ 696+ 3,41 18,94- 77,6+

Robinia p. cv.
’Röjtőkmuzsaji’ 680 4,10 21,04 74,9

Robinia p. cv.
’Rózsaszín ÁC’ 702 3,72 20,84 76,0

Robinia p. cv. 
’Góri’ 700 3,80 20,48 75,7

Robinia p. cv. 
’Ricsikai’ 682 3,79 21,27 74,9

Robinia p. cv. 
’Pénzesdombi’ 728+ 4,06 21,43 74,5

Robinia p. cv. 
’Váti—46’ 638+ 3,41 20,53 76,1

Robinia p. cv. 
’Jászkiséri’ 662+ 3,49 17,66 78,8

Robinia p. cv.
’Debreceni—2’ 665 3,36 21,40 75,5

Robinia p. cv.
’Debreceni—3—4’ 680 4,18 20,94 74,8

Robinia p. cv.
’Mátyusi 1—3’ 735 4,19 21,49 74,3

A +jellel ellátott fajták 20 éves korúak.
A nem jelzett fajták 15 éves korúak.F A I P A R  1989/8. *  231



2. táblázat
Az államilag elismert és néhány újabb akác fajta 
átlagos évgyűrűszélessége, becsült szárazanyag- 
produkciója és gesztaránya az átmérő %-ában

Fajta
Átlagos 

évgyűrű
szélesség 

mm

Gesztát
mérő az 
átmérő 
%-ában

Becsült száraz
anyag produkció
átlagos 
körlap- 
növe- 
dék és 

térfogati 
sűrűség 
szorz.

a teszt 
fajta 

%-ában

Robinia pseudoacacia
cv. ’Zalai’ (teszt) 

Robinia p. vulgáris
3,25+ 63,6 3,2 100

(kontroll) 3,62+ 63,1 4,0 125
Robinia ’Nyírségi’ 
Robinia ’Császár-

3,47+ 63,2 3,9 121

töltési’ 2,94+ 58,2 3,4 108
Robinia ’Kiskunsági ’ 3,78+ 62,6 4,4+ 137+
Robinia ’Appalachia ’ 3,02+ 64,5 3,2 99
Robinia ’НС 4146’ 
Robinia ’ünífólia

3,0 76 3,0 94

TALOU’ 3,2 81 3,3 103
Robinia ’Üllői’ 3,82+ 63,0 5,6+ 175+
Robinia ’Szajki’ 3,62+ 62,3 5,0+ 156+
Robinia ’Kiscsalai’
Robinia ’Röjtök-

3,66+ 60,9 5,2+ 163+

muzsaji2 4,3 88+ 5,8+ 181 +
Robinia ’Góri’ 4,3 85 6,1 + 190+
Robinia ’Ricsikai’
Robinia ’Pénzes-

3,8 84 4,5+ 140+

dombi’ 3,31 + 59,4 3,4 106
Robinia ’Váti—46’ 3,77+ 53,7 3,8 117
Robinia ’Jászkíséri’ 3,54+ 64,1 3,6 111
Robinia ’Debrecen— 
Robinia

2’ 2,4 62 2,0 62

’Debrecen 3—4’ 4,1 87+ 4,6+ 143+
Robinia ’Mátyusi 

1—3’
Robinia ’Rózsaszín

3,4 83 3,7 116

ÁC’ 3,9 84 4,6+ 142+

A + jellel ellátott fajták 20 éves korúak
A nem jelzett fajták 15 éves korúak

A nemesített fajták  műszaki tulajdonságai álta
lában kedvezőbbek, m int a  közönséges akácé, m ert 
fájuk homogénebb, fizikai, mechanikai tulajdonsá
gaik egyenletesebbek. M olnár S. vizsgálati eredmé
nyei szerint kiemelkedően jó fizikai-mechanikai 
m utatókkal rendelkezik a „Pénzesdombi” és „Kis
kunsági” akác. A nem esített fajták  egyenes, hen
geres törzsük és egyenletesebb évgyűrűszerkeze
tük, egyenes rostlefutásuk m iatt alkalm asabbak 
furnérkészítésre, bútoripari alkatrészeknek és épí
tészeti fának. Á ltalában nagyobb arányban alkal
masak ipari term ékek előállítására.

Halupáné vizsgálati eredményei szerint a ki
emelkedő szárazanyag-produkciójú fajták, m int 
például a „Góri”, „Röjtökmuzsaji” , „Üllői”, „Kis- 
csalai”, „Szajki” , „Debrecen 3—4” , „Rózsaszín 
ÁC”, „Kiskunsági” külön is figyelmet érdemelnek.

A „Kiscsalai”, „Jászkíséri” és a „Váti—46” je
lű fajták  kisebb térfogati sűrűsége előnyös lehet a  
forgács- és farostlemezgyártásban.

Az állomány vizsgálatok szerint a belső tulajdon
ságok egyedi változékonysága nagy, ezért a leg
jobb belső tulajdonságú fák kiválasztásának leg
jobb ú tja  az egyedszelekció. Nagyon előnyös, hogy 
az alkalm azatt szelekció erre a módszerre épül.

3. táblázat
Új nyárfajták és fajtajelöltek átlagos évgyűrűszélcs- 
sége és rosthosszúsága mellmagasságban mérve

Átl. év- Átl. rost- Kor 
évFajta gyuru- 

szélesség hosszúság 
mmmm

P.x. euramericana
cv. ’1—214’ 10,8 1,01 4—26

cv. ’robusta’ 7,5 1,08 4—30
cv. ’OP—229’ 12,6 1,03 12—26
cv ’I— 154’ 12,8 1,12 14— 16
cv. ’I—45/51’ 11,2 1,11 9
cv. ’Blanc du Poitou’ 10,2 1,10 14
cv. ’Pannónia’ 8,0 0,99 13
cv. ’BL’ 10,0 1,08 13
cv. ’I—273’ 8,4 1,11 14
cv. ’H— 328’ 8,9 1,11 14
cv. ’Kopecky’ 5,3 0,61 13
cv. ’H—381’ 10,8 1,15 12— 17
cv. ’Triplo’ 9,5 1,02 15
P. alba cv. I—58157’ 12,4 0,79 • 8
P. delt. cv. ’S—611— c’ 6,8 1,19 15
P. dőlt. cv. ’S—299—3’ 8,4 1,23 15
P. delt. cv. ’S—298—8’ . 9,0 1,27 15

A 3. táblázatban az elismert nyárak és újabb 
nyárfajták  évgyűrűszélessége és rosthosszúsága,, a 
4. táblázatban ezen nyárak térfogati sűrűsége és 
becsült szárazanyag-produkciója van feltüntetve az 
I—214-hez, m int teszthez viszonyítva (Babos K. 
és Halupáné). F e ltü n te ttü k . ahol megvolt az ext- 
rak t- és lignintartalm at-is.

A vizsgált nyárak közül nagy — 10 mm felet
ti — átlagos évgyürüszélessége van az „I—214”, 
„OP—229” , „1—154”, „1—45/51”, „Blanc du Poi
tou”, „H—381” és a  „P.alba cv. I—58/57” nyárak- 
nak. A vizsgált nyárak átlagos rosthosszai 0,79— 
1,27 mm közöttiek, tehát rövidrostúak.

A mellmagasság körül vett m inták vizsgálata sze
rin t az óriásnyár abszolút száraz sűrűségének át
lagos értékei m eghaladják a 400 kg/m 3 értéket, 
ezért egészséges fája szilárdságra igénybevett he
lyeken is helyettesítheti a fenyőket.

A korai nyár, a „Pannónia”, a „H 381—1”, és az 
„OP—229” fajták átlagos sűrűségi értékei megkö
zelítik és valamivel m eghaladják a 400 kg/m 3 ér
téket. Ezt az értéket a méretes fák felső feléből 
vett m inták m ár elérik (mivel a tőtől a csúcs felé 
haladva a térfogati sűrűségi érték növekszik).

Az „MC”, az „1—273”, a  „TPC—3”, a „BL”, az 
„I—154”, az „I 45/51” , az „I 45/57)) nyárfajták  fá
jának átlagos abszolút száraz sűrűsége fenyőhe
lyettesítésre is használható. Ezen kívül az agglo- 
m eráltlap-gyártásban és a papírgyártásban hasz
nosíthatók.

A P. X. euram. cv. „I—214”, a „Jacometti 78 B” , 
az „I—84”, az „I—477” , a „Blanc du Poitu” , a „S 
611—С”, a „H 328” , az „S 298—8”, az „S 299—3” 
jelű nyárak abszolút száraz fájának átlagos sűrű
ségi értéke 340 és 360 kg m 3 közé esik. Kis térfo
gati sűrűségük m iatt elsősorban a cellulóz- és pa
pírgyártásban és az agglom eráltlap-gyártásban 
hasznosíthatók.

Szárazabb termőhelyen a nyárfajták térfogati 
sűrűsége általában nagyobb, m int a jó vízellátott- 
ságú termőhelyeken.
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Új nyárfajták és fajtajelöltek testsűrűsége, becsült 
szárazanyagprodukciója és egyéb jellemzők

4. táblázat

Fajta
Absz. száraz testsűrűség

Becsült 
száraz- 
anyag- 

produk- 
ció

I—214 
%-ban

E xtrakt 
tart. 

%

Lig. 
%

min.

kg/m 3

átlag max.

cv. I— 124 304 338,5 378 100 1,9 23,0
cv. robusta 393 429 476 76 1,8 20,7
cv. marilandica 386 392 418 58 1,8 —
cv. Jacometti 78B 344 355 — 81 — —
cv. I— 154 283,5 380 464 82 2,0 22,6
cv. Pannónia 385 405,5 443 96 2,2 22,4
cv. Kopecky 341 381,5 455 — — —
cv. H—381 300,5 401 464 — 1,8 —
cv. H—328 304,5 347 403 107 — —
cv. I—273 365 394,5 463 119 — —
cv. BL 335,5 354,5 405 124 2,1 21,6
cv. OP—229 347 408 473 115 2,2 20,0
cv. I— 154 283,3 380 464 82 2,0 22,6
cv. I— 45/51 356,5 380 382 106 2,0 20,0
cv. I—45/57 — 379 — 102 — —
cv. 1—58/57 P. alk 249 321 398 — — —
cv. 1— 84 339 352 — — — —
cv. I—477 322 343 — 89 — —
cv. Blanc du P. 317,5 368 401 107 1,7 22,5
cv. I— 137 — 373 — 113 — —
cv. Triplo 259 335 434 — — —
P. delt. S—611—C 324,5 359 433 66 — —
I’, delt. S—298—8 290 343 403 78 — —
P. delt. S—299—3 301 349 398 — — —
cv. MC 373 375 — 99 — —
cv. TPC— 3 370 375 — 119 — —

5. táblázat
Vizsgált fűzfajták térfogati sűrűsége és becsült 

szárazanyagprodukciója

Fajta Származási 
hely

Térfogati sűrűség abszolút 
száraz (mellmagasságnál) 

kg/m 3

Szárazanyag produk
ció értéke

(átlagos 
körlapnö- 

vedék 
- és a térfo- 

gáti sűrűség 
szorzata)
!7ált X ts

Bédai 
egyene
sének 
%-ában

min. átl. max.

Bédai egye
nes

Püspök
ladány 332 390 422 2,1 100

Sárvár— 1 Jánossomorja ---- 393 — 4,8 130
Malomtelelő

157
Jánosso- 
morja __ 477 __ 4,5 122

Veliki
Bajár

Püspök
ladány 
J ánosso- 
morja

402 423 451 3,8 103
Baranya

Sellye— 5 __ 436 6,5 176
Csertai Baja 367 411 443 — —
Pörbölyi Baja 367 412 437 — —

F A I P A R  1989/8. ★ 233



Azonos termőhelyen a különböző nyárfajták kémiai összetétele közelálló, ezért együttes papíripari feldolgozásuk lehetséges.Az 1 évre eső összes fatermés térfogata és szárazanyag-tartalma mind a három modelltípusban minden fatermési osztályban az „I—214” olasz nyár esetében nagyobb, mint az óriás nyárnál. Az ,,OP—229” , a „Blanc du Poitou” , az „I—273” , a „BÜ” , az „I—45/51” és a „H—328” nyárak becsült szárazanyag-produkciója egyes termőhelyeken eléri, esetleg meg is haladja az „I—214” olasz nyárét.A vizsgált nyárak törzsében a belső tulajdonságok változnak. A korona felé haladva nő a fa sűrűsége, a fa extrakt- és lignintartalma és csökken az összes szénhidráttartalom.A sűrűség fán belüli változása különösen a viszonylag kis sűrűségű fajtáknál lehet fontos, mert a felhasználhatóságra vonatkozó ismereteinket is módosíthatja. Például a podári kísérletből való 8 éves I—214 nyár fájának sűrűsége mellmagasságban 317 kg/m3, a fa félmagasságánál 346 kg/m3, és a koronában az 5,5 cm átmérőjű kéregnélküli 

mintáé 397 kg/m3 volt. Méretes fánál a változásnak még nagyobb jelentősége lehet.Minden nyárnak, még az óriás nyárnak is a legkedvezőtlenebb tulajdonsága a fenyőhöz képest, hogy nagyobb mértékben zsugorodnak, vetemedésre hajlamosak és fülledékenyek. A nyárak általában nem tartósak. Ha gondoskodnak arról, hogy a tárolás, a szállítás és a felhasználás során ne fülledjenek be és a felületi kezelést is biztosítják egyes felhasználási területeken, akkor az eddig alkalmazottakhoz képest sokkal szélesebb körben felhasználhatók.Az 5. táblázatban néhány fűzfajta térfogati sűrűsége és becsült szárazanyag-produkciója látható. Babos K. és Halupáné vizsgálatai szerint kedvező, hogy a vizsgált 7 fűzfajtából 6 esetében nagyobb a fajták térfogati sűrűsége, mint a tesztnek tekintett „Bédai egyenes” fajtáé. Valószínű, ez itt is a jobb mechanikai tulajdonságokat vonja magával.A hét vizsgált fajta közül öt fajta szárazanyagprodukciója meghaladja a „Bédai egyenesét” . Különösen kitűnik nagy szárazanyag-produkciójával a „Baranya—Sellye—5” fajta és nagy térfogati sűrűségével a „Malomtelelő 157” fajta.





Kísérletek a szárítóüzemet modellező hőszivattyús 
berendezésen
T A M Á S Y N É , B Á N Ó M A R G IT

A kondenzációs szárítást megvalósító hőszivattyú optimális üzemi pa
ramétereinek alakulásáról szemléletes képet ad egy kísérleti berendezé
sen végzett méréssorozat és annak kiértékelése.

A  közzétett kísérletek adaptálásával lehetőség nyílik a hőszivattyút 
gyártó vállalat felé a berendezéssel szemben támasztott igény megfo
galmazására.

A Salford-i egyetemen kísérleteket végeztem egy 
hőszivattyúval felszerelt kísérleti szárítóberendezé
sen, ill. modellen.

A berendezés sematikus térbeli vázlata az 1. 
ábrán látható. A berendezéssel modellezhető a zárt 
levegőkörrel üzemelő ún. kondenzációs szárító. A 
száradó anyagot a nedvesítőkamrában elhelyezett 
vászonszövet helyettesítette, amelyre ellenőrzött 
mennyiségű nedvességet permeteztem.

A kísérleti modell
A berendezés részegységei az alábbiak

1. Kompresszor:
Az angol Prestcold Ltd. S 75—1/M típusú zárt 
hermetikus kivitelű, 1,6 kW teljesítőképességű 
egyfázisú meghajtómotorral, 
fordulatszám 1450/min., 
volumetrikus szállítóképesség 4,73 m3 'h —1, 
hűtőközeg R 12 vagy R 114.

2. Kondenzátor:
Léghűtéses kivitelű; 4 soros (soronként 12 csö
ves; befoglaló mérete 324 mm magas, 634 mm 
széles és 88 mm mélységű. A bordáscsövek bel
ső átmérője 8,55 mm, falvastagsága 0,89 mm, a 

bordaszám 197 db/m; a bordák vastagsága 0,19 
mm.

3. Elpárologtató:
Hasonló kivitelű, mint a kondenzátor, csak ki
sebb (4X10 csöves), így a külső befoglaló mé
retek 273X572X88 mm. A levegőáramban 45°- 
os elhelyezésű, hogy a bordákon kondenzáló- 
dott nedvességkiválás hatásosabb legyen. A 
nedvesség csövön kivezetve mérőedénybe gyűlt.

4. Belső közbenső hőcserélő:
Hogy a kompresszor biztonságosan üzemeljen, 
célszerű a hűtőközeg kondenzátor utáni túlhű- 
tése árán az elpárologtatóból kilépő gőz túlhe- 
vítése. Ezt egy amerikai gyártmányú (Searle 
Manufacturing Company Ltd.) hőcserélő be
építésével érték el. (Típusa: 75—X—SF).

5. Fojtószelep: (kézzel állítható)
Az angol Ashford Controls Ltd. gyártmánya.

6. Segédberendezések:
— DC 163 típusú Danfoss gyártmányú „szárí- 

rító szűrő” .

1. ábra. Kísérleti szárítóberendezés
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•— Danfoss gyártmányú kémlelőablak (az eset
leges hűtőközegben lévő légbuborékok ész
lelésére), amelyen egy színváltoztatású pont 
jelzi, ha a hűtőfolyadék nemkívánatos ned
vességet tartalmaz, azaz a szűrőt cserélni 
kell.

— A kondenzátor után a hűtőközeget egy gyűj
tőtartályon vezetik keresztül, amelynek be
fogadóképessége 4 kg R 114 hűtőfolyadék.

7. Ventilátorok:
— „A” jelű centrifugál ventilátor: légszállítása 

0,3 m3/ s ; Ap*t =  800 P a ; a légcsatorna ke
resztmetszete 230X230 mm.

— „B” jelű centrifugál ventilátor: légszállítása 
0,5 m3/s; Apst — 180 Pa; a légcsatorna 
305X305 mm méretű. Mindkét ventilátor 
nyomóoldalán kézi állítású pillangószeleppel 
lehetett a megkerülő légáramokat változ
tatni.

8. Léghűtő:
A kondenzátor és a nedvesítő kamra között van 
a 6 kW fűtőteljesítményű kalorifer. A teljesít
mény fokozatmentesen szabályozható. Bizton
sági szerelvényként a fűtő kalorifer előtt (leve
gőáram irányát tekintve) egy áramlásérzékelő 
van beépítve, hogy a minimális 2 m/s légsebes
ség elérése előtt a fűtőtestet ne lehessen bekap
csolni.

9. Nedvesítő kamra:
A levegőáram adiabatikus nedvesítéséhez egy 
2,44 m hosszú, 1,2 m magas és 0,61 m széles 
kétjáratú kamrában összesen 17,86 m2 nagysá
gú, állandóan nedvesített textilfelületet helyez
tek el.

10. Műszerezés:
— A levegőáram száraz, és nedves hőmérsékle

tének mérésére platina ellenálláshőmérőt, a 
hűtőközeg hőmérsékletének mérésére pedig 

a BÍCC Pyrotemax Ltd. angol vállalat spe
ciális termoclemeit helyezték el. Mindkét 
hőmérsékletérzékelő típushoz digitális kijel
ző műszert alkalmaztak (gyártója Control 
and Readout Ltd. Anglia; típusa K, mo- 
dellszám 206). A termoelemes méréshatár 
—119,9 °C-tól +  399,9 °C-ig tart, az eltérés 
megengedett értéke +  1 °C. A platina el- 
lenálláshőmérős rendszer —99,99 °C-tól 
+  99,99 °C-ig mért +  0,01 °C mérési pon
tatlansággal.

— Nyomásmérés nagypontosságú Bourdon-cső- 
vel történt (gy.: Budenberg Ltd., Anglia). A 
3. ábrán jelölt 1, 2, 3, 4 indexekkel ellá
tott mérőhelyeken a mérési tartomány 0—25 
bar +  0,2 bar tolarenciával, az 5, 6. 7 in
dexű nyomásmérőhelyeken 0—11 bar, és 
+  0,1 bar a megengedett pontatlanság.

— A levegőáram sebességének mérésére hő
drótos anemométert (Thermo-Sy stems Inc., 
USA 1650) használtam. Méréshatár 0—30 
m/s, a mérési műszerpontatlanság +  0.1 
m/s. Magából a mérési módszerből adódó hi
ba ezen felül értendő, mivel a csatorna-ke
resztmetszet több pontján mért pontsebesség 
számtani középértékével kaptam a számítás
hoz mértékadó légsebességet. (A mérési mód
szert 1966-ban Myles, Whittaker és Jones 
írták le.)

— Teljesítménymérésre a kompresszor betáp
lálásánál elhelyezett egyfázisú vattmérő volt 
felszerelve. Méréshatár O-tól 1200 W ±  20 
W tolarenciával. A fűtőkalorifer és a venti
látorok teljesítményfelvételét 3 fázisú vatt- 
mérőkkel mértem. (O-tól 4800 W +  16 W, ill. 
O-tól 2400 W +  4 W mérési tartományokkal.) 
A mérőműszerek érzékelőinek elhelyezését a 
2. és 3. ábrán bemutatott levegő-kör, ill. hű
tőközeg-kör kapcsolási rajzán jelöltem.

Kezdetben bekapcsolódtam az egyetemen műkö
dő kutatócsoport munkájába, majd az R 114-hűtő- 
közeggel feltöltött kísérleti berendezésen számos

2. ábra.
Kísérleti szárítóberendezés 

légtechnikai kapcsolási rajza
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kompresszor

3. ábra. Kísérleti berendezés hűtőkör kapcsolási rajza

( 120) saját mérés elvégzésére volt lehetőségem.
A mérési adatok nagy száma lehetővé tette, hogy 

az egyetemen kapott kiértékelő számítógépprog
ram felhasználásával többféle szempontú kiérté
kelést végezzek. A m ért értékekből az alábbi ösz- 
szefüggésekkel számoltam;

— A szállított hőmennyiség:
Q л  = —híj)

— A nedves levegő entalpiája:

HL = 1,00568íi + ̂ (2500,84 +1,84589^)
— Az elpárologtató hőm érsékletét (a P fi-nyomás- 

hoz tartozó telítési hőmérséklet) táblázatból 
vettem.

— A hőszivattyús szárító jósági foka:

ты(1гы—hn)  
etot = ------- 777-------W

— A fajlagos energiafelhasználás (FEE)

FEE _____
ть^(х3 — х ^  etot(x3 — x ^ m  L3

— A számítások során a W betáplált energia nem
csak a kompresszor energiabetáplálását, hanem 
a rendszer totális energiafelhasználását jelenti:

W =  WK +  WF +  L

WK =  kompresszor energiafelvétele, 
WF =  fűtő energiafelvétele.
WL =  ventilátorok energiafelvétele.

Az ily módon kapott Sjot természetszerűleg ki
sebb, m int a hőszivattyú «hsz jósági fok, erre 
ügyelni kell az összehasonlító elemzésnél. Az (FEF) 
számításánál mindig a totális energiafelhasználás

sal számoltam, az fhsz jósági fok a hőszavttyú 
üzemére vonatkozik. Kivételt képeznek a  6. és 9. 
ábrákban szaggatott vonallal jelzett jelleggörbék, 
amelyek a szárítókörben fellépő veszteségek nél
küli FEF értékeket is bem utatják.

4. ábra. A fajlagos energiafelhasználás változása a 
hűtőközeg elpárologtatón történő túlhevítésekor
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5. ábra. A -fajlagos energiafelhasználás és az elpáro
logtatón keresztül áramlott levegő sebessége közötti 

összefüggés

7. ábra. A hőszivattyú jósági foka és a fajlagos ener
giafelhasználás értékeinek változása ,a hűtőközeg túl- 
hevítésének függvényében. ULS — 1,6 m/s; tL3 =  50 °C)

kJ
kg
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8. ábra. A szárítólevegő állapotváltozása kondenzációs 
hőszivattyús szárítóberendezésben

Hőszivattyúval üzemelő kísérleti szárító jelleggör
béi.

— Az adatok variálásával kiválasztottam azon 
méréseket, amelyeknél a tL3 =  50 °C volt. Az 
elpárologtatott megkerülő lémennyiség 
aránya az elpárologtatón és a kondenzáto
ron keresztül áramló levegő mennyiségéhez 
viszonyítva a megkerülési faktor, értéke
it paraméterenként használtam. A hűtőkö
zeg túlhevítési és a fajlagos energiafelhasz
nálási értékek közötti összefüggést m utatja a 
4. ábra. A kapott görbeseregből kitűnik, hogy 
a 25 °C mértékű hűtőközeg túlhevítés a fajla
gos energia-felhasználásnál optimumot jelent.

— Az 5. ábrán, bemutatott jelleggörbék tL3 =  40, 
50, ill. 60 °C nedvesítő kamra utáni hőmér-

6. ábra. A fajlagos energiafelhasználások alakulása 
változó hűtőközeg-túlhevítés esetén



sékleteknél az elpárologtatón kialakuló lég
sebesség hatását vizsgálja.
A jelleggörbék határozott (FEF) m inim um 
értéket m utatnak az elpárologtatón m ért 1,6 
m/s légsebességnél, függetlenül attól, hogy 
milyen hőmérsékletű a nedvesítőkamrából 
távozó levegő.

— А б . ábrán azokat a jelleggörbéket vettem  
fel, amelyek az ideálisnak tekinthető 1,6 
m/s-es elpárologtatón kialakuló légsebesség 
esetén a fajlagos energiafelhasználás és a 
hűtőközeg túlhevítése közötti összefüggést 
m utatják  be. ( A -------vonallal jelölt kor
rigált FEF görbék a veszteségmentes állapo
tot tükrözik. A jelleggörbékből leolvasható, 
hogy emelkedő tL3 esetén a minimális ener
giafelhasználáshoz a hűtőközeg túlhevítését 
fokozni kell. tL3 =  40 CC—60 °C között az 
ideális túlhevítés m értéke 18—26 K. A faj
lagos energiafogyasztás 12 500 kJ/kg-ról 
21 000 kJ/kg-ra  változik.

— A 7. ábrán a korábbiakban optimálisnak m u
tatkozó param éterek rögzítésével az fhsz és az 
FEF együttes változását ábrázolom a hűtő
közeg túlhevítése függvényében. Ily módon 
összehasonlítható a kísérleti berendezés két 
alkotóeleme. Az FEF értéke a szárítóra jel
lemző szám, az «hsz a hőszivattyú gazdaságos 
üzemének megítélésére szolgál.

Az együtt ábrázolt hatékonyságot kifejező jel
leggörbék azt m utatják, hogy a hőszivattyúval 
üzemelő szárítóberendezés minimális fajlagos 
energiafelhasználása egybeesik a m űködtető hő
szivattyú (perifériák nélküli) üzemének optimális 
m unkapontjával. Ennek a megállapításnak nagy 
jelentősége van a szárítóberendezések tervezésé
nek fázisában.

A szárítóberendezés egyik jellemző param étere a 
nedves levegő harm atpontja és az elpárologtató 
felületi hőmérséklete közötti különbség. Felfog
hatjuk  úgy is, hogy ez az érték a szárítás „hajtó
ereje”. A 8. ábrán a nedves levegő Mollier-félQ 
h —x-diagram jában ábrázolom a szárítólevegő ál
lapotváltozását.

Minél nagyobb (tL3—TE) =  ATsz értéke, annál na
gyobb a nedves levegővel kinyerhető nedvesség; 
a „4” és ezzel az „1” pontok balra tolódnak, en
nek következtében megnő az entalpiakülönbség a 
„2” és „1” pontok között. A kompresszor forrás-» 
oldali és hőleadási hőmérsékletei közti különbség 
is megnő, ennek következtében romlik az «hsz.

Ebből következik, hogy kell léteznie egy opti
mális ATsz hőfokkülönbségnek.

A 9. ábrán bem utatott jelleggörbék egyértelmű
en m utatják, hogy az optimális energiafelhaszná-? 
lás a ATsz—tujh—TE=19 [K] érték környezeté
ben van. (A — — — — vonalakkal a vesztesége
men tes FEF-értékeket jelöltem.)

A 10. ábrán az elpárologtató előtti nedves le
vegő relatív páratartalm ának hatását vizsgáltam. 
A levegő hőmérséklete tb:i=50 °C állandó, az ideá
lis levegősebesség U3 = l ,6  m/s. Emellett még 1,45 
m/s, illetve 2,25 m/s param éterértékekkel számol
tam . Érdekes, hogy 0,4 esetén az FEF értéke vál
tozatlan (1,6 m/s és 1,45 m/s légsebesség értékek
nél).

A bem utatott jelleggörbéknek gyakorlati hasz
nálata a jövőben jelentőssé válik. A hőszivattyú
kat gyártó és forgalmazó vállalatok rá  fognak 
kényszerülni, hogy a kívánt param éterekhez iga
zítsák a berendezések gyártását. Ezen üzemi par  
ram éterek az alábbiak szerint határozhatók meg: 
— a száradó anyag tulajdonságai meghatározzák 

a maximális szárítólevegő-hőmérséklet (tb2)

9. ábra. A fajlagos energiafelhasználás alakulása a nedves levegő harmatponti hőmérséklete és az elpá
rologtató hőmérséklete közötti különbség függvényé' ben
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10. ábra. Az FEF változása a relatív páratartalom 
függvényébenaz egyben tájékoztató kondenzátorhőmérséklet is;a kamrában a szárítólevegő adiabatikusan nedvesedik az abban a fázisban megkívánt u* anyagnedvesség tartalomig, amely az értekezésben leírtak alapján kijelöli a kamrából távozó nedves levegő hőfokát (tLs) és ezzel annak harmatponti hőfokát is (tb3h);a 9. ábra alapján meghatározható az elpárologtató ideális hőmérséklete (To);a 7. ábra alapján az elpárologtatóból kilépő hűtőközeg ajánlott túlhevítési mértéke számolható ;az optimális légsebesség az elpárologtatón meghatározza a bypass méretét is, ez adja a Mollier-féle h—x-diagramban az elpárologtató utáni keveredési pont paramétereit;a szárítólevegő állapotváltozásainak a h—x- 

diagramban való ábrázolásával 1 kg száraz levegő keringtetésekor létrejött hő- és anyagáramot kapunk. Ezt összehasonlítva a szárítás igényével megkapjuk a szükséges szárítólevegő tömegáramát;■— a tömegáramok ismeretében számítható az elpárologtató homlokfelülete (figyelembe véve az optimális szárítólevegő sebességet), valamint mindkét hőleadó felület.
Irodalomjegyzék[1] Holland—Watson—Devotta: Thermodynamic Design Data for Heat Pump Systems (Pergamon Press Oxford).[2] Tamásyné Bánó Margit: Hőszivattyúk alkalmazása a faipari szárítási technológiák energetikai haté- tékonyságának javítására (Kandidátusi értekezés, Budapest, 1988).





A nagyfrekvenciás ragasztás alkalmazása
D R . P E T R I  L Á S Z L Ó

BevezetőA fából készült, ragasztva egyesített faszerkezeteknél viszonylag sok hiba fordul elő a kapcsolatoknál. Pedig az elmúlt évtizedekben igen sok új ragasztóanyag honosodott meg sikerrel. Nem célom a ragasztási-egyesítési hibák okaival foglalkozni, amelyek megoszlanak a kellő szárazság, a mechanikai megmunkálás pontossága, a jól megválasztott illesztés, a ragasztóanyagok tárolása, illetve tárolási körülményei és egyéb okok között, de gyakori lehet az is, hogy a szükséges pihentetési időket nem tartják be, vagy pihentetési idő alatt a szerkezeteket mozgatták, vagyis előbb megmozgatták, mint szabad lett volna.A szerkezeti ragasztás jósága pedig döntő a késztermék minőségében, mert sokszor a ragasztást követően jönnek az értékesebb műveletek, a felületkezelés, kárpitozás stb. Különösen fontos tehát a ragasztás jósága a faipari szerkezeteknél, ahol különböző alkatrészek és anyagok kerülnek egyesítésre. Ilyen szerkezet pl. egy kárpitozott szék, amely a használatban nemcsak statikus, de dinamikus igénybevételnek van kitéve. De a főként statikusan igénybevett szerkezeteknél (pl. korpuszbútorok fix részei) is előnyös lehet nemcsak a ragasztás minősége, de a ragasztás gyorsasága is, amely jellemzőket legbiztosabban a nagyfrekvenciás ragasztás biztosítja.Ezzel szemben mi a helyzet hazánkban?Tudomásom szerint az alapanyagiparban pl. a kisméretű rétegeltlemez-termékeknél (széküléslap, hólapát stb.), valamint a sportszergyártó iparban (teniszkeret, síléc stb.) van gyakorlata a nagyfrekvenciás ragasztásnak, míg a bútoriparban ragasztási céllal sehol nem alkalmaznak ilyet.írásom célja, hogy az eljárást rövid leírásban felfrissítsem, és példákat hozzak a nagyfrekvenciás ragasztás bútoripari alkalmazására. — Az eljárás ismertetésére azért is szükség van. mert a hazai szakirodalomban ilyen jellegű szakmunka (könyv, jegyzet) nincs, és legfeljebb évtizedekkel korábban találhatók olyan publikációk, amelyek ezzel az eljárással foglalkoznak.Egyébként a Faipari Kézikönyv (dr. Lugosi — Műszaki Könyvkiadó, 1976.) ismertetése igen rövid, lexikális jellegű, az alkalmazás előnyeire viszont két hasznos megállapítást tesz:— ,,Ebben az esetben csak a ragasztóanyag melegszik fel, az eljárás így, a kis energiafelhasználás révén is gazdaságossá válik.”— „A nagyfrekvenciás ragasztással előállított ragasztott szerkezetek minősége a követelményeket minden területen kielégíti.”
1. A nagyfrekvenciás ragasztási eljárás rövid leírása 

és gazdasági szempontjai

Nagy frekvenciás ragasztás (dieiektromos melegítés) A nagyfrekvenciás ragasztás, mint melegítési eljárás a faiparban a következő előnyökkel jár:

— a ragasztáshoz szükséges meleg magában a melegítendő anyagban keletkezik, tehát nem hővezetés útján terjed,— a felmelegedés sebessége igen gyors,— a hőfejlődés koncentrálható a ragasztási felületekre,— a melegítésre felhasználandó villamos energia pontosan adagolható.Az egyenletes felmelegedés igen nagy előnyt jelent különösen pl. a vastag anyagok összeragasz- tásánál. Amennyiben ezek összeragasztását felfűtött préslapok között kívánnánk megoldani, a hővezetéssel történő melegítés eredménye az volna, hogy a legkülső rétegek a szükséges magas hő miatt már szenesednének, amikor a belső rétegek hőmérséklete még hosszabb idő múlva is lényegesen alacsonyabb volna. Nagyfrekvenciás melegítés esetén, mint azt az 1. ábrán Goldstein diagramja (jobb oldalon) is mutatja, a legkülső rétegek viszonylag alacsonyabb hőfokától eltekintve az egész fatömeg egyenletesen felmelegszik, még hozzá igen rövid idő alatt. A külső rétegek viszonylag alacsonyabb hőfokának oka a felületi lehűlés, a levegővel történő érintkezés. Az ábrából az is kitűnik, hogy a nagyfrekvenciás melegítés előnye annál nagyobb, minél vastagabb az átmelegítendő faanyag.

1. ábra. Goldstein-féle digram. Bal oldalon: melegí
tés hővezetéssel; Jobb oldalon: melegítés dielektro- 

mosan

A felmelegedés sebessége függ a fa és a ragasztóanyag fizikai állandóitól, az alkalmazott frekvenciától és a térerősség négyzetétől. Ez a kérdés igen fontos a nagyfrekvenciás ragasztásnál, mivel a villamos energia ára viszonylag magas és fete használásánál (nagy energiákról lévén szó), nem közömbös, mennyi időt vesz igénybe a dielektro- mos melegítés adott esetben.
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A  nagyfrekvenciás ragasztás elmélete 
és gyakorlataElvileg az eljárás a következőképpen magyarázható:Egy kondenzátor két lemeze között feszültségkülönbséget létesítve, a lapok között elektromos erőtér alakul ki. Ennek hatására a fegyverzetek közé helyezett szigetelő anyagban (üveg, porcelán, fa stb.), illetve az anyag molekuláiban a pozitív és negatív elektromosság súlypontja igyekszik egymástól eltávolodni. Az elektromos töltés eltolódása következtében a molekulák deformációt szenvednek és igyekeznek az elektromos tér irányában polaritásuknak megfelelően beállni. Amennyiben a kondenzátor lemezei között lévő elektromos erőtér iránya megváltozik, a leírt polarizációs jelenségek fordított irányban játszódnak le. A töltések elmozdításához és a molekulák átfordításához munka szükséges, amely a dielektrikumban (a lemezek közé helyezett szigetelőanyagban) mint fejlődő hő jelentkezik. Amennyiben az elektromos erőtér iránya sűrűn változik, úgy nagyobb lesz az időegység alatt fejlődő hőmennyiség.Fent leírt jelenség az úgynevezett nagyfrekvenciákkal, vagy magas rezgésszámú frekvenciákkal, mint váltakozó árammal hozható létre, és felhasználható arra is, hogy rétegelt faanyagokat a rétegek között lévő ragasztóanyaggal (mint dielektrikumot) olyan hőmérsékletre melegítsük fel, amely elegendő ahhoz, hogy pl. a műanyagragasztó „C ” állapotba jutva megkössön és így a farétegeket tartós kötéssel egyesítse.Ahhoz, hogy a dielektromos melegítés (nagyfrekvenciás ragasztás) feltételei adott esetben tisztázhatók legyenek, először a nagyfrekvenciás áram előállításával és tulajdonságaival kell megismerkedni.A nagyfrekvenciás áramot generátorokkal tudjuk előállítani. A nagyfrekvenciás üzemi generátor tulajdonképpen egy adóberendezés, amely a külső hálózatból felvett alacsony periódusú vál- má alakítja át, amely a generátor berendezései között elhelyezett rezgőkörben jelentkezik. A generátor üzemi körülmények között egy külső rezgőkörrel rendelkezik, amelynek lényeges eleme az a kondenzátor, amely között a dielektrikumot, konkrét esetben a fát elhelyezzük. A ragasztásnál a két kört össze kell hangolni, mert a generátor belső és külső rezgőkör-energiája csak ebben az esetben képes a külső rezgőkörbe áttevődni. A két rezgőkör összehangolása rendkívül bonyolult feladat, mert az összehangolás feltételei igen széles körűek.Ennek megértéséhez meg kell említenünk, hogy a rezgőkörök általában indukcióból (L) és kapa- litásból (C) állnak. Ezenkívül természetesen tiszta ohmos ellenállást is tartalmaznak. Egy rezgőkörnek különböző frekvenciákon való viselkedését a 2. ábra mutatja.Az ideális indukciós tekercs látszólagos ellenállása (XL =  W • L) a frekvenciával (f) egyenes, a kapacitással, illetve a kapacitást képviselő kondenzátorral fordított arányban van

1
(Xc = -------- ).

w C

Adott frekvenciánál előáll az az állapot, amikor az indukció látszólagos ellenállásával, amely esetben ez a pont rezonanciapont, és itt lép fel az úgynevezett feszültségrezonancia, s ekkor a rezgőkörben az áram maximális. Mint említettük a belső és külső áramkör összehangolásánál azt az állapotot kell biztosítani, amikor a generátor által gerjesztett rezgőkör-rezonancia frekvenciája megegyezik a külső rezgőkörével.A külső rezgőkörben elhelyezett munkadarab változó tényezői (pl. a fánál a fafaj, anatómiai irány, méretek, ragasztóanyag stb.) miatt az ösz- szehangolás csak úgy biztosítható, hogy a külső rezgőkör elemei, az induktivitás és a kapacitás változtatható, ugyanis a külső rezgőkör a rezonanciafrekvenciánál nagyobb frekvencia esetén induktív, kisebb frekvencia esetén pedig kapacitív jellegű. Az első esetben a külső rezgőkör kapacitását, az utóbbi esetben pedig a rezgőkör induktivitását kell növelni ahhoz, hogy a belső rezgőkörrezonancia frekvenciájára legyen hangolható.Mint említettük, a külső rezgőkör kondenzátorának lemezei közé helyezett dielektrikumban a felmelegedés a dielektrikum molekuláinak helyváltoztatása következtében áll elő, amelyet a generátor magasan megválasztott frekvenciájával (rezgésszámával) lehet növelni. Az erőtér villamos energiájának egy része így a dielektrikumban hőenergiává alakul át.A hőenergiát előállító teljesítmény:N =  5,56 • 10-7 • V 2 • f • г • tgő (Watt/cm3)V  — térerősség (V/cm)f — frekvencia (MHz) 
г =  dielektromos állandó tgő =  teljesítménytényező (veszteségi tényező)242 ★ 1989/8. F A I P A R



Ez a képlet a dielektromos melegítés alapképlete. Az s és a tgé együtt: P veszteségi tényezőben foglalható össze. A dielektrikumban hővé alakuló villamos teljesítmény — tekintettel arra, hogy V =  az elektródák közötti térerősség (V/cm) állandó, továbbá a frekvencia, amelyen a generátor működik szintén állandó — a P veszteségi tényezőtől függ. Ez a veszteségi tényező, az, ami a dielektrikum ,,minőségének” megfelelően változik. A konkrét kérdés tárgyalása érdekében lényeges dolog foglalkozni a fa és a ragasztóanyag, mint dielektrikum tulajdonságaival.Mielőtt azonban a fának és a ragasztóanyagnak azon fizikai tulajdonságaival foglalkoznánk, amelyek a villamos teljesítményt és így a felmelegedés sebességét megszabják, szükséges még egy kérdéssel foglalkozni: a fa, a ragasztóréteg és az elektródák kölcsönös térbeli helyzetével, amelytől a keletkező hőenergia eloszlása függ.A dielektrikum anyagállandóinak meghatározása, valamint a ragasztandó tárgy alakjának, rétegeinek meghatározása után el kell dönteni azt, hogy a konkrét feladatot illetően milyen elektródaelrendezést kell kiválasztani ahhoz, hogy a fa, a ragasztóanyag és az elektródák kölcsönös helyzete kedvező legyen a tervezett gyártási műveletre. Nagyfelületű faanyagok ragasztásánál a ragasztóréteggel párhuzamosan, illetve a ragasztóanyagra merőleges elektródaelrendezés használható. A párhuzamos elektródaelrendezésnél (3. ábra) az elektromos erővonalak iránya megegyezik a ragasztóréteg irányával és amennyiben a fa és ragasztóanyag dielektromos állandói kedvezően vannak megválasztva, úgy a hővé alakuló villamos energia nagyobb része fordítódik a ragasztóanyag felmelegítésére, míg a fa kevésbé melegedik fel.A merőleges elektródaelrendezésnél az elektródák síkja merőleges a ragasztórétegekre, amely esetben a ragasztóanyagon kívül a faanyag is jelentősen felmelegszik. A párhuzamos és merőleges melegítésnél fennálló teljesítménykülönbséget, valamint a nagyfrekvenciás teljesítmény eloszlását a kötési idő függvényében a 4. ábra mutatja.Az energiaeloszlás a dielektrikum anyagainak ismert dielektromos jellemzőiből kiszámítható az alábbi képletekkel:Párhuzamos melegítésnél:
^ 2  =  £2 ‘tg  ^2 

£ l - tg

4. ábra. A  kimenöteljesítmény eloszlásának változása 
a [kötési idő függvényében

Merőleges melegítésnél^2 =  q - tg ó2£2 ‘ tgÖ ijV2 =  a ragasztóréteg térfogat egységében keletkező melegmennyiségЛ\ =  а fa térfogategységében keletkező melegmennyiség£1 _ 2 =  a fa, illetve a ragasztóanyag dielektromos állandójagt öx _ 2 =  a fa- és ragasztóanyag teljesítménytényezőjeRezorcin gyanta: S2 =  28 tg ő2 =  0,9 Faanyag: ^  =  3,2 tg ^  =  0,05 Párhuzamos melegítésnél:
N 2 _  28-0,9 25,2 _
Ny 3,2-0,05 0,16 öMerőleges melegítésnél:3,2-0,9 2,88

Ny 28-0,05 1,4Az energiaeloszlás rezorcingyanta és erdeifenyő faanyag esetén azt mutatja, hogy a párhuzamos melegítésnél a ragasztóanyag elméletileg 158-szo- ros, merőleges melegítésnél csupán 2-szeres energiát képes abszorbeálni a faanyaghoz képest (természetesen térfogategységre viszonyítva).

3. ábra. Teljesítmény- és hőmérsék
letviszonyok sematikus ábrázolása 
merőleges és párhuzamos dielektro

mos melegítésnél

párhuzam os teljesítm ény különbség hőmérséklet különbség

teljesítmény különbség hőmérséklet különbség
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A fa- és ragasztóanyag dielektromos tulajdonságai: A faanyagoknál ezután vizsgálat tárgyává tesszük a dielektromos állandó és teljesítménytényező alakulását. Ezek a tényezők ugyanis nagymértékben befolyásolják a fajlagos ellenállást, amely fordítottan arányos a veszteségi tényezővel.A dielektromos tényező azt jelzi, hogy az anyag molekulái mennyire polarizálódnak az elektromos tér hatására. A faanyagok dielektromos tényezői részben a fa térfogatsúlyával (sűrűségével), illetve a fa fajával, valamint a fa nedvességével változnak. E kettő változását az 5. ábra mutatja. A teljesítménytényező (veszteségi szög) változását, amely a dielektrikum által nyert energia mennyiségét határozza meg, úgyszintén befolyásolják a fa térfogatsúlyának, illetve a fa fajának és a fanedvesség értékének változásai. A teljesítménytényező függőségét a 6. ábra mutatja az említett tényezők függvényében. A dielektromos állandó és a teljesítménytényező (veszteségi szög) a faanyag tulajdonságain kívül függ még a faanyag anatómiai irányától és a fa nedvességével összefüggésben változik még a frekvencia függvényében is.

5. ábra. Dielektromos állandó változása a fánál

6. ábra. Teljesítménytényező (veszteségi szög) válto
zása a fánál

A  7. ábra pl. adott fafaj dielektromos állandójának és veszteségi szögének változását mutatja a 17 MHz frekvencián a fanedvességtől függően.

7. ábra. Adott fafaj dielektromos tulajdonságainak 
változása 17 MHz frekvencián a nedvességtartalom 

függvényébenA faipari jellegű feladatoknál a fa, mint nyersanyag valamennyi jellemzőjével adott.A nagyfrekvenciás ragasztáshoz használandó ragasztóanyag viszont választható és ehhez képest több speciális követelménynek kell megfelelnie. Az egyes ragasztóanyagok dielektromos tulajdonságai (dielektromos állandó és a teljesítménytényező) szabják meg azt az arányt, hogy a ragasztandó tárgyba betáplált energia hogyan oszlik meg a ragasztórétegek és a fa között.A ragasztóanyag kiválasztásánál nyilván arra kell törekedni, hogy az N2/N1 tört értéke minél nagyobb legyen, vagyis a ragasztóréteg-térfogat egységében minél több energia abszorbeálódjék. A képletek szerint merőleges melegítés esetén olyan ragasztóanyagot kell használni, amelynek dielektromos állandója (f) kicsiny, teljesítménytényezője (tg<5) pedig minél nagyobb. Párhuzamos melegítésnél a dielektromos állandónak és a veszteségi szögnek egyaránt nagynak kell lennie ahhoz, hogy a tört értéke minél nagyobb legyen. A ragasztó- anyagok dielektromos állandóinak értéke az alkalmazás szempontjából tehát attól függ, hogy milyen elektródaelrendezést kívánunk alkalmazni. A  különböző ragasztóanyagok természetesen különböző dielektromos tulajdonságokkal rendelkeznek.így adott frekvencián:
£ tg<5Karbamidgyanta 16,9 1,12Fenolgyanta 57,3 0:0065Rezorcingyanta 28,2 0,895A rezorcingyanta dielektromos jellemzőinek változását a frekvencia függvényében a 8. ábra mutatja.244 ★ 1989/8. F A I P A R



8. ábra. Rezorcin ,,K ” műgyantaragasztó dielektromos 
állandója és veszteségi szöge különböző -frekvencián

A dielektromos melegítés egyéb körülményei:
A  dielektromos ragasztás műveleti idejét a melegítés hőfoka és a melegítés időtartama határozza meg. A melegítés időtartamára azért kell különös gondot fordítani, mert annak túlzott alkalmazása a ragasztóanyag károsodásával jár (a műgyantaragasztó elég), továbbá a melegítéshez szükséges elektromos energia igen drága, tehát a kötési időnek minél rövidebbnek kell lenni. Adott ragasztó esetén a tökéletes kikeményedéshez szükséges kötési időnek minél rövidebbnek kell lenni. Adott ragasztó esetén a tökéletes kikeményedéshez szükséges kötési idő a hőmérséklet emelkedésével rohamosan csökken és tekintettel ennek az időtartamnak a rövidségére, valamint a ragasztási szilárdság és a melegítés idejének összefüggésére, célszerű a kötési időt perc nagyságrendben meghatározni. Ez a kikötés együtt jár azzal, hogy a ragasztási hőmérsékletet nem célszerű 100 °C fölött beállítani, mert e körül a kikeményedés sebessége nagy. A 100 °C alatti hőmérsékletet megköveteli, hogy a bizonyos vízmennyiséget tartalmazó faanyag a nagy sebességű felmelegedés miatt a benne lévő víz intenzív párolgása következtében aránytalan deformálódhatik. Ez azért is jelentős tényező, mivel a melegítés tartama alatt a ragasztandó tárgy nyomás alatt áll, és így a faanyag defor- málódásakor a faanyag összeroncsolódhatik. A 100 °C fölötti hőfokon történő melegítés hátrányos az energiaszükséglet és az energia hasznosítása szempontjából is, mivel az energia jó része a fanedvesség elpárologtatósa miatt kisebb mértékben fordítódik a fa és a ragasztóanyag felmelegedésére. További hátrányt jelent az, hogy a fa 100 °C- on felüli melegítés esetén erősen szárad és a présből történt kiemelése után a nedvesebb levegőn lassan beáll a higroszkópos egyensúly, aminek következtében a fa az anatómiai irányoknak megfelelően különböző mértékben dagad.A  kikeményedési folyamatot gyorsító katalizátor adagolásának feltétlenül összhangban kell lenni a hőmérséklettel, így a magas hőmérsékleten történő ragasztásnál a katalizátor sokkal gyorsabban fejti ki hatását.Fentiek miatt rétegelt faanyagok dielektromos melegítésénél ajánlatos a 100 °C hőmérséklet alatti ragasztás, amely egyúttal determinálja az eljárás gazdaságosságát is.A hővé alakuló energia mennyiségét a dielektromos melegítésnél az alapképlet értelmezésében az 

alábbi, a dielektromos melegítésben részt vevő tényező szabályozásával tudjuk a kívánt értékre beállítani.— a térerősség változtatása, — a frekvencia változtatása, — az anyag dielektromos állandójának változtatása,— az anyag veszteségi szögének (teljesítmény-tényezőjének) változtatásaútján.Abban az esetben tehát, ha adott konkrét feladatnál a dielektromos melegítés szükséges ideje (kötési idő) túl hosszúra nyúlna, úgy azt befolyásolni lehet a faanyag megválasztásával, vagy ha erre nincs mód, úgy a ragasztóanyag megválasztásával. Amennyiben a ragasztandó szerkezet alkotóiban változtatást nem eszközölhetünk, úgy foglalkozhatunk frekvencia növelésének gondolatával, vagy amennyiben ez elektromos szempontból nem helyes (a tárgy nagysága és alakja deter- minálólag hat), úgy növelni lehet a térerősséget a generátor kimenő teljesítményének növelésével.A frekvencia növelésére lehetőség csak adott frekvenciahatárok között van, mivel az egyenletes melegítés alapfeltétele, hogy az alkalmazott elektródák maximális hossza a generátor frekvenciájához tartozó hullámhossz 1/20-ad része, az elektródabevezetőké viszont 1/4-ed része lehet. Amennyibe a frekvenciát adott határon túl növeljük, vagyis a hullámhosszat csökkentjük, az elektróda hossza marad, akkor feszültség! csomópontok keletkezhetnek az elektródák felületén és az anyag felmelegedése egyenlőtlen lesz.Meg kell említeni, hogy a keményfák párhuzamos elektródaelrendezésű dielektromos melegítésénél óvatosan kell eljárni, mert a ragasztóanyag és a fa dielektromos tulajdonságainak egyes esetekben fennálló különbözősége miatt a potenciál- grádiens túl magas lesz és így a ragasztórétegben a túlzott koncentráció miatt égésfoltok keletkezhetnek. A fenyő és a lágylombos fáknál a párhuzamos elektródaelrendezést bátrabban lehet alkalmazni azok eltérő dielektromos tulajdonságai miatt. A nagyfrekvenciás generátor elhelyezésére, árnyékolására, az elektródák kivezetéseinek módjára, a kivezetések szerkezetére, anyagára és egyéb technikai részletekre vonatkozóan számos tudnivalót volna szükséges felsorolni. Ezek és ezeknek alkalmazása azonban többnyire a konkrét helyi viszonyoktól függ, ezért ezekkel részletesen nem foglalkozunk.
2. Példák a nagyfrekvenciás ragasztás alkalmazására 

a bútoriparbanA bútorgyártás az alkalmazás vonatkozásában nem kezelhető egységesen. A döntően furnérozott lapféleségekből ún. korpuszbútoroknál lényegesen kevesebb lehetőség van, mint például a szék- és ülőfekvő bútoroknál.Amennyiben a rádió- és tv-kávákat (szekrényeket) is a bútorgyártáshoz soroljuk, úgy itt a méretek és egyéb objektív adottságok miatt már korábban megnyílt az alkalmazás lehetősége és szám-F A I P A R  1989/8. ★ 245



tálán előnye, és ezzel a híradástechnikai vállalatok — ahol ezek gyártása történik — évtizedek óta élnek is.Előre kell bocsájtani, hogy a szerkezetépítő jellegű műveleteknél minden olyan ragasztási feladat megfontolható,— amelynél a műveletek tömegszerűsége magas- fokú;— ahol az 1. fejezetben megismert elvek az eljárás alkalmazását energetikai szempontból közvetlenül előnyössé teszik.

12. ábra. Lap szerkezetek és kávák sarokragasztása 
idomelektródákkal

W W W

9. ábra. Hosszirányú fugák ragasztása szalagelektró
dákkal (átfutó eljárás mellett is)

13. ábra. Székláb-székkáva sarokragasztása beállított 
szalagelektróda-párral

10. ábra. Élkeményfa gyors felragasztása idomelektró
dákkal (átfutó eljárás mellett is)

11. ábra. Lap-rátétek, továbbá lapalkatrészek merő
leges szerkezeti ragasztása idomelektródákkal

Például a furnérozás művelete nemcsak azért alkalmatlan terület, mert a furnérragasztás művelete a hőprésekkel megoldott, de azért is, mivel a ragasztóréteggel párhuzamos elektródaelrendezés esetén igen rossz a hatásfok (lásd az 1. fejezetet), merőleges elrendezés esetén viszont az elektródák távolsága lenne nagy, és ilyen formában emelné az energiaszükségletet.Néhány alkalmazási példát — sematikusan ábrázolva — a .9—13. ábrák érzékeltetnek.A ragasztás gyorsasága érdekében kétkomponensű ragasztót használnak. Kétkomponensű ragasztó alkalmazása mellett a kötési időt következő ösz- szefüggéssel tudjuk meghatározni:F • S t — --------Nt (perc) kötési idő,F (cm2) ragasztási felület,S (W/cm2/perc) fajlagos villamos munka (értéke 1—2 között),N (Watt) generátor-kimenőtelj esitmény.
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Az időszükséglet pl. a 13. ábrán látható esetben 30 cm2 ragasztási felületet, és 2 kW kimenőteljesítményű' generátort feltételezve 1—2 másodperc, a felhasznált energia pedig — a generátor készenléti fogyasztásán kívül — alig számíthatóan csekély.Ami az eljárás alkalmazásának sokkal fontosabb kihatását illeti, a ragasztást követően a munkadarab szinte azonnal megmunkálásnak tehető ki, tehát pihentetést időt beiktatni szükségtelen.
ÖSSZEFOGLALÁS

A bemutatott ragasztási eljárás megfelelő ragasztóanyag felhasználásával, a kísérleteket követő szi

lárdsági vizsgálatok tanúsága szerint gyors és meg
bízható. A gyorsaság kedvez az ipari folyamatnak, ahol a tömegszerűség megteremtése a fontos, a megbízhatóság pedig emeli a termékek minőségét.Az alkalmazás konkrét területeire javaslat csak alapos előkészítés után tehető, amelybe értelemszerűen beletartozna a nagyfrekvenciás generátorok piaci kínálatának ismerete is, de merem kockáztatni a példát, hogy pl. egy igényes tölgyfaszék sarokkötéseinek ragasztásához érdemes volna a kérdést megvizsgálni. Ugyanis a felhozott példa esetében általában tízezres nagyságrendű termékről beszélhetünk, ahol a megbízható ragasztásnak nagy jelentősége van nemcsak addig, amíg a széket legyártják, de főként a használat közben.





A füstgáz állapotparamétereinek hatása a hőenergia 
felhasználására a forgácsszárítókban*L O N G I N  G L I J E R

A  füstgáz forgácsszárítókban célszerű a füstgáz-recirkuláció megvaló
sítása.

A recirkulációs füstgázarány növekedésével növekszik a fajlagos el- 
párologtatás, csökken az energiafogyasztás és növekszik a szárító ter
mikus hatásfoka.

A recirkulációs füstgázarány csökkenése növeli a füstgázok oxigén
tartalmát, a száradó forgács kérgesedik, megrepedezik és növeli a tűz
veszélyt is.

Az agglomerált lemezek gyártásában használatos forgácsok szárítása különböző berendezésekben történhet. Leggyakoribbak azok a szárítók, amelyeknél a hőhordozó az olaj, földgáz, vagy csiszolatpor elégetésekor kapott füstgáz.Tekintettel a kazánok falazatára, a füstgázok hőmérséklete nem haladhatja meg az 1200 °C-ot. A szárítóba bekerülő füstgáz hőmérsékletének az esetek többségénél kb. 350 °C-nak kellene lennie.A recirkulációs csatornák nélküli szárítóknál 
(la. ábra) a forró füstgázokat levegővel hűtik, míg a recirkulációs csatornával is ellátott berendezéseknél (1b. ábra) a kimenő füstgázzal történik a hűtés, míg a recirkulációs rendszerű, de rosszul tö- mített szárítóknál (le. ábra) a forró füstgázok hűtése levegő és távozó füstgáz keverékével történik.Tekintettel arra, hogy a forgácsszárítóknál a hagyományos fűtőanyagokat egyre jobban kiszorítja a fa(csiszolat)por, az I—x diagramot htsznosí- tó elemzésünk során abból indulunk ki, hogy a fűtőanyag C—49,2%, H2—6,1%, O2—42%, N2—0,7% összetételű, 2%' hamutartalmú, Ww bruttó nedvességtartalmú és Wu =  17 832 kJ/kg fűtőértékű faanyag.A diagram készítése a következő képletek segítségével számított értékek alapján történt:A /32 _T I
mss száraz füstgáz tömeg

mss — mVOp — m wmw nedvesség tömege a füstgázban
mw — 9H2(1 — Ww) “И Wto

msw nedves füstgáz tömege
m$w — m$$ mw

x  a füstgáz abszolút nedvességtartalma
_  W wX  m ss

I  a füstgázok entalpiája
j  -  W u -T]p +  mvIj)

mss

t a füstgázok hőmérséklete_ fk и • +  mpIp 
mSwC SWahol is:z — a levegőfelesleg együtthatója 

mVOp — a hamu tömege, kg/kg

* Fordította: dr. Tóth Sándor László

1. ábra. A füstgázszárítók elvi működése: 1-füstgáz- 
generátor, 2-a valódi szárító, 3-csövezeték, 4-ventilá- 
tor, 5-ciklon, 6-bemenő levegő, 7-kimenő füstgáz, 8- 
bemenő nedvesforgács, 9-kimenő száraz forgács, 10- 

recirkulációs csatorna, ll-(fals) levegő248 ★ 1989/8. F A I P A R



r]p —  a  tüzelőhely hatásfoka
С.sw —  a nedves füstgáz fajhője, k J /k g  -K
Ip  — a  levegő en talp iája, kJ/kg

A =  1,7 légfelesleg együtthatónál a füstgázok 
hőmérséklete a tüzelőberendezésben ( A állapot) 
1171 °C. Ilyen körülmények között 1 kg fa(csiszo 
lat(por) elégetésekor 11,13 kg száraz füstgáz (11,68 
kg nedves füstgáz) állítható elő.

A kimenő füstgázok recirkulációja nélküli be
rendezésekben (la. ábra) vagy a recirkulációval 
rendelkező, de zárt ilyen csatornájú szárítóknál, a 
füstgázok A állapotban (2. ábra) В állapotú leve
gővel hütöttek (10 °C). Ennek eredményeképpen a 
keverék C állapotot ér el (350 °C, xc =  0,22 kg/ 
/kg).

Az em lített hűtés nyomán 38,2 kg száraz füstgáz 
állítható elő. A C—D szakaszban, 350 °C és 150 °C 
között (xi) =  0,096 kg/kg), a szárítóberendezésben 
2.834 kg nedvességet von el a füstgáz a forgácsok
tól. Az 1 kg mennyiségű nedvesség elvezetéséhez 
6291 kJ hőenergiára van szükség. A szárító höha- 
tásfoka ^s=0,43.

A szárítóknál, ahol lehetséges a  távozó füstgá
zok recirkulációja, az A állapotról a füstgázok E 
állapotú távozó gázokkal hűthetők (150 °C, XE=  
— 0,384 kg/kg). Ekkor a keverék F állapotba ke
rül (350 °C, XF=0,504 kg/kg). Ily módon 35,9 kg 
száraz füstgáz állítható elő az F—E, a tényleges 
szárítóban lezajló folyamatszakaszban, a füstgázok 
a  száradó forgácsokból 4,308 kg nedvességet távo
lítanak el. Az 1 kg nedvesség eltávolítására fordí
to tt hőenergia 4139 kJ. A szárító hőhatásfoka 
У 8 =  0,67.

A szárítódobba kerülő füstgáz 7,8° о oxigént ta r
talmaz. Az ilyen típusú szárítókban a recirkulációs 
csatornában a füstgázáram szabályozható. A re
cirkulációs füstgázáram intenzitásának növekedé
sekor nő a környezetből, a tömítetlenségek m iatt 
felvett fals levegő mennyisége is. A J recirkulá
ciós füstgáz és а В levegő keveredése az e ponto
kat összekötő egyenes m entén megy végbe. így pl.

3. ábra. A  nedvessége lvonás m é r té k e  a forgácsokbó l 
1 kg  mw fű tő a n ya g -fe lh a szn á lá sh o z  és e g ység n y i Q 
hő fe lhaszná láshoz v is zo n y ítv a  az m ,, -f- m s  hű tőgáz  

m s fü s tg á za rá n y  fü g g v é n y é b e n

4. ábra. A  szárító  y s  hőha tásfoka , W á tbocsá tóképes
ségének  növeked ése  és az m p  -f- m s hű tőgázban  lévő  

m s  fü s tg á za rá n y  fü g g v é n y é b e n

2. ábra. A  n ed ves fü s tg á z  á llapo tvá ltozása i az I - x  
re n d szerb en

5. ábra. A  szárítógáz (OJ ox ig én ta rta lm a  az m p +  m s 
hű tőgázban  lévő  m s  fü s tg á zta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n

a keverék a G állapotban is lehet és ez a keverék 
m ár az A füstgázállapotot a H állapothoz vezeti. 
A valódi szárítóban a füstgáz a H állapotból J ál
lapotba megy át.
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Az ms recirkulációs füstgázarány növekedése az mp +  ms hűtőgáz keverékében azzal jár, hogy egyértelműen növekszik az 1 kg fűtőanyagra eső eltávolított nedvesség, s ezzel egyidőben érezhetően csökken az energiafelhasználás is, megnövekszik a szárító átbocsátóképessége és hőhatásfoka (3. és 4. 
ábra).A füstgázarány a hűtőgázban kimutathatóan kihat a szárítógáz oxigéntartalmára (5. ábra).A recirkulációs füstgázarány csökkenésével növekszik a füstgázok oxigéntartalma, aminek komoly technológiai jelentősége van. Oxigén jelenlétében a szárítóban uralkodó hőmérsékleti viszonyok mellett a faanyag felülete oxidálódik. Ennek következtében lép fel az ún. kérgesedés. A kérgesedett külső réteg megnehezíti a vízgőzdiffúziót a fából, ami a szárítási idő meghosszabbodásával jár.

A száradó faanyag belső rétegében megnövekszik a gőznyomás, amely bizonyos érték után a kérgesedett külső réteg felszakadásával jár, ami viszont a forgácsok felrepedezéséhez és nem kívánatos fel- aprózódásához vezet.A szárító füstgázban az oxigén jelenléte tűzveszéllyel is jár. A faanyag gyulladási hőmérséklete, mint ahogy ezt a szerző vizsgálatai is bizonyították, kb. 270 °C. A ft meggyulladásának feltétele e hőmérséklet mellett még a környezeti gáznak legalább 10%-os oxigéntartalma. Korlátozott recirkulációs füstgázaránynál ez a feltétel teljesül, ami kedvez a faanyag meggyulladásának a szárítóban.A felhozott példák az elemzés során egyértelműen a recirkuláció alkalmazásának célszerűségére mutatnak és kihangsúlyozzák az egész gáz járatrendszer tömítésének szükségességét.





A Faipari Nemzetközi Ágazati Tudományos
és Műszaki Információs Rendszer (DREVPROMINFORM) 
tevékenységéről
S Z A L A Y  L A JO S

A Faipari Kutató Intézet a szocialista országok szakmai információs 
rendszerének (DREVPROMINFORM) kijelölt nemzeti szerve. A rend
szer működésének eredményességét a hasznosítás határozza meg. A be
számoló az igénybe vehető szolgáltatásokat ismerteti.

1. Célkitűzés és szolgáltatás

A KGST Faipari Nemzetközi Ágazati Tudomá
nyos és Műszaki Információs Rendszerét (DREV
PROMINFORM) 1984 áprilisában a Könnyűipari 
Állandó Bizottság 42. ülésén hozott határozattal 
hívták létre. Működtetésében és fejlesztésében 
kooperáció és munkamegosztás alapján a BNK, 
a CsSzSzK, az LNK, az MNK, az NDK, az RSzK 
és a SZU kijelölt nemzeti szervei vesznek részt. 
Magyarországot a Rendszerben a Faipari Kutató 
Intézet képviseli.

A Faipari NÁTMIR alapvető célja a kutató- 
fejlesztő munkában érdekeltek szakmai infor
mációigényének kielégítése — a párhuzamos mun
kavégzés kiküszöbölésével — a leggazdaságosabb 
úton. A Rendszer tematikáját tekintve felöleli a 
fával kapcsolatos anyagtan! ismereteket; a külön
böző famegmunkáló technológiákat és berendezé
seket: a fűrészipar, az épület asztalosipar, a furnér- 
és rétegeltlemezipar, a bútorgyártás, a gyufa- 
gyártás, a faanyagú csomagolóeszközök és más, 
speciális, faipari termékek előállításának kérdéseit. 
Szolgáltatásait tekintve:
— eredeti formában, vagy másolatban rendelke

zésre bocsátja az elsődleges, vagy másodlagos 
információs források, konferenciák, szimpó- 
zionok stb. anyagait;

— referatív információkat nyújt — témafigyelést 
végez — közel 175 faipari tudományos-műszaki 
folyóirat feldolgozásával képzett és folyamato
san gyarapodó adatbank alapján;

— tájékoztat a Rendszer országaiban készült, a 
különböző témaköröket felölelő bibliográfiai 
összeállításokról, valamint az egy-egy téma
kört feltáró irodalmi szemlékről;

— kérésre — a kívánt témakörben — retrospek
tív, a korábbi időszakot is áttekintő irodalom
kutatást folytat.

2. A tevékenység általános adatai

Az információs együttműködés eredményessége 
— egyebek mellett — a központi adatbank 
gyarapodásával, az egyes időszakokban készült 
bibliográfiai összeállítások számával és tételeik 
mennyiségével, a témafigyelés adataival jellemez
hető.

1985. és 1988. között az adatbank az alábbi, a 
folyóiratirodalom feldolgozásával kapott referá- 
tummennyiséggel gyarapodott:

Év
Bevitt referátummennyiség 

(db)

Bútoripari témakör Ált. faipari témakör

1985 1176 850
1986 2046 1596
1987 2049 1563
1988 2200 2369

Ugyanezen években az együttműködő országok
ban, a különböző témakörökben készült és a 
Rendszerbe bocsátott bibliográfiai összeállítások 
száma így alakult:

Év A témakörök száma 
(db)

A tételek száma 
(db)

1985 75 4163
1986 119 5459
1987 41 2551
1988 124 6658

1988-ban 29 bútoripari témakörben, az általános 
fafeldolgozó ipart tekintve pedig 12 témakörben 
folyt rendszeres témafigyelés. Az előbbi esetben 
1412, az utóbbinál 375 (azaz összesen 1787 db) 
dokumentumleírás juthatott az érdeklődőkhöz.

3. Rendelkezésre álló, vagy beszerezhető 
információs anyagok az alapanyaggyártás 
területén

Ez alkalommal csak a fűrész-és lemezipari termékek 
előállítására szorítkozva és ezen a területen is csupán 
figyelemfelkeltés! céllal, válogatottan mutatunk 
be az FKI-n keresztül a Rendszerben hozzáfér
hető anyagokat. Szándékunk szerint a jövőben 
sort kerítünk a bútoripari stb. szakemberek 
tájékozódási lehetőségeinek ismertetésére is.
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3.1. Bibliografi ái összeállítások 1988-ból 
(Címadatok, referátumok visszatekintő gyűjte
ményei)

Sor
szám

A feltáró léniakor ország
A feltárt 

időszak

A té 
telek 
(for- 

rások) 
száma

1. Berendezések technoló
giai forgács-apríték- 
gyártásához CsSzSzK 1982— 1987 48

2. Forgácsszállítás és 
osztályozás CsSzSzK 1981— 1987 65

3. Az ipari hulladék hasz
nosítása technológiai 
forgács előállítására CsSzSzK 1980— 1987 114

4. Fahulladék aprítására 
szolgáló berendezések CsSzSzK 1980— 1987 62

5. Közepes sűrűségű fa
rostlemez CsSzSzK 1980— 1987 163

6. Rétegeltlemez, farost
lemez és forgácslap 
védelme (gomba, tűz, 
atmoszférikus hatásokkal 
szemben) CsSzSzK 1980— 1986 312

7. Forgácstisztító rend
szerek NDK 1972— 1987 19

8. A forgács geometriája és 
hatása a forgácslapokra NDK 1985— 1987 3

9. Száraz eljárású farost- 
lemezgyártás NDK 1976— 1987 68

10. Energiafelhasználás a 
faforgácslapok és farost
lemezek gyártásánál NDK 
Forgácsosztályozás NDK

1967— 1986 44
11. 1980— 1987 19
12. Máglyázó berendezések 

laptermékekhez BNK 1975— 1986 21
13. A napenergia hasznosí

tása a faanyag szárí
tásában BNK 1968— 1987 67

14. A faanyag mikrohullámú 
szárítása CsSzSzK 1965— 1984 13

15. A faanyag szárítása 
elektromágneses mező
ben CsSzSzK 1971— 1984 6

10. A faanyag dielektromos 
szárítása CsSzSzK 1977— 1986 15

17. A faanyag szárítása 
diofrekvencia segítsé
gével CsSzSzK 1966— 1986 13

18. A faanyag kontakt 
szárítása CsSzSzK 1972— 1983 4

19. A faanyag szárítása 
nagyfrekvenciás térben CsSzSzK 1966— 1986 38

20. Automatikus rönkj elölő 
berendezések CsSzSzK 1981— 1985 11

21. A bükk faanyagának 
védelme és konzerválása LN К 1980— 1986 38

22. Nyersanyagtartalékok a 
fűrésziparban NDK 1972— 1987 70

23. Hasznos kihozatal a 
fűrészárutermelésben NDK 1982— 1986 83

24. Faipari szárítóberende
zések energíagazdasá- 
gossága NDK 1986— 1987 31

3.2. Irodalmi szemlék 1988-ból
(Egy-egy témakörre vonatkozó, jelentősebb szak
irodalmi közlemények adatainak visszatekintő, 
összegező, általában teljes feltárása)

A nemzetközi munkamegosztásban alakuló adat
bankot is felhasználó, a moszkvai bázisszervnél 
— VNIPIEHUesprom — megjelenő kiadványok 
orosz nyelvűek. A műfajnak a Szovjetunióban 

nagy hagyományai vannak, a termelésirányítás
sal, a faanyag mechanikai megmunkálásával, a 
laptermékek és a bútorok előállításával foglalkozó 
információs kiadványok jól ismertek az FKI 
munkatársainak körében is. Ezt a sorozatot 
egészítik ki és színesítik a Faipari NATMIR 
(DREVPROMINFORM) keretében együttműködő 
országok által készített, meghatározott témákban 
megjelenő irodalmi szemlék. Példák a bevezetőben 
említett, leszűkített szakterületre vonatkozóan:

Sor
szám

Témakör Terjedelem 
(oldal)

Irodalmi 
hivatkozás

1. Fűrészüzemi termelés 
szalagfűrészekkel 48 12

2. MDF-fejlesztés Kínában 3 2
3. Illő anyagok kiválása a 

forgácslap használata során 20 15
4. Adott méretű technológiai 

forgács kinyerése 36 24
5. A cementkötésű forgács

lapok szerkezeti sajátos
ságai és alkalmazásuk a 
kevés emeletszámú házak - 
építésében 32 12

6. Sokvágókéses aprítógépek és
bevezetésük tapasztalatai 36 12

7. Fűrészáru és apríték 
egyidejű előállítását szol
gáló berendezés hatékony
sága 46 17

8. Lézerek alkalmazása a 
famegmunkálásban 36 13

9. A faforgácslapok préselési 
folyamatának gyorsítása. 
Fizikai alapok és irányok 48 18

10. Az aprított faanyag 
nedvességtartalmának 
mérése 48 17

11. Hulladékhasznosítás a fa- 
fo rgácslapgyártásban 48 6

12. Faforgácslapgyártó üzemek 
rekonstrukció j a 50 5

13. A nyersanyaghasznosítás 
fokának növelése a furnér- 
gyártásban 37 11

14. Japán fűrész- és fafeldolgozó 
ipara 50 9

Külön érdemel említést az 1988-ban megjelent, 
,,DREVPROMINFORM”-kiadványként elsőnek 
jegyzett, a következőkben részletesebben ismer
tetésre kerülő szemle (az NDK kijelölt nemzeti 
szerve készítette) (1. ábra):
A faforgácslapok toxieitásának csökkentése (Sniz- 
henie toksichnosti drevesnostruzhecknykh plit) 
— VNIPIEHUesprom, DREVPROMINFORM, 
Moszkva, 1988. 32 p., b: 25
A bútoriparban és a belsőépítészetben használt, 
karbamid-formaldehid gyantával kötött forgács
lapok hosszabb idő elteltével is kibocsátanak 
formaldehidet, ami egészségügyi tekintetben fel
tétlenül megakadályozandó. Az irodalmi szemle az 
NDK-ban megjelent publikációk alapján bemutat
ja a problematika jelenlegi szintjét. A figyelem 
középpontjában az egészségügyi és jogi kérdések, 
valamint a formaldehid mérés és a csökkentés 
módozatai állnak. A felmérés eredményei azt 
mutatják, hogy vannak olyan módszerek, ame-
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СОВЕТ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ВЗАИМОПОМОЩИ
ПОСТОЯННАЯ к о м и с с и я  и о  СОТРУДНИЧЕСТВУ 

В ОБЛАСТИ ЛЕГКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

МЕЖДУНАРОДНАЯ ОТРАСЛЕВАЯ СИСТЕМА 
НАУЧНОЙ И ТЕХНИЧЕСКОЙ 

ИНФОРМАЦИИ
ПО ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

ДРЕВПРОМИНФОРМ

ОБЗОРНАЯ ИНФОРМАЦИЯ

СНИЖЕНИЕ ТОКСИЧНОСТИ
ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

П о д г о т о в л е н  
выделенным национальным органов 
ГДР — Научно-техническим центром де
ревообрабатывающей промышленности 

(г. Дрезден)

ВСЕСОЮЗНЫЙ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ И ПРОЕКТНЫЙ 
ИНСТИТУТ ЭКОНОМИКИ, ОРГАНИЗАЦИИ УПРАВЛЕНИЯ 

ПРОИЗВОДСТВОМ И ИНФОРМАЦИИ ПО ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮЛОЗНО- 
БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

МОСКВА 1988

7. ábra. Еду, a DREVPROM IN FORM keretében megjelent, а 
faforgácslapok toxicitásának csökkentési lehetőségeit tárgyaló 

információs kiadvány címlapja

lyekkel a formaldehidemisszió a veszélyes szint 
alá csökkenthető. A szemle tartalomjegyzéke: A 
formaldehid tulajdonságai (Jellemzők és haszno
sítás, Fiziológiai hatás, Egészségügyi normatívák, 
A faforgácslapok formaldehidleadásának model
lezése és mérése); Karbamid-formaldehid gyanták, 
mint a faforgácslapok kötőanyagai (Előnyök és 
hátrányok, Gyártás, Felhasználás a faforgácslap- 
gyártásban. A formaldehidleadással kapcsolatos 
kémiai reakciók, Különböző tényezők hatása a 
formaldehidleadásra); a faforgácslapok formal
dehidleadásának csökkentése (A formaldehid
leadási készség meghatározása, Laboratóriumi 
módszerek a formaldehidleadás kutatásához, K e

vésbé mérgező karbamid-formaldehid gyanták, 
A formaldehidleadás csökkentési lehetőségei a 
faforgácslapok gyártási és megmunkálási folya
matainál).

4. A Faipari Kutató Intézet közvetítő szerepe

Az egyes országok faipari vállalatai és intézményei 
a kijelölt nemzeti szervek —  Magyarországon 
az FK I —  megkeresésével juthatnak az informá
ciós anyagokhoz. A lehetőségekről, az elérhető 
információkról a Faipari Kutató Intézet szakmai 
információs lapja, a Faipari Tudományos és 
Műszaki Tájékoztató, rendszeresen beszámol.
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