














A Csehszlovák Szocialista Köztársaságnak van a legmodernebb 
forgácsl ap-gy ára

A. S E H N A LA  szocialista építés gyors fejlődése következtében Csehszlovákiában is híjával levő nyersanyaggá lett a fa. A  Csehszlovák Kommunista Párt országos konferenciája, valamint a második ötéves terv (1956—-I960) irányelvei, már 1956-ban megszabták a feladatot: — gazdaságosabbá tenni a fa feldolgozását és fejleszteni a fát helyettesítő anyagok gyártását, elsősorban a hulladék nagyipari feldolgozásával. A  Csehszlovák Kommunista Párt X I . kongresszusa határozatai további feladatként tűzték ki a fűrészáru abszolút felhasználásának a csökkentését 30%-kal 1965-ig, valamint a fakitermelés csökkentését az erdők tényleges hozamának a szintjére, 1970-ig.E feladatok teljesítésének egyik fő útja a forgácslapgyártásnak fejlesztése. Csehszlovákiában a harmadik ötéves terv keretében ezt a gyártási ágat évi 290 000 m3 kapacitásra kell a terv szerint felfejleszteni. E termelési ágban a lakosság számához viszonyítva Csehszlovákia világviszonylatban is az első államokhoz fog tartozni.A m i a forgácslapgyártást illeti, nem volt a Csehszlovák Szocialista Köztársaságban elegendő tapasztalat sem a gyártás technológia, sem a gépi berendezések gyártásával kapcsolatban. A  kis- és középüzemek létesítésénél jobbára sa

ját utaikon haladtak. Az első nagyüzem létesítésénél behozatal mellett döntöttek. Az egyes gyártási eljárások mérlegelése után egy Bartrev- rendszerű üzem létesítését határozták el, mely erősen mechanizált, nagyrészben automatizált és kontinuális lapot gyárt.Az üzem Jihlaván létesült és 1960 július közepén indult meg a termelés. Jelenleg ez az üzem a legkorszerűbb a maga nemében, a világon. Közép-Európának egyedüli ilyen rendszerű üzeme és Csehszlovákia a világ negyedik állama, mely kontinális rendszerű forgácslap üzemet létesített. Két ilyen üzem a Szovjetunióban épült, egy Svédországban és a prototípus Angliában van üzemben, ahonnan Csehszlovákia is importálta a berendezések legnagyobb részét. Az import gépeket saját tervek és konstrukciók alapján hazai gyártmányú berendezésekkel egészítették ki. A  csehszlovák üzem létesítésénél felhasználták az eddigi üzemek építésénél szerzett tapasztalatokat, különösen a szovjet elvtársak tapasztalatait az usztizsorszki üzemből.
A  gyártási technológiaA  Bartrev eljárás főleg a préselésnél tér el a többi eljárások technológiájától. Míg a többi eljárásnál a lapokat rendszerint emeletes hyd-
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1. ábra. A forgácslapok gyártási sémája Barterv-rendszerrelraulikus présben sajtolják, addig a Bartrev-be- rendezés egy különleges szerkezetű, folyamatosan működő présben végtelen hosszú lapot termel. Az eddigi Bartrev-berendezések csak egyrétegű forgácslapokat állítottak elő, a csehszlovákiai berendezésen azonban már háromrétegű lemezt is lehet előállítani. A  lapok vastagságát tetszés szerint 6— 19 mm-ig lehet változtatni. A  gyártási folyamat az 1. ábrán van feltüntetve. Nyersanyagul tűlevelűek fája szolgál. A  szükséglet 90%-át tüzelőhasáb és fűrészüzemi hulladékkal fedezik s a maradékot apró hulladékkal. Forgácsolás előtt a fát gőzölik: a hasábokat 4— 5 órán át, a hulladékot kb. 3 óra hosszat. Ezután a hasábfát frikciós dob-kérgelőn lekérge- lik. Szállítószalagok szállítják a 33 cm hosszra felaprított fát a forgácsoló gépekhez, melyeken kb. 0,3 mm vastag forgácsot állítanak elő, melyet aztán utánőrlő malmokban egalizálnak.

2. ábra. Forgácsoló gépek és a nedves forgácstárolók

Az egalizált forgácsot pneumatikus úton szállítják a nedves forgácstárolókba. Ezekből aztán a forgács kétlépcsős szárítón halad át, melyben 4% nedvességtartalomra szárítódik. E  szárítók légsodrásos szárítók és emelkedés közben szárítják a forgácsot 180 C ° körüli hőmérsékletnél.A  száraz forgácstárolókban gyűl össze az összes forgács, amely nagyságra megfelel, és hogy a faanyag a lehető legjobban kihasználódjék, ide szállítódik a lapok méretreszabásánál keletkező hulladékok őrléséből származó forgács is.Csak ez után osztályozódik a forgács vibrációs szitán, éspedig a mag és palást rétegre és egyben portalanítják a forgácsot. A  palást forgácsot a legapróbb forgácsok alkotják és ezért a préselés után teljesen homogén és sima felületűek a lapok. Mielőtt a palást és magréteg forgács a kötőanyag (enyv) felhordó berendezésekbe kerülne, ellenőrző tartályon megy át, ahol a forgács szükséges szintjét fotocella ellenőrzi és ezek impulzusaival irányítódik a gyártási folyamat. A  kötőanyag felhordókba szalagmérlegek segítségével adagolódik a forgács.A z enyvfelhordókban ureo-formaldehyd enyvet visznek fel szórt állapotban a forgácsra, valamint parafint adagolnak hozzá a lapok nedvtaszító képességének növelése céljából.Az üzemnek saját enyvkészítő részlege van , mely a legmodernebb vezérlő és ellenőrző berendezéssel van ellátva, mint pl. automatikus regisztrációs pH-érték mérő.A  műgyanta felvitele után a forgács a ré- tegelő állomásra kerül, melyek közül kettő a palástrétegeket és egy pedig a közép (-mag-) réteget viszi fel.
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3. ábra. A  prés felülről nézveA  forgácsszőnyeg rétegelése egy végnélküli rozsdamentes acélszalagra történik. A  szalag átfut az előprésen, melyen a forgácsszőnyeg előzetes tömörítése megy végbe.Az előprés szerkezete hasonlít a tulajdonképpeni Bartrev-prés szerkezetéhez: a fémszalag, amelyre fel van víve a forgácsszőnyeg, folyamatosan halad át két présszalag között. A  szalag sebessége a lapvastagság szerint szabályozható.A  szállítószalag továbbítja a forgácsszőnyeget a tulajdonképpeni prés alsó szalagjára, mely egy nagyfrekvenciás kemencén fut át. A  nagyfrekvenciás kemencének, mely különlegesség a maga nemében, a rendeltetése a forgácsnak kb. 80 C°-ra való fölmelegítése azért, hogy a présben, melyben kontakt melegítés van, gyorsabban menjen végbe a polimeráció.A  forgácsszőnyeg tulajdonképpeni préselése folyamatos présben történik, melyben a szőnyeg két végtelen, rozsdamentes acélszalag között mozog. A  szükséges nyomást a szalagra a fűtőtestekből álló ízelt lánc fejti ki, melyet az enyv keményedéséhez szükséges hőre, azaz kb. 150 C°-ra melegítjük. A  szalagsebesség és a köztük levő rés szabályozható, aszerint, hogy milyen vastag lapok készülnek. A  prés minden íze 6 db 0,75 kW villamos ellenállási fűtőtesttel van ellátva. A  prés a szőnyegre 35 kg/cm2 nyomást fejt ki.Az egész üzem kb. 240 m hosszú, melyből a prés a nagyfrekvenciás kamrával kb. 20 m. A prés a segédberendezésekkel együtt kb. 10 m széles és 6 m magas. A  rozsdamentes acélszalagok 0,92 mm vastagok és 1390 mm szélesek. Az alsó, hosszabb fűtőszalagban 80 fűtőtesttel ellátott íz van, a felső szalagban pedig 78.A  prés súlya kb. 215 tonna. A  prés meghajtását, beleszámítva a hydraulikus berendezéseket, 7 villanymotor végzi 51,5 L E  összteljesítménnyel, amikor is a préslánc meghajtásához 40 LE szükséges. A  fűtéshez szükséges teljesítmény kb. 700 kW.A  kész lap végtelen szalag formájában jön ki a présből s egy hengersoron (görgősoron) pon

tos méretre szabódik. A  formátoló fűrészekkel tetszés szerinti méretre lehet szabni a lapokat. A  lapok standard szélessége 122 cm.
A  lapok tulajdonságai és felhasználásaA  forgácslapgyártásban a jihlavai üzem ez idő szerint a technika (csúcspontját) vívmányát jelenti. A  gyártási folyamatok komplexen me- chanizáltak, nagyrészt azonban már automatizáltak. Az egyes folyamatok pontos ellenőrzése, de főleg a forgács osztályozása következtében

4. ábra. A  kész lap elhagyja a prést



72 Faipar XI. évf. (1951), 3. sz. A. Sehnal: Csehszlovákiának van legmodernebb forgácslap-gyáralehetséges olyan lapoknak az előállítása, melyek a legértékesebb típusokhoz tartoznak. A  folyamatos préselés többé-kevésbé eltávolítja a lapok vastagsági különbségeit.A  19 mm vastag típuslap fajsúlya 620 kg/m3, hajlítószilárdsága 150 kg/cm2, húzószilárdsága kb. 90 kg/cm2 és a vízfelvevő képessége 24 óra alatt 30%. A  lapok homogének és sima felületük megkönnyíti a furnérozást. Jobbára bútorgyártásra használják, ahol igen alkalmas szerkezeti lapok és fűrészáru helyettesítésére. Ily  módon pótoljuk alacsonyabbrendű választékokkal a jó minőségű rönk és fűrészárut, melyben hiányunk van. A  jihlavai üzem, amely évente 30 000 m 3 forgácslapot termel, megtakarít ez alatt az idő alatt több mint 51 000 m3 minőségi fűrészárut, ami 75 000 m3 rönkfának felel meg. *

A  jihlavai forgácslapüzem tulajdonképpen egy kombinát része. Ezen kívül felépült itt még egy üzem sima ajtók készítésére, évi 300 000 darab ajtó kapacitással. A  harmadik ötéves tervben felépül itt még egy modern fűrészüzem évi 60 000 m3 rönk feldolgozására, és megkezdik a ragasztott tartók gyártását lakás és ipari építkezések részére. A  kombinát évi termelésének az értéke meg fogja haladni az évi 100 millió koronát s a munka termelékenysége a mainak a háromszorosára fog emelkedni. Az összes nehezebb munka mechanizálva lesz. A  beruházásoknál- igen magas effektivitással számolnak: nem egész öt év alatt meg kell térüljenek a beruházási költségek.A z építkezések befejezése után ez egy olyan kombinát lesz, ahol a fát valóban komplex módon fogják feldolgozni.











A cserfa ipari felhasználásáról
S Z I L  A S S Y  K Á K 0 L YAz ipari fa felhasználásának évtizedek óta világszerte tapasztalt folytonos emelkedése következtében a F A O  1955. évi és azt megelőző jelentései alapján az erdők évi hozama nem fedezi teljesen az ipar faszükségletét. A  növekvő fahiány miatt fokozott gondot fordítanak a racionális fafelhasználásra, továbbá új faipari gyártmányokkal, mint pl. forgácslap, farostlemez stb. pótolják a faszükségletet.Magyarország erősen fejlődő ipara is évről évre több faanyagot kíván. Ezzel szemben hazánk erdősültsége csak mintegy 14%-ot tesz ki.

la ábra
Cserfarönkből húriránnyal párhuzamosan fűrészelt 
deszka gyalult felülete 24X-es nagyításban. A felület 
síkjában átmetszett tracheák (edények-tömlősejtek) 
párhuzamosan futó hosszirányú mélyedései láthatók

Ez azt jelenti, hogy (az ipar mai fejlettségét tekintve) faanyagban behozatalra vagyunk utalva, ami egyébként jellemző a 20%-nál kisebb erdősültségű országokra. Indokolt tehát, hogy a racionális fagazdálkodás mellett az ipar által eddig nem kedvelt, vagy csak kényszerűségből szórványosan felhasznált fafajok további ipari felhasználásának fokozását megvizsgáljuk. Az alábbiakban a cserfa ipari felhasználásának lehetőségeit tárgyaljuk a Faipari Kutató Intézetben az 1954— 1957. évek folyamán elvégzett faragasztási és más jellegű kutatómunkák keretében a cserfára vonatkozó kísérleti eredményeket összesítve.A  cserfa (Quercus cerris L.) gyűrűs likacsú fa. Jellem zők a relatíve nagyméretű és rövid öblös kiképzésű tracheái (edények), melyek két- három sorban a korai pászta alsó rétegeiben he-

1b ábra
A rostszáliránnyal párhuzamos síkban és húrirányú 
kiképzéssel készített gyalult cserfadeszka felülete. A 
hosszirányban átmetszett és párhuzamosan futó tra

cheák mélyedései a gyalult felületen jól láthatók
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2. ábra
Osztályon aluli repedt álgesztes és a farontógombák 
korróziója folyamán átszíneződött cserfapallók. A szí- 
jácsrétegben uralkodó húzó és a gesztrétegben levő 
nyírófeszültségek (behatására) a fa kis ellenállású kor- 
ródeált belső részének hosszirányú repedését okozták lyezkednek el, közel az évgyűrű határfelületéhez. Bélsugarai általában többrétegűek (1—3 réteg), és vörösesbarna színűek. A  farostok fala erősen megvastagodott, de a rosttracheidák vékonyabb sejtfalfelépítésűek az edényekhez viszonyítva (4. ábra).A  cserfánál nagyon gyakori az álgeszt képződése (2. ábra). A  cserfát sem a bútoripar, sem az építőipar rendszeresen nem alkalmazza (esetenként is csak igen kis mennyiségben), részben más rossz tulajdonságai miatt, mint pl. az évgyűrűk mentén és sugárirányban tapasztalt erős repedékenysége, deformálódásra való nagyfokú hajlamossága stb. (2. ábra). A  cserfageren-

3. ábra
Kétrétegű összeragasztott cserfapallóból kimetszett 
lemez keresztmetszeti képe. Látható a ragasztásfelület 

(a—b-vonal), a tracheák és bélsugarak (10X-es 
nagyítás)

4. ábra
Ragasztott cserfapallóból kimetszett lemez mikroszko
pikus képe. A fénykép mutatja a hosszirányban átmet
szett két nagy tracheát (ti—12 jelű edények), továbbá a 
farostoknak és a bélsugárnyaláboknak keresztmetszeti 
képét. Egyben látható a ragasztási felület és az edé

nyekbe benyomult műgyanta (r). A nagyítás 28Xda, palló a szabadban földbeágyazva az atmoszferikus behatások és farontó gombák, aerob és anaerob mikroorganizmusok támadása következtében 3— 5 év alatt tönkremegy, ezért vasúti talpfának is lehetőleg mellőzik, illetve a faellátottságtól függően nem szívesen építik be a vasúti pályába. Szabványos telítőolajjal is nehezen tartósítható. (Ezzel kapcsolatban megemlítjük, hogy kutatásaink egyik célja éppen a cserfából készült vasúti felépítm ényaljak-talpfák időállóbbá tétele volt, amit kielégítő eredménnyel végeztünk el a Vasúti Tudományos Kutató Intézettel való kooperációval.) Hordógyártáshoz a cserfa a tölgyfához hasonlítva, csak egyes anyagok tárolására használható.Szesz- és cukortartalmú folyadékok a cser- savszegény cserfadongán aránylag könnyen át- diffundálnak.A  cserfa kopásállósága kielégítő ahhoz, hogy parkettát és konzerváló olajjal (krezol, kőszén- kátrányolaj stb.) telítve útburkolatkockákat lehessen belőle készíteni. Azonban számolni kell azzal, hogy a cserfa a szabadban ipari célra felhasználva az atmoszferikus behatásoknak a tölgyfánál jóval kevésbé tud ellenállni.A  cserfának ipari célokra szélesebb körben való különböző felhasználhatósága céljából a cserfa jó és rossz tulajdonságainak pontos ismerete, lemérése és kiértékelése szükséges.
A) Kém iai vizsgálatokAnnak ellenére, hogy a cserfa fizikai tulajdonságai aránylag számottevő különbséget, mutatnak a tölgy-, bükk-, fenyőfa-féleségek hasonló tulajdonságaihoz viszonyítva, mégis a cserfának az oxigén-, szén- és hidrogéntartalomra vonatkozó elemzési adatai csak kis mértékben térnek el a felsorolt fafajok azonos paramétereitől (1. táblázat).A  cserfa anyagát alkotó és szén, oxigén, hidrogén elemekből képződött egyes fontos szerves vegyületeknek mennyisége és minősége, valamint arányszáma, a fa szöveti felépítésével
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Lombos és fenyőfák összetétele
1. táblázat

Cserfa Tölgyfa Bükkfa Vörösfenyő Erdeifenyő

•'Szén ............................ 50.6 49,4 48,5 50,1 49,6
•Oxigén ....................... 43,4 44,5 45,2 43,6 44,0
Hidrogén .................. 6,0 6,1 6,3 6,3 6.4
Hemicellulóz............. 23— 28 25—29 22— 35 18— 20 19.20.5■együtt determinálják a faféleségeknek egymástól eltérő fizikai (mechanikai) stb. tulajdonságait. A  cser- és tölgyfa-anyag azonos paraméterei között mutatkozó eltérésnek is ez az oka. A  cserfánál az évgyűrűk határán gyakran jelentkező rétegelválásnak (kártyásodás) egyik okát feltehetően a könnyen hidrolizálható (különösen savas közegben) és vízzel is lassan eléggé kioldható, illetve extrahálható pentozánok- uronsavak-poliszacharid komplexumaiban kell keresni. Az évgyűrűk mentén keletkező rétegelválások másik oka a cserfa szöveti szerkezetének olyan felépítése, melyben a sejtek bizonyos csoportjainak egymással érintkező pontjain, azaz határfelületein lazább kötés alakul ki a sejtnyalábok között. Ezen sejtcsoportok egyik része, a libriformsejtek, a fa előző évi őszi pásztóinak a legkülső rétegét alkotják, a másik része pedig a fa következő évi tavaszi pásztájának ■első rétegében (vagyis az új évgyűrű belső határán) mint tracheák-edények gyűrű alakban képződnek. A  felsoroltak következménye, hogy az élőfát ért külső behatások (erős fagy, mikroorganizmusok korróziója stb.) folyamán hidro- litikus és oxidációs folyamatok, továbbá a sejtszövetek változó víztartalmi foka miatt az évgyűrűk határfelületein és sugárirányban nagy húzó- és nyomófeszültségkülönbségek jelentkeznek a fában már meglevő és a periferikus részeken húzó, valamint a fa belsőrészében a gesztben működő nyomófeszültségeken kívül. E feszültségeknek a fának azon részei, melyeken lazább szöveti szerkezet alakult ki, tehát az évgyűrűk egymással érintkező határfelületein és a bélsugár-nyalábok mentén sugárirányban, a fa szöveti szerkezete nem tud kellőképpen ellenállni. Elősegíti a folyamatot a cserfa gesztjében levő’ 2— 4%-ot kitevő csersav kevés mennyisége és jellemző minősége is. Ugyanis a csersav (tannin) a fában részben mint fenolkarbonsav (digallussav) és cukrok esztere — pl. di- gallussav szőlőcukorhoz kötve, részben mint a catechinek csoportjába tartozó vegyület van jelen. A  két csoport, illetve a csersav fenti két változata más arányban van a tölgyfában, mint a cserfa gesztjében. Ennek egyik következménye, hogy a csersavvegyületek a tölgyfából kisebb mennyiségben és sokkal nehezebben oldhatók ki vízzel, mint a cserfából és a mikroorganizmusokra nézve a tölgyfában mérgezőbb hatásúak is.A  fentiekkel kapcsolatban tekintetbe kell venni a következőket:1. A  libriform sejteknél a megvastagodott sejtfal másodlagos sejtfalában levő fibrillák között főképpen csak harmadrendű vonzóerők 

(hidroxil dipólusoknak az egymás közötti vonzóereje) tartják össze a micella, illetve fibrilla kötegeket.2. A  sejtfalak legkülső, azaz harmadik rétegére lerakódó, illetve a sejtközti üregeket kitöltő hemicellulóz származékok a sejtnyalábok falához csak adhéziós és adszorpciós erőkkel kötődnek. Ezek a szerves anyagok pl. az atmoszferikus behatásoknak kitett cserfadeszka esetében hidrolízis folytán a csapadékvízzel részben kioldódnak. (Inkr. anyagok, tannin.)3. Ezen extrahálási folyamatot a cserfa gesztjének csekély (általában 1—2%-ot, ritkábban 3—4%-ot kitevő) csersav tartalma és annak minősége nem tudja számottevően hátráltatni.4. A  kioldott helyekre részben levegő és más gázalakú bomlástermékek kerülnek, így lehetőség van oxidáció útján szerves savak (pl. ecetsav) képződésére. M ivel a faanyag periodikus zsugorodás-dagadása alkalmával a fában jelenlevő húzó és nyomó feszültségek igyekeznek kiegyenlítődni, így a fellazult helyeken találják a legkisebb ellenállást, aminek következménye, hogy a fa rostjai között ezeken a helyeken rétegelválások (repedések) keletkeznek.5. A  repedéseken át mikroorganizmusok, farontó gombák spórái kerülnek a fellazult helyekre, ahol a savas közegben életműködésük biztosítva van, de ami egyidejűleg a fa szöveti szerkezetének korrózióját, illetve részleges vagy teljes szétesését is eredményezi (5—6. ábra).Az 1— 5. pontokban foglaltak elősegítik úgy az évgyűrűk mentén, valamint a fa sugárirányú sejtnyalábjaiban (rostkötegekben) megnyilvánuló rétegelválások keletkezését, mivel a fellazult sejtnyalábok között még működő kötőerők nem tudják felvenni és kiegyenlíteni a fa belsejében levő húzó- és nyomófeszültségeket (2. ábra).A  cserfa gesztje savas jellegű, de pH értéke nagyobb mint a tölgyfáé és közel megegyezik az akácfa pH értékével. A  savas jelleget a poliu-

5. ábra
Farontó gombától megtámadott cserfagerendából szár
mazó lemezeknek keresztmetszeti képe. A lemezeket 
műgyantával ragasztottuk össze és felületileg kezeltük. 
A ragasztási síkot az a—b-vonal mutatja. Jellemzőek 
a tracheákban látható thyllisek és a ragasztási felület
tel érintkező edényekbe nyomult műgyanta (lOX-es 

nagyítás)
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6. ábra
A műgyantával felületileg kezelt és összeragasztott 
cserfapalló keresztmetszeti részlete 80X-os nagyítás
ban. Jól megfigyelhető a tracheákba nyomult és ott 
megszilárdult műgyanta, valamint a gombafonalak és 
gázbuborékok. Az edényekben levő farontógombáknak 
(hyfák, spórák, fonalak) életműködését az oda benyo
mult és fenolt tartalmazó műgyanta lehetetlenné teszi

6— 14 évig, a cserfa gesztje ellenben csak 2— 4 
évig marad gyakorlatilag használható állapotban. Fafajok csersavtar talma súlyszázalékban, vízmentes állapotra vonatkoztatva:

4. táblázat

Fa Tölgy Cser Fűzfa Égerfa

Szíjács..................... 1—3 1—2 1—3 2 - 7
G eszt...................... 5—11 1—4 3—5
Kéreg....................... 12—18 10—16 4—16 8—20

ronsavaknak és csersavnak poliszacharidokkal képezett vegyületei, továbbá ecetsav okozzák. Mikroorganizmusok jelenléte és hidrolízis esetén további ecetsav is képződik, illetve képződhet. (A fa teljes elpusztulása, elkorhadása folyamán a fa alapanyagainak egyik legellenál- lóbb részlege a lignin is elpusztul és nagy részben huminsavakká alakul át redukciós-kondenzációs folyamatban. pH értékek alakulását a cser- és más fanemekre vonatkozólag a 2. táblázat mutatja. Figyelmet érdemel az élő cserfa ecetsav tartalma is (3. táblázat).A  tölgyfának az atmoszferikus behatásokkal szemben való nagyobb ellenállását, azaz időállóságát főképpen a fa gesztje magas cser- savtartalmának lehet tulajdonítani. A  tölgyfa szíjácsában csak 1— 3% csersav található és amint ismeretes, atmoszferikus behatásokkal szemben a tölgyfa szíj ácsrétege nem is ellenálló.
2. táblázat

Fafajok pH. értéke a Faipari Kutató Intézet vizsgálatai alapján

Vizsgálat módja Tölgy Cser I Bükk Hárs Akác II  Lr uc
fenyő

Titroszkóppal . .  .
Indikátorral........

2—4
3—5

3,5—6
4—6

4—6 5—6 5—6
5—7 5—7 • 5—7I I

Élőfa ecetsav tartalma súlyszázalékban
3. táblázat

Cser Tölgy Hárs Nyír Nyárfa Bükk Luc
fenyő

Erdei - 
fenyő

5,79 4,3 2,34 1,44 1,40A  tölgyfa gesztje átlag 7—9% csersavat tartalmaz. Ezzel szemben a cserfa szíj ácsrétegében 1—2%, gesztjében pedig 1—4% csersav mutatható ki. Atmoszferikus behatásokkal szemben úgy a tölgyfa, mint a cserfa szíj ácsrétege nem ellenálló és néhány év alatt tönkremegy. Meg kell jegyezni, hogy a tölgyfa gesztje

A  fentiekben közölt kémiai jellegű vizsgálatok adataiból is már az alábbi következtetések vonhatók le a cserfa nagyfokú repedékeny- ségével-kajszulásával kapcsolatosan:1. Fizikai módszerekkel a cserfának évgyűrűmenti és sugárirányú repedékenységét nem lehet megszüntetni, legfeljebb csak bizonyos fokig csökkenteni. Ilyen módszerek: a cserfa lassú gőzölése 100 C° alatt, továbbá a cserfa tömörítése hidraulikus préssel 140— 160 C° hőmérsékleten és 10— 30 kg négyzetcentiméterenkénti nyomással.2. Kémiai eljárások, vegyszeres kezelések már jobb eredményt biztosítanak és a cserfa egyes ipari célokra való alkalmazását lehetővé teszik. Megémlíthető a cserfának ammoniákos és formalinos közegben végzett gőzölése 110— 120 C ° között nyomás alatt 6— 12 órán át, egyidejűleg különféle lágyítóknak alkalmazásával, mint pl. glycerin, dibutylphtalát, paraffinolaj stb. 3. A  cserfa 0,5— 2,5 mm vastagságú lemezeinek és vékony deszkáinak (5— 25 mm 0) bizonyos fokig való plasztikussá tétele karbamid, formalin, glycerin, butylalkohol, melamin stb. vegyianyagoknak 1— 3%-os meleg oldatában 24—48 órán át történő áztatása útján és ezt követően 70— 110% C ° hőmérsékleten való hőkezeléssel részben préslapok között négyzetcentiméterenként 15 kg nyomást alkalmazva.4. Cserfa belső húzó- és nyomófeszültségeinek csökkentése céljából a 10— 30 mm vastag gyalult deszkáknak 2— 3%-os híg műgyantaoldattal eszközölt felületi kezelésével (pl. fenol- melamin-rezorcin műgyanta oldatot alkalmazva) is jó eredmények érhetők el olyképpen,, hogy a műgyantával vékonyan bevont lemezeket egymásra rétegezzük, majd 140— 160 C  hőfokon 10— 15 kg négyzetcentiméterenkénti nyomással préseljük. Ily  módon jól megmunkálható és eléggé időálló összeragasztott cserfatömböket, illetve lapokat állíthatunk elő. Azonban a préselési eljáráshoz csakis fűthető lapokkal ellátott hidraulikus vagy pneumatikus működésű prések alkalmasak.5. Tekintetbe véve Schmidt vizsgálatait,, módunkban van előkezeléssel, majd utána az előkezelt lapoknak fenolmetaparakrezol műgyantával történő összeragasztása útján részben plasztikusan viselkedő ragasztott tömböket készíteni. A  műgyantával kezelt lapoknak össze- ragasztása 180 C ° hőfokra fűtött hidraulikus-
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présekben történik 10— 15 kg négyzetcentiméterenkénti nyomással és 2— 6 órán keresztül a présben tartva állandó nyomás alatt az összeragasztott tömböt.6. A z 1— 4. pontokban foglaltak bizonyos kombinációi is kielégítő eredményt adnak pl. talpfa, épületelem készítése esetén, különösen ha a ragasztott lapoknak összepréselése után a cserfaanyagot kőszénkátrányolajjal takarékos Rüpping eljárással telítjük.7. Jó l használható ragasztott lemezeket nyerhetünk a forgácslemezek gyártásához hasonló módon.8. Természetesen célszerűbb lett volna már a cserfa erdei telepítésénél, illetve állomány kialakításánál a termőhely-, talaj- és éghajlati v iszonyok helyes megválasztásával a lehetőséghez képest elejét venni a cserfa nagy % -át pusztító azon korrózióknak, melyek a kártyásodás és elszíneződés részbeni okozói és annak erős kifejlődését elősegítik.A  cserfából előállított fűrészáru nemesítésének az előbb közölt 1—6. pontokban foglalt gyakorlati módozatai tehát a következő irányelveken alapszanak:a) El kell végezni a rendelkezésre álló cserfűrészáru fizikai-kémiai, mikroszkópos, továbbá szövettani vizsgálatát, hogy a felhasználási célnak legmegfelelőbb nemesítési eljárás alkalmazható legyen.
b) A  faanyagba a szükséges mennyiségű víztaszító (hidrofob) oldatokat kell bevinni a korrodeált, fellazult, összerepedezett szöveti szerkezetű helyekre, hogy a fa vízfelvevő képessége csökkenthető legyen.c) A  faanyagot 10— 16% relatív víztartalmi fokig szárítva 1— 3%-os híg műgyanta oldatokkal, vagy ezek komponenseivel kell telíteni, illetve felületileg kezelni. Az így kezelt lemezeket, hasábokat a gerendaméretnek vagy szükség szerint alkalmazható tömböknek megfelelően, lehetőleg hézagmentesen' kell összerakni, majd utána 10—20 kg négyzetcentiméterenkénti nyomással és 120— 180 C° hőfokon kell préselni.
d) A  fa telítésére használt hidrofob oldathoz, valamint a műgyanta oldatokhoz is olyan társítószereket kell adagolni, amelyek lehetővé teszik azoknak a farostok sejtfalain és a sejtek udvaros gödörkéin, illetve membránján történő könnyebb átdiffundálását. Ilyen anyagok pl. a műgyanták egyes lágyítói (pl. dibutylphtalát oldószereik. den. szesz, aceton), magasabbrendű alkoholok (pl. buthylalkohol) és zsírsavak (gyapjúzsír), tallolaj, paraffinolaj, továbbá calcium- acetát, nátriumszulfit oldatai stb.A  cserfa ipari felhasználhatóságának szempontjából tehát szükséges a fa fizikai jellemzőinek megállapítása, továbbá azoknak kiértékelése is. E célból a cserfa vízfelvételére, zsugoro- dás-dagadási képességére, időállóságára, farontógombák korróziójára, a fa szöveti szerkezetére és különféle szilárdsági adataira vonatkozó vizsgálatokat végeztünk el. A  kapott adatok kiegészítik és megerősítik a kémiai módszerekkel 

nyert eredményeket és azokkal együtt alkalmasak a cserfa különféle ipari célra való felhasználásának megítélésére.
B) Fizikai vizsgálatokA  cserfa vízfelvételével kapcsolatban tömör, valamint 4— 7 rétegben ragasztott próbatestekkel, tömbökkel végzett kísérletek a következő adatokat szolgáltatták:A  tömör és telítetlen cserfa hasábokat (5 X 4 X 5 0  cm méretűek) légszáraz állapotban 0,761— 0,818 fajsúly esetében 20 C°-ú  vízben 24 óráig áztatva térfogat súlyuk átlag 0,912 g/cm2 lett. Az ugyanilyen méretű és azonos körülmények között tartott, de 4 rétegben összeragasztott cserfahasábok térfogatsúlya átlag 880 g-ot. tett ki.A  hat hétig tartó radikális időállósági vizsgálatoknak alávetett 80 db 5 X 4 X 5 0  cm méretű cserfahasábok térfogatsúlya a fa szöveti szerkezetében végbement elváltozások következtében 20 C° hőmérsékletű vízben áztatva 0,966 g''cm3-ra emelkedett. Ugyanilyen körülmények között tartott és azonos méretű, de 4 rétegben összeragasztott cserfahasáboknak térfogatsúlya ellenben csak átlag 0,890 g volt. Ennek oka, hogy a műgyantaréteggel bevont lemezek ösz- szeragasztott felületei, valamint a farostok közé beszívódott műgyantaoldat ott megszilárdulva, “ mint víztaszító (hidrofob) anyag a cserfa vízfelvételét hátráltatta és részben megakadályozta (7. ábra).Figyelemre méltó adatot szolgáltatott a 26X16X50 cm méretű és fenolmetaparakrezol- formaldehid alapanyagú műgyantával 7 rétegben összeragasztott cserfatömb a 18 órán át 100 C° hőfokú vízben való főzés után. A  próbatest a főzés befejeztével víz alatt 20 C ’ hőfokig lehűtve, és azután lemérve vízmentes eredeti súlyának 50,6%-át kitevő vízfelvételt mutatott. A  próbatest nem repedezett össze és a ragasztott rétegek nem váltak szét (8— 11. ábra). A  ra-

7. ábra
Tömör, valamint 4 rétegben összeragasztott cserfahasa- 
bok képe a hat hétig tartó radikális időállósági kezelés 
után. Á tömör faanyag erősen összerepedezett (ai—a%). 
A ragasztott hasábok (bi—b j  repedezettsége kisebb 

fokú
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8. ábra
Ilétrétegű ragasztott cserfagerenda keresztmetszeti 
képe (rajza), a térfogatos zsugorodás és-dagadás által 

keletkezett méretváltozások feltüntetésévelgasztott tömb azonban magassági és szélességi méreteiben kisebb méretű deformációt szenvedett.összehasonlítás céljából egyidejűleg és azonos körülmények között erdeifenyő, bükk, tölgy faféleségekkel is végeztünk vízfelvételi vizsgálatokat. A  legnagyobbat a cserfánál tapasztaltuk.A  cserfa zsugorodási-dagadási képességét vizsgálva meg kell jegyezni, hogy a fa alakváltozását okozó és befolyásoló tényezők a következők :1. Az élőfában már meglevő feszültségek, nevezetesen a periferikus szíj ácsrétegekben uralkodó húzó- és a fa belsőrészében (geszt) levő nyomóerők. Ezek a fa kidöntésekor nem egyenlítődnek ki, hanem nagy részük a fűrészárunak feldolgozott faanyagban is mint belső feszültségek megmaradnak.2. A  fa víztartalmának változása 0—30— 34% víztartalmi fokok között a fa abszolút száraz állapotára vonatkoztatva a fa zsugorodás- dagadásában, azaz térfopatos méretváltozásban

9. ábra
Cserfahasábból készített és a rostszálirányra merőlege
sen kiképzett nyírószilárdsági próbatest a vizsgálat 

után. A fa nyírószilárdsági értéke 180 kg!cm2

nyilvánul meg. Ennek magyarázata, ha a Polá- nyi-féle elgondolás (az adszorpciós erők azonosak a van der Waals erőkkel) helyett a Langmuir ún. kémiai adszorpciós elméletét alkalmazzuk. A z adszorpció Langmuir szerint kémiai folyamatnak tekinthető, amit a fa hiszterézis-tu- lajdonsága is megerősít. A  fának radiális irányban történő zsugorodása kisebb mint húrirányban. A  bélsugarak (nyalábok) ugyanis a keletkező feszültségek egy részét felveszik, ami befolyásolja a fa sugárirányú zsugorodásának nagyságát. A  különböző folyadékok dielektro- mos állandója nagy befolyást gyakorol a fa da- gadásának nagyságrendjére, ha a folyadék a rostokba felszívódik. Természetesen a fa daga- dási képességét a fa strukturális és fajtabéli tulajdonságai már eleve meghatározzák, amelyet a fába felszívódott folyadékok dielektromos állandója csökkenteni vagy növelni képes. A  víz dielektromos állandója közismerten nagy, ennek következtében a farostok közé felszívódott víz esetében a fa térfogatnövekedése (dagadá- sa) a lehetséges legmagasabb fokot éri el. Ezzel szemben, ha alacsony dielektromos állandóval rendelkező folyadékkal (pl. benzol, kátrányolajok, egyes magasabbrendű szénhidrogének, bizonyos műgyantaoldatok stb.) telítjük a fahasábot, úgy a térfogat-növekedése jóval kisebb lesz, mint víz esetében. A  dagadás mértéke hidrofob oldatokkal való kezelésnél alacsony és átlag 0,3—4% között van. Azonban a fa alakváltozásának mértékszáma a fa zsugorodási állapotában a legnagyobb és annak változását a fa hiszterézis tulajdonsága befolyásolja (szabja meg). Mivel a hiszterézisnek grafikonban ábrázolt értékeit a hőfokkezelés, préselési nyomás, hidrofob telítőoldatok, a rostok közé felszívódott műgyanták stb. befolyásolni tudják, így a cserfa esetében annak alakváltozását okozó fenti tényezők szélső számértékeit is módunkban van kisebb vagy közepes értékre csökkenteni. Ezzel kapcsolatban két kísérletsorozatot végeztünk: A  próbatestek egy részét vízben áztatás után 100 C° vízben főztük 18 órán át, majd lehűlés után mértük a felvett víz mennyiségét és a fa dagadását. A  próbatestek másik csoportját kátrány olaj ban főztük 160 C°-on 18 órán keresztül és lehűlés után mértük a próbatest súlycsökkenését, valamint a térfogati zsugorodását. A  vízben főzés után a három cserfa próbatest súlynövekedése 45,5— 51,2%-ot (átlag 50,6%-ot) mutatott. A  bitumenes kátrányolajban főzött 7-rétegű ragasztott cserfapróbatest főzés után mérve 428 grammal kevesebb súlyú lett a főzés előtti állapotához viszonyítva, ami 18% súlycsökkenésnek felelt meg. A  7 rétegben ragasztott és a főzés előtti 11,3— 14,5% víztartalmi fokú cserfapróbatesteknek vízben főzött részlege a főzés után lehűlt állapotban mért térfogatnövekedése átlagosan -1-6,9%-ot, illetve + 7 ,6 % -o t tett ki. Ezzel szemben a kátrányolajban főzött cserfapróbatest térfogati zsugorodása — 3,4%-ot mutatott (8— 11. ábrák). A  ragasztott cserfahasáboknak ezen közel szélső értékeit közepes szintre lehet beállítani megfe-
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Fafajok pl! értéke (W. Kerdatzki szerint)

.5. táblázat

Fa Vörösbükk Vörösfenyő Lucfenyő Jegenye
fenyő

-Geszt......................
Szíjács....................

5,06
5,13

4,23
5,42

4,83
5,08

4,7—5,4
5,5—5,6

Telítetlen cserfából készített és fenol-metaparakrezol, 
továbbá rezorcin műgyantával 2—4 rétegben összera
kott, illetve ragasztott próbatestek szilárdsági adatai, 

összehasonlítva más fanemek szilárdsági adataival.A  nyert vizsgálati adatokat kiértékelve megállapítható, hogy kis dielektromos állandóval bíró folyadékkal történő telítéssel, a fa hisz- terézis tulajdonságának lehetséges változtatásával (pl. 120— 180 C°-on való hőkezelése és 6,20 kg/cm2 nyomáson) és műgyanta oldatokkal való kezeléssel oly mértékben tudjuk csökkenteni a cserfa erős kajszulási és zsugorodás-da- gadási képességét, hogy az így előkezelt fa  egyes

10. ábra
A ragasztott cserfalemezek hosszmetszeti képe a ra
gasztási felülettel (80X-os nagyítás). A műgyantaréteg- 

ben töltőanyag zárványok láthatókmint a telítetlen fák, így gyakorlati szempontból előnyösebb az alkalmazásuk. A  táblázat adatai azt is bizonyítják, hogy az előkezelt, illetve a több, rétegben összeragasztott cserfaha-
6. táblázat

Szilárdság kg/cm2
Cserfa Tölgyfa Bükkfa Erdeifenyő

I—II. 0. III . 0. ■ I —II. O. III. 0. I—II. 0. III. O. I —II. 0. III. O.

Hajlító ...................................
T e líte tt ...................................

810—1360 
650—931

450
830

850—1150 700—850 900—1270 650 510—740
430—600

350—480

Bag. szil.................................
Húzással telitett .................

104—130
85—110

70—93 90—135 
67—98

61—90 97—145 75—98 55—76
42—70

35—65

Rag. szil.................................
Szakítással te l í te t t ..............

41 
32—45

20 
17—29

45 
35—48

25 
19—33

40 16—30 28 
22—34

15—18
10—24

Nyíró szil................................
T e lí te tt ...................................

82—126 70—85 90—145
71—116

66—94 95—120 67—91 56—73
35—50

28—40

0 tő-törő m unka .................. 0—98—0,67 0,53 0,8—1,08 0,78 0,98—0,7 0,76 0,53
(1,06) 0,85 (1,3) 0,46 (1,1) 0,52 0,35ipari célokra történő felhasználásra alkalmassá válik.A  leírt kísérleti cserfaanyagot különböző szilárdsági vizsgálatoknak vetettük alá. A  vizsgálatok eredményét a 6— 7. táblázatok tüntetik fel. A  táblázat adataiból kiértékelhető, hogy a telített fák szilárdsági értékei átlagosan 8— 12%-kal (szélső esetekben 5—20%-kal) térnek el, illetve alacsonyabb számértékűek a telítetlen fa azonos körülmények között végzett szilárdsági értékeinél. De mivel időállósági szempontból tartósabbak, azaz jobban tűrik az atmoszferikus behatásokat,

7. táblázat 
Tömör (ragasztás nélkül) és telítetlen faanyagok szilárdságértékc

Vizsgálat módja Cserfa Tölgyfa Bükkfa Minőség

Hajlító szil, kg/cm2 .

Nyíró szil, rosttal 
párhuzamosan ..

680—1150

29—112

730—1280

38—116

815—1400
670 • 750

45—118

I —II. 0.
III. 0.

I —II. 0.
Rostra merőlegesen 

kg/cm2 ............ 130—210 180—238 96—165 I —II. 0.
Szakító szil, rostszál

iránnyal párhuza
mos síkban sza
kítva. kg/cm2 . . . 23—47 25—42 21—46 I—II. 0.

sábok szilárdsági adatai a követelményeknek általában megfelelnek, amellett hogy kajszulási és zsugorodási képességük, továbbá térfogatos kiterjedésük számottevően alacsonyabb az elő- kezeletlen és ragasztatlan cserfa azonos paramétereihez viszonyítva.

11. ábra
Hét rétegben 2 mm vastag cserfadeszkákból műgyantá
val összeragasztott tömb. Látható az a, b jelű helyeken 
az évgyűrű mentén történt rétegelválás (kártyásodás). 
Ezen helyekre a műgyantaoldat befolyt és ott lekötött



82 Faipar X I. évi. (1961), 3. sz. Szilassy K .: A cserfa ipari felhasználásárólA  9. fénykép nyírószilárdságra igénybevett cserfapróbatestet mutat vizsgálat után. A  nyírószilárdsága ezen próbatestnek 180 kg/cm2 volt. Ez az erő felel meg kb. (méréseink szerint 130—210 kg között) az évgyűrű mentén történő rétegelválást eredményező erőknek, illetve a belső feszültségek kiegyenlítését eredményező erők nagyságrendjének.

Eddigi kutatási eredményeink igazolják., hogy érdemes és szükséges foglalkozni a cserfűrészáru nemesítésével, annak szélesebb területen történő ipari felhasználása céljából. A  közölt fényképek a Faipari Kutató Intézet fotólaboratóriumában készültek. A  mikroszkópos vizsgálathoz szükséges preparátumokat és azoknak fényképfelvételeit dr. Fiiló Zoltán tud. munkatárs készítette.



Korszerű beépített bútor
T A M Á S I  Z О 1. T A XKormányprogramunk előírja, hogy a következő 15 évben meg kell oldani a lakáskérdést. Ezen idő alatt 1 millió lakást kell építeni. A  második ötéves terv —  az állami és magánerőre támaszkodva — 250 ezer lakást irányoz elő. A  határozat azt is kimondja, hogy az állami ipar által készült lakásoknak 40—50%-át korszerű, beépített konyhával, garderobe szekrénnyel kell ellátni.A  lakáskérdés megoldására irányuló törekvésnél két fő feladatunk van. Egyik az, hogy a határozat szerinti lakásmennyiség elkészüljön, a másik, hogy az így elkészült lakások bebútoro- zási, tehát használhatósági lehetőségét biztosítsuk. A  kereskedelemben jelenleg kapható konyhaberendezések zöme anyagigényes, méretben és formában nem koordinálható bútorokból áll. Ezekkel —  bár az utóbbi időben már javulás tapasztalható — a közelmúltban és jelenleg épülő lakásokat nem bútorozhatjuk be megfelelően.A  múlt év első felében az Építésügyi-, Könnyűipari-, valamint a Kohó- és Gépipari Minisztérium, az Iparművészeti Tanács és a Ma

gyar Építőművészek Szövetsége által kiírt pályázatok meghozták — ha nem is módosítások nélkül — a terveket. A  díjazott és megvett tervek kiindulási alapot nyújtottak a beépített konyhaberendezések — nagy szériában — gyártásra kerülő típuselemeinek kialakításához.A  konyha típuselemek végleges modulméreteinek (55/55/80 cm) meghatározása, a tervpályázat tapasztalatai alapján történt. A  prototípus terveinek kidolgozását a Lakóépülettervező V . tervezői végezték el.Az ÉM  Lágymányosi Épületasztalosipari Vállalat 1960 elejétől megkezdte a beépített konyha és garderobe szekrények gyártását.Ez év január első napjaiban kaptuk kézhez a terveket és hozzáfogtunk a folyamatos gyártás előkészítéséhez.A  Tervező Vállalat három alapanyagú —  fa, kenderpozdorja és egy fémlemezből préselt — konyha-elem sorozatának terveit készítette el. A  két előzőből kellett kiválasztanunk, üzemi adottságaink és a gyárthatóság figyelembevételével a legmegfelelőbbet. A  kísérletek lefolyta-

1. ábra
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tása után a hagyományos lemezeit keretszerke P V C  fólia fajsúlya 1,38 kg/cm3zet mellett kellett maradnunk, elsősorban gazdaságosság. másodsorban amiatt, mert a 0,3 mm vastagságú P V C  fólia minden felületi egyenetlenséget kimutat, és a pozdorjalap felülete durvább, mint a farostlemezé. A  keretre enyvezett farostlemez P V C  bútorfóliával való burkolásnál ezt legkevésbé tapasztaltuk.A  P V C  bútorfólia használata külföldön eléggé elterjedt és közkedveltté vált. Hazai gyártásban először a beépített konyháknál alkalmaztuk, miután a megfelelő mázolási kapacitás az eddig gyártott festett bútorokra nem volt elegendő. A  gyártás megindításához és az építőipari vállalatok szükségleteit kielégítő meghatározott mennyiségű beépített bútor gyártásához a felületkezelés terén új utat kellett keresni.Jelenleg a P V C  bútorfóliát külkereskedelmi vállalataink útján külföldről szerezzük be, de már folynak kísérletek hazai előállítására is.A  P V C  bútorfólia nemcsak pótolja, hanem messze felülm úlja a hagyományos felületkezelt (festett) termékek minőségét. A  P V C  (polyvinil- klorid) mai sokoldalú alkalmazásáig több mint 100 év telt el. Századunk 20-as éveinek végén kezdték meg a P V C  nagyüzemi gyártását. Ettől kezdve a PVC-gyártás gyors ütemben fejlődött és alkalmazási területe egyre szélesedett. Mi csak a faipari, speciálisan a konyhabútor gyártásával kapcsolatban vizsgáljuk.Még a felhasználás előtt különböző kísérleteket kellett végezni a P V C  fóliával kapcsolatban. Vizsgálnunk kellett fizikai, mechanikai és kémiai tulajdonságait. Ezek eredményei az alábbi adatok:

Vízfelvétel kb.Vízgőz áteresztő képessége 20 mg/cm2 168 óra alatt0,03005 g/m2 óra0,4, 0,6 mm-es fólián mérve.

3. ábra
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4. ábraHővezetőképessége alig 0,02 része az acélnak. Szakító-szilárdsága 5,3, 5,8 kg/m2 .Nyúlás 5— 30%-igHaj lító-szilárdság 10— 12 kg/mm2Rugalmassági tényező 250 kg/m2A  szilárdsági értékek függenek az igénybevétel időtartamától és a hőmérséklettől. A  fent- -említett értékek bizonyítják, hogy a P V C  fólia, mint a felületnemesítő anyag konyhaberendezéseknél messzemenően megállja a helyét.Feldolgozása különösebb nehézséget nem okoz, mert könnyen hajlítható, melegen alakítható, vágható, reszelhető és csiszolható. A  P V C  fólia ellenáll zsír, sav, olaj, alkohol, benzin, terpentin, étherek és 40— 50 C°-ú vízzel szemben is. Ragasztásához különböző műanyag ragasztókat használunk. A  lapokra az ún. diszperziós vizes alapú ragasztóanyagot.Összetétele:71% polivinilacetát diszperzió8% gyanta7,5% lágyító1,5% diszpergátor12% töltőanyagAz élek ragasztásához nyomásérzékeny, kontakt ragasztót használunk.összetétele:16,6 % gumiféleség8,3 % gyanta0,1% stabilizátor

75,0% oldószer (aceton, benzol, benzinkeverék).A  berendezési elemek fő részei az asztalszekrények, mosogatóval vagy anélkül, fa liszekrények, ajtókkal vagy tolóüveggel. A  beépített konyhaberendezés 17-féle bútorelemből alakítható ki, melyek közül az ajtókkal ellátott részek jobbos és balos elrendezéssel is készülnek. A  kiegészítő elemek a faliszekrények alatt vannak elhelyezve, ezek nyitott polcok (1. ábra).Az elemekből, melyek szélességi mérete mindig 55 cm, különböző alaprajzi elrendezésben, ahogy a konyha mérete szükségessé teszi, kialakítható a komplett konyhaberendezés. A  tipizálással nemcsak a tömeggyártás vált lehetővé, hanem az is, hogy bármely méretű konyhába beépíthető.A  bútorelemek oldalai nem láthatók, mert egymás mellé csatlakoznak, ezért nem szükséges az oldalrészek teljes kidolgozása, felületkezelése.A  konyhaberendezést négy csoportba osztjuk: 1. asztalszekrények, mosogató asztalok,2. faliszekrények,3. a faliszekrényekre szerelhető fűszerfiók- ház, polc és rácsozott polc,4. kiegészítő elemek, páraelszívó, fűszerfiókok, elektromos tűzhely (2. ábra).Asztalszekrények, mosogatók és tűzhelyek beépítésekor 10 cm magas falazott, vagy betonpadkára helyezendők (a szükséges vezetékek itt vannak elhelyezve). Utólagos kiegészítés esetében szabadon vásárolható elemekre külön lábazat szerelhető.Sarok kiképzéshez és beütéshez készül a falhoz, vagy szomszédos elemekhez szerelhető A t jelű elem.A  faliszekrények egysorosán, vagy két sorban egymás felett helyezhetők el (3. ábra).A  vízzárás, az asztallap és függőleges fal, az asztallap, mosogató és tűzhely közötti éltalálkozásoknál P V C  idomléceket alkalmazunk.Az alsó szekrény tetői és a munkalapok (tabulettek) 140— 160 C° meleget bíró, könnyen tisztítható formica lapokkal burkoltak.A  berendezésen belül megtalálható a gyúrótábla, főzőkanál tartó és a szeméttartó edény is. A  fiókhúzó sajtolt acéllemezből, a rácsok idomacélból polyetilénbe mártva készülnek. A z ajtórögzítés csappantyúval történik. A  fűszertartó fiókok polisztirol műanyagból készülnek.
Beépített garderobe-szekrényekA  korszerű lakás másik kelléke a beépített garderobe-szekrény. Tervezőintézeteink ma már úgy tervezik a lakásokat, hogy ezek a szekrények elhelyezhetők legyenek. A  beépített garderobe-szekrény négyféle típusban készül. 188 cm magas 1 ajtós, 188 cm magas 2 ajtós, valamint felsőrésszel is ellátott 2, illetve 4 ajtós szekrény (4. ábra).



Tamási Z.: Korszerű beépített bútor Faipar XI. évi. (1961), 3. sz. 85A  szekrények szélességi mérete 40, 50, 60 cm ajtószélességi méretétől függ.A  négy típus és a háromféle ajtóméretből kialakítható bármely nagyságú garderobe-szek- rény felülete. A  beépített szekrényeknek sem oldala, sem hátfala nincs. A  polcokat a tokra kétoldalt csuklóspánttal felszerelt polctartókeret tartja. A  polc tar tó-keret raktározásnál és szállításnál az előfalhoz behajtva helyezkedik el.A  felületkezelés után — P V C  bútorfólia burkolás vagy festés után — teljesen készen kerül beépítésre.A  helyszíni szerelés igen gyors és egyszerű. Az alsó keretrészen gumipaknik vannak felerősítve, felül pedig a felső vízszintes keretrészben elhelyezett 2 db szorítócsavart alkalmazunk. A  csavar felső végződése kúpos, így a mennyezetbe fúródik és biztosítja a tökéletes rögzítést.Abban az esetben, ha a falnyílás közé két, vagy több típuselemet kell elhelyezni, akkor a tok fennálló külső élébe mart árokba helyezhető összekötő toldás behelyezésével alakítjuk ki a kívánt felületet.A  jelenleg gyártott beépített bútorok nemcsak célszerűek, hanem nagyban hozzájárulnak lakáskultúránk emeléséhez is. Ez a kis áttekintés bizonyítja, hogy lakáskultúránk lépést tart a fejlettebb országokkal, a régen hiányolt be-

5. ábraépített bútorokat szép és kiváló minőségben, tetszetős kivitelben gyártjuk. Legalábbis azt bizonyítja az a nagy érdeklődés, ami különösen a tavaszi kiállítások után országos viszonylatban megnyilvánult. Ma már nemcsak hazai, hanem külföldi sikereink is vannak. Beépített konyhánkat a Moszkvai Kiállításra is érdemesnek találták. A  szovjet vezetők és a vásárlátogatók nagy tetszését is sikereink elismerésének könyvelhetjük el.
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Tapasztalatok a Német Demokratikus Köztársaságban megtartott 
II. Nemzetközi Faanyagvédelmi Kongresszuson

B Á L I N T  G Y U L A  (Faipari K utató Intézet)Ez év október 25— 27-én rendezték meg Drezdában a II. Nemzetközi Faanyagvédelmi Kongresszust, amelyen a szomszédos államok: szovjet, lengyel, cseh, román küldöttek mellett nyugatnémet kutatók is résztvettek és amire meghívtak bennünket, magyarokat is.A  kongresszuson tulajdonképpen a népi demokratikus országok faipari kutató intézeteinek, illetve fatechnológiai főiskoláinak ismert képviselői jelentek meg és számoltak be az utóbbi két évben elért eredményeikről. (Az ezt megelőző faanyagvédelmi kongresszus Prágában volt 1958-ban.)A  kongresszus rendezője az Institut für 
Holztechnologie und Faserbaustoffe és az N D K  
Kam m er der Technik, vezetősége volt, melynek élén a nálunk is ismert és őszintén nagyrabe- csült dr. H . Flem m ing  professzor állt. A  különböző országokból érkezett vendégek előadásaikat a faanyagvédelmi szakbizottság („Fachausschuss Holzschutz“) előkészítésében a drezdai egészségügyi múzeum (1. kép) zsúfolásig megtelt előadótermében (2. kép) tartották meg.Nekünk magyaroknak a Német Demokratikus Köztársaság Technika Háza elnöksége által meghívott prominens személyekkel való találkozás — a régen nélkülözött — személyes érintkezés lehetőségét teremtette meg. Ez sok értékes tudományos és érdekes szakmai érdeklődés kielégítését tette lehetővé.A  szakirodalomból is jól ismert személyek közül megemlítem Prof. Dr. Flem m ing, Prof. Dr. W. Bavendamm, Prof. Dr. H . L y r, Prof. Dr. W. Gillw ald  résztvevőket, továbbá J .  Ocenásek (Prága), A . Dim itrescu  (Bukarest), C . Urbanek (Posnan), M . Koukal (Bratislava) stb. neveit, akik előadásaikkal fémjelezték a faanyagvédelmi kutatásoknak a népi demokratikus országokban is felismert súlyát és jelentőségét.A  nagy körültekintéssel, mindenre kiterjedő gondossággal előkészített előadások megfelelő áttekintést adnak a faanyagok védelmét szolgáló újabb kutatások helyzetéről és azok kapcsán jelentkező problémákról.

Prof. L yr  (Eberswalde) előadásában a gesztet felépítő vegyületek és a mesterséges favédőszerek gombaölő hatásáról tartott rendkívül érdekes előadást. A  gesztben található pinosylvin, thujaplicin, nootkatin stb. anyagok hatásmechanizmusát Eberswalde-ban külön vizsgálták. E fajlagos gombaölőszerek a fák gesztrészében találhatók, ahol mint specifikus hatású mérgek a fapusztítógombák életműködését akadályozzák. (Ismeretes, hogy a fapusztítógombák enzimeikkel bontják le a fát alkotó vegyületeket, így a cellulózt, a hemicellulózt, a lignint, fehérjé: stb.) A z előadó a mesterséges faanyagvédőszerek hatását vizsgálva úgy találta, hogy a rhes- terséges faanyagvédőszerek az enzimek kifejlő

dését gátolják. Ez a gátlóhatás az egyes enzimek esetében különféle mértékben volt megfigyelhető. Legérzéketlenebbek a mérgekkel szemben a fában levő keményítőt cukorrá változtató amiláz, valamint a cellulóz stb. enzimek. Lyr professzor által vezetett kutatások azt mutatták, hogy a faanyagvédelem területén használatos gombaölő mérgek elsősorban a fapusztítógombák anyagcseréjére vannak hatással.
Prof. Dr. W. Gillw ald  (Eberswalde) előadásában a favédőszereknek a faanyagok mechanikai tulajdonságaira gyakorolt hatásának vizsgálatáról számolt be. Kőszénkátrányolajnak és a különféle U - és U l l  sók hatását a legkülönbözőbb oldattöménységben, egyenként 150— 150 esetben vizsgálva azt a végkövetkeztetést vonta le, hogy nem a védőszerek, hanem azok felhasználási módja volt hatással a megvizsgált faanyagok mechanikai tulajdonságaira.
G ew l. Óertel, a drezdai fatechnológiai intézet tudományos munkatársa a faanyagvédőszereknek a ragasztóanyagok kötőszilárdságára gyakorolt hatására vonatkozó kísérleteit ismertette.

1. kép. A faanyagvédelmi napok előadásainak 
színhelye
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2. kép. Drezdai romok. (Fotó: Bálint Gy.)A  kutatást — mint mondotta — az enyvezett, vagy az enyvezendő falemezek, a különböző kötőanyagok hozzáadásával előállított faipari termékek tartósításának mindinkább emelkedő mennyiségben jelentkező szükségessége követelte meg. A  raganyagok és e favédőszerek egymásra gyakorolt hatásának és általában e kérdések tisztázására a drezdai kutató intézet átfogó vizsgálatokat folytatott. Megvizsgálták
a) a különféle favédőszerek hatását az enyvezett, vagy enyvezendő, illetve raganyaggal előállított fatermékekre,
b) a faanyagvédőszerek hatásosságát a raganyagok hozzáadásával előállított fatermékeknél különböző feltételek mellett.Eddig az a) pontban jelzett kutatást már lezártnak tekinthetik. A z általánosan használatos műgyanta raganyagot és olajos, továbbá vízben oldható favédőszer készítményeket alkalmaztak a kutatás során. A  faanyagvédőszereket vagy a kötőanyag beadagolása előtt, vagy utána, egyes esetekben pedig a raganyaghoz keverten vizsgálták. Az eredmény statisztikai elemzése is megadja a végső következtetést a vizsgált raganyagok és faanyagvédőszerek kombinációjához.
A  trópusállóság kérdését G . Lehmann, 

Eberwalde érintette igen érdekes előadásában: Vietnamban egy éven át tanulmányozta a faanyagok trópusállóságának, tartósításának problémáját. A  frissen döntött fa megvédésének lehetőségét a kutató a helyszínen vizsgálta. Ugyanúgy tanulmányozta a faátvétel, a különböző védőeljárások lehetőségeit és a károsító szervezeteket is.
C . Urbanek (Poznan) olvasta fel a betegsége miatt távolmaradt lengyel kutató: E. Taro- 

cinski dolgozatát: „A z  erdei fenyő kékesedése 
és az ellene való védekezés“  címmel. Emlékezve a FA IPA R -ban megjelenő, nyomtatás alatt levő azonos tárgyú tanulmányra, külön érdeklődéssel hallgattuk a lengyelek közlését.

Az előadás szerint a lengyel kutatók munkáját az erdeifenyö fűrészáru kékesedésére vonatkozóan azok a szakirodalomban található feltevések indították el, melyek a kékrevesedés biológiai feltételeire és okozóira utalnak. A  poz- nani Fatechnológiai Intézet a gyakorlati viszonyoknak megfelelő problémák tisztázására beható elméleti alapkutatásokat indított. Az eddigi eredmények szerint a kékesedést okozó gombákat sikerült tiszta tenyészetben elkülöníteni és az izolált gombafajokat részenként meghatározni.E munkával egyidejűleg kísérleteket végeztek az erdeifenyő fűrészáru kékesedésének megakadályozására; hatásos, megelőző védösze- rekkcl, az általánosan ismert, felületileg is látható károsítok ellen. A  laboratóriumi kísérleteket 1%-os malátakivonattal átitatott fakorongokkal és kartonokkal végezték el. Az eredményeket mérce alkalmazásával ellenőrizték. Leghatásosabb védöszereknek a pentaklórfenolnát- rium és az ortofenilofenolátnátrium bázisú készítmények bizonyultak.
Prof. Dr. H . Flemming (Drezda) előadása a várakozásoknak megfelelően érdekes volt. Előadását a „Műfaanyagok ellenállósága“ címmel tartotta meg. Előadása keretében érintett műfaanyagok fogalmát definiálva rögzítette, hogy ezen anyagok éppúgy, mint a természetes fa: egyrészt rostos, magas szakítószilárdsági értékű, másrészt homogén, raganyaggal előállított, plasztikus-rugalmas komponensekből magas viszkozitású, vagy kristályos alkotóelemekből állnak, amelyek üreges szerkezetűek. Az alkalmazásra kerülő farostok és a kötőanyag a technológiai kívánalmaknak megfelelően tetszés szerinti lehet.Az ilyen műfaanyagok tűzzel, fapusztítógombákkal, farontó rovarokkal, valamint az éghajlati viszonyokkal szembeni természetes ellenállása az összetételétől, alkotóelemei milyenségétől függ.
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3. kép. A z ú jjáép íte tt Zw inger

A  farostlemezek és forgácslapok tűz, gomba, rovar, valamint éghajlati behatásokkal szembeni természetes ellenállósága az alkalmazási helyeket tekintve általában ismeretesek. E műfaanyagok többnyire lemezalakúak, így különösképpen a felületeknek — alkalmazási területeknek legmegfelelőbb — kezelésével, nemesítésével igen jó eredményeket érnek el.Prof. Flemming a faanyagvédelem és a fapótlás területeit összehangolta és mint összefüggő, egymást kiegészítő, továbbá a fatakarékosság lehetőségeit biztosító területeket jelölte meg.
J .  Ocenásek (Prága) a csehszlovák faanyagvédelem irányvonalairól, azok gazdasági és népgazdasági szemléletéről, valamint az ottani fatelítőipar átszervezéséről tartotta meg előadását. Közölte, hogy a 15 éves terv keretében mind az ipari technológiai, mind pedig a faanyagvédelem átszervezését a faanyagvédelem kötelezettségéről szóló törvényből kiindulva hajtják végre. A  faanyagvédelem fejlődését más országokban már végrehajtott, vagy végrehajtás alatt álló megfontolások alapján valósítják meg. A  felfejlesztés a már meglevő és az új üzemek felépítésére vonatkozik és ehhez kapcsolódik a faanyagvédőszerek alkalmasságának és alkalmazási területeinek fokozottabb kutatása. A  csehszlovák Fatechnológiai Kutató Intézet tárgybeli munkája a fatelítőiparuk átszervezését szolgálja , és ezzel lehetővé válik sok időszerű szakkérdés megvizsgálása és tisztázása is.
Lehmann—Groh (Berlin) a faanyagvédelem intézményes megszervezéséről szóltak, és ismertették az N D K  faanyagvédelmi rendeletéit, valamint az alkalmazott szigorú rendszabályokat. A  kibocsátott rendeletek és minősítési utasítások lényegesen elősegítették a faanyagvédelem gyakorlati megvalósítását, ami a faanyaggazdálkodási nehézségek csökkentésében elsőrendű szerepet játszott. Ezen túlmenően a ma

gasépítészet, a bányászat és a mezőgazdaság faválasztékainak mennyiségi felhasználása és minőségi feljavítása már is kitűnik és kimutatható eredményekről számolhatnak be.Kelet-Németországban ma már állami fafelügyelőség működik, melynek tevékenysége kiterjed az erdő- és fagazdaság minden területére. A z állami fafelügyelőség munkáját az építészeti rendőrség nagymértékben támogatja. Építkezéseknél történő helyi előfertőtlenítést csak ellenőrzés mellett szabad végeztetni. A  felhasználásra kerülő faanyagok vegyi kezelését külön tanúsítvánnyal kell igazolni. Ennek igazolása egységes nyomtatványon és a leszállított faanyag átadása, illetve átvétele alkalmával történik.
G . Langendorf (Dresden) a radioaktív izotópoknak a faanyagvédelem területén való felhasználásáról; az elméleti és gyakorlati alkalmazás lehetőségeivel kapcsolatos kutatásaikat ismertette. A  leggyakrabban használt vegyszerekkel (favédőszerek) azok jellemzőinek, használhatóságának radioaktív izotópokkal nyert adatait, a jelző és aktiválási módszereket állapította meg. Végül az izotópok néhány alkalmazási példáját és a radioaktív izotópoknak a faanyagvédelemben történő felhasználásának határait fejtegette.Az N D K  II. Faanyagvédelmi Kongresszusán megtartott előadásokat csak részben ismertettem. Helyszűke miatt csak megemlítem Dr. P . 

Behrbohm  (Berlin) munkavédelmi, K . Richter (Berlin) a faanyagvédőszerek kioldódása, E. 
Künzelm ann  (Drezda) az előnedves fa telítési kísérleteiről tartott előadásait.

Gorschin  professzort sajnálatos betegsége akadályozta, hogy a kongresszuson megjelenjen. A z előadások rendkívül nívósak és értékesek voltak. A  drezdai kutató intézet megszemlélése, az egyes kísérleti munkákról való tájé-



96 Faipar X I. évi. (1961), 3. sz. Bálint Gy.: Tapasztalatok a II. Nemzetközi Faanyag védelmi Kongresszusonkoztatás, a faanyagvédelmi laboratóriumok nagyszerű műszerezettsége igen nagy hatással volt a meghívottakra.A  külföldi előadások, valamint a látottak mégj óbban m egvilágítják, hogy a tíz évvel ezelőtti kezdeményezéseinket, nemzetközi viszonylatban elsőnek kiadott kormányrendeletek által elindított munkáinkat folytatnunk kell. Természetesen a baráti államok példái alapján a kapcsolatokat kell kiszélesítem és a baráti együttműködést — faanyaggazdálkodási hely

zetünk ismeretében — kutatásunk javára mindinkább kívánatos elmélyíteni.Beszámolóm nem lenne talán teljes, ha nem emlékeznék meg Drezdáról, a hallatlanul összebombázott városról, ahol az 1945. februári borzalmas légitámadás emlékei mellett az újjáépített városnegyedek már az új élet diadalát hirdetik. Az 1945. február 13-i angol—amerikai légitámadás által tönkrement világhírű épület, az 1711— 1722. évben épült sajátos rokokó alkotás, az ún. Zwinger is már újjáépült (3. kép).
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