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Bátorformák kialakítása az új anyagok fel használásával
J U H Á S Z  L Á S Z L Ó

Egyik legkorszerűbb és kiváló szakmunkát 
teljesítő bútorgyárunkban jártam hivatalos mi
nőségben; a gyárban öntevékenyen tervezett és 
elkészített variálható bútorelemek prototípusait 
tekintettem meg. Dicséretes ennek az üzemnek 
hajlékony és haladószellemű törekvése, mert 
felismerte a mai kor lakásberendezésének fon
tos és jellegzetes bútorigényét, de ugyanakkor 
a variálhatóságban rejlő használati értéket, az 
esztétikai és gazdaságossági szükségszerűséget 
is állandóan szem előtt tartja. Munkájukban 
jelenleg még ellentmondások mutatkoznak, 
m ert helyenként a régi „műbútorasztalosság“ 
követelményei szerint készítették el az új minta
darabokat, melyek — megítélésem szerint — 
túlzottan anyag- és munkaigényesek és hagyo
mányos jellegű részletformáik nem illenek mai, 
újtípusú lakásainkba, különösen a csökkentett 
lakóterek méretei miatt.

Elismerésre méltó a törekvés, amellyel az 
adott kérdések felé fordultak, és nemcsak az új 
igények megismerését, de a korszerű igények 
kielégítését is célul tűzték maguk elé a tervezők, 
de egyelőre még a megszokott hagyományos 
szellemben oldották meg feladatukat.

A gyárban tapasztalt sok szép és jó ered
mény mellett látott kisebb hibák rávilágítottak 
egész iparunk és tervezői munkánk hiányossá
gaira; megmutatkozott, hogy nem elég csupán 
a jószándék*és akarat céljaink eléréséhez, min
den téren sokkal több elméleti és mesterségbeli 
ismerettel és tudással kell rendelkeznünk ah
hoz, hogy felnövekedő lakáskultúránk követel
ményeinek megfeleljünk.

Hasznos és érdekes tanulságokat szerezhet
tem a gyár igazgatójával való rövid beszélgetés
ből is, aki a közeli napokban érkezett vissza a 
Brüsszeli Világkiállításról és kérésemre el
mondta ezen az úton szerzett szakmai tapaszta
latait. Tájékoztatása nyomán ízelítőt kaptam 
különböző — belga, német, osztrák — bútor
gyárak és üzemek mai munkájáról és a kül
földi áruházakban látható bútortípusokról. Vég
telen nagy formaváltozat látható mindenfajta 
bútorban, de különösen az ülőbútorok és a ki

egészítő kisbútorok a legkeresettebb cikkek. 
Ezek a  legszélesebb változatú anyagfelhaszná
lással, a legkülönbözőbb technikával készülnek; 
megtalálhatók a rétegelt és tömör keresztmet
szetű hajlított és préselt fabútorok mellett, az 
acélcső, alumínium, tömörvasból és még szám
talan új műanyagból készült bútorok, de na
gyon kedveltek a kosár- és fonottbútorok szel
lemes variációi is. A bútorokat könnyűségük 
jellemezte (mely véleménye szerint „silány
ságra“ vall), és sehol sem találkozott a nálunk 
megszokott és megkövetelt ,masszív“-minőségű, 
az unókát is kiszolgálni képes lakásbútorokkal.

Külön megragadta figyelmemet az a saj
nálkozó hang, mellyel a látott bútorok minősé
géről és az üzemekben alkalmazott szakmun
kások létszámának aránytalanságáról beszélt. 
Az egyik gyár igazgatójának kérdéseket te tt fel 
erre vonatkozólag és meglepődve hallotta, hogy 
az üzemükben alkalmazott betanított dolgozók 
90%-a mellett, a bútoripari szakmunkások 
10%-os létszáma adja a jelenlegi valóságot. Ez 
az arányszám azonban a jövőben még nagyobb 
különbséget fog mutatni náluk, mert tovább 
csökkentik a szakmunkások létszámát, valóság
gal kizárólag csak az üzemfenntartó műszaki 
szakkáderek megtartásának mértékéig.

Nem ok nélkül tértem ki tanulmányom 
elején erre az ismertetésre, mert a gyári látoga
tásom és a külföldi helyzetkép ismerete, 
nagyban hozzásegít az új anyagok felhasználá
sával kapcsolatos problémák és gondolatok 
megvilágításához.

♦

Napjaink forrongó, sokszor izzásig feszülő 
kérdései között is fontos szerepe van a lakás
kérdésnek, mely általános kultúránk egyik leg
égetőbb problémája. Ezzel a legszorosabban ösz- 
szefügg a bútorok és berendezési tárgyak kor
szerű megformálása és kialakítása, nemcsak a 
minőségi, de a mennyiségi követelményeknek 
figyelembe vételével. Pár évi munkámra vissza
gondolva, melyet a szakterületünk művészi, ter
vezői, pedagógiai és ipari életében végeztem, el
mondhatom, hogy, soha sem merültek fel kér-
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déseink olyan sürgetően és oly „kézenfekvő“ 
módon, mint ma. Az elmúlt évek során számos 
kérdést fel sem vethettünk, vagy csak kis kör
ben, egymással vívott harcokban voltunk kény
telenek tárgyalni.

Ma már egészen természetes, hogy a „Fa- 
ipar“ foglalkozik a bútorformák új és műanya
gokból való kialakításával, mert mindannyian 
érezzük, hogy előttünk áll ez a nálunk még kel
lően fel nem tárt terület, mely óriási lehetősé
geket rejt magában. Az élet követeli, hogy meg
közelítsük és megismerjük ezeket a kérdéseket 
a legszélesebb körben: tervezőművészek, ipari 
dolgozók és a kereskedelem minden szakterü
letén dolgozók széles rétege. Éppen ezért vigyáz
nunk kell, hogy már a felvetett kérdéseket és 
főleg a kérdésekre adott válaszokat megfelelő 
tartalommal töltsük meg.

Az új anyagokból formálandó bútorok 
problémakörét teljes összefüggéseiben szabad 
csak megközelíteni; mert bútorformák kialakí
tásáról beszélni mindaddig nem lehet, amíg 
nem mérjük fel az ember környezetét, a várost, 
a házat, a lakást, az otthont, a munkahelyet és 
a benne élő, dolgozó embert sajátos új élet
formájával.

Sajnos, ennek a tanulmánynak szűk kerete 
nem teszi lehetővé, hogy minden vonatkozásban 
a megfelelő mélységig hatoljunk problémáink 
vizsgálatába, de megkísérlem felvázolni mind
azokat a témaköröket, melyek — véleményem 
szerint — összefüggésbe kerülnek, vagy kerül
hetnek meghatározott feladatunkkal.

A mai társadalomban, életünkben végbe
menő gyors változások, elsősorban látásunk, 
szemléletünk és igényességünk emelkedése mel
lett, új szükségleteket és új életszokásokat te
remtenek, amelyek erősen kihatnak a lakás fej
lődésére és a szükséges bútorok formai kialakí
tására. Ezek az életforma változások arra kész
tetnek minket, hogy a legalaposabban revízió 
alá vegyük a bútorok formai és tartalmi mi
lyenségének követelményeit és az újabb bútor
szükségletek megállapítását.

A városrendezés új szempontjai szerint 
épült — egyelőre sajnos, még csak elégtelen 
számban — lakótelepek kialakítása teljesen új 
lakástípusokat hoz létre, amelyekhez új beren
dezési felszerelések és új bútortípusok szüksé
gesek. Az új technikai előfeltételek, az általá
nos motor izálás, új életritmust alakítanak, az 
igények emelkedése megköveteli azt az 
egyöntetű emberi jogot, hogy olyan jó lakásokat 
építsünk és olyan jól szereljük fel berendezési 
tárgyakkal és bútorokkal, amely az ember élet
funkcióit a maximális mértékben kielégíti. Itt 
nemcsak gyakorlati és fizikai funkcióra gondo
lok, de szellemi és esztétikai igények kielégíté
sére is.

Tudjuk nagyon jól, hogy egyelőre meg kell 
elégednünk kisebb alapterületű lakásokkal, 
mert nagyobbméretű lakásokat csak a lakásépí
tés átfogó racionalizálása után érhetünk el. Ép
pen az adott méretlehetőségek miatt megköve

teljük az építészettől, hogy a legmagasabb tech
nikai és tudományos fejlesztést hajtsa végre a 
kisebb alaprajzok tökéletesítésére, de ugyan
úgy megköveteljük a lakások berendezését ké
szítő iparágaktól és a tervezőktől, hogy a leg
korszerűbb szellemben, új anyagok és megmun
kálási módozatok kidolgozásával is elősegítsék a 
kulturált, új otthon megteremtését.

Az új életformának megfelelő otthon a ré
gitől teljesen eltérő, új megoldásokat igényel. 
Gondoljunk itt elsősorban arra, hogy ma már a 
nők legnagyobb százaléka a háztartási munkán 
kívül, kenyérkereső foglalkozást is vállal, tehát 
a gyermekneveléstől kezdve a család minden 
egyéb szükségletét a lehető legcélszerűbben és 
rövid idő alatt kell elvégeznie. A nők munkába- 
lépésével a családi formák teljesen megváltoz
tak, gyermekbölcsődék, óvodák és napközi ott
honok megteremtésével, üzemi mosodák és tisz
títóvállalatok bővített hálózatával könnyítik 
meg a háztartási munkákat. Nem is szólva a szá
mos új háztartási gép használatának még köl
csönzés formájában is nyújtott segítségéről, és 
a nagy választékban kapható félkész és teljesen 
elkészített ételekről. Ilymódon az otthoni mun
kák csökkenése megváltoztatja a lakás térszük
ségletét, és az alaprajzi beosztásnál is számot
tevő változást tesz lehetővé. A régi nagyméretű 
konyhák, ahol azelőtt a mosás, főzés, vasalás és 
egyéb házimunkák folytak, ma már szükségte
lenek és a megtakarított terület módot ad a la
kószobák tágabb kialakítására.

A kisebbméretű főzőhelyiségek tökéletes 
térkihasználására egyetlen jó megoldást látunk; 
ha ezek a helyiségek már az építkezés során be
épített berendezést kapnak, de átmenetileg meg
oldható a berendezés úgy is, ha a jól kialakított 
bútorelemek kereskedelmi forgalomban is meg
vásárolhatók lennének.

A megváltozott lakótérigények külső okai
nak megállapítása után, nézzük meg egy kissé 
közelebbről is a korszerű, új otthonok jövendő 
fejlődési vonalát.

Mindenütt a világban az eddig kialakult 
eredmények e téren olyan képet mutatnak, 
hogy az otthon feladatát a fejlődés legköze
lebbi szakaszában előreláthatólag a centralizálás 
és a decentralizálás egyszerre ható törekvései 
fogják meghatározni. Hogyan értjük ezt a pa
radoxonnak tűnő megállapítást?

A centralizálási irányt előmozdítják a ház
tartási gépek és a mindenfajta kulturális táv
közlési eszközök és lehetőségek területén ta
pasztalható gyors fejlődés; mosógépek, villa
mos-varrógépek, hűtőszekrények stb. lehetővé 
teszik, hogy ezek a funkciók az otthoni élet ke
retében maradjanak, a könyvek, újságok, rádió 
és televízió tökéletesedése erőteljesen segítik e 
centrális irányzat kibontakozását. Ezzel a ten
denciával párhuzamosan alakul ki a decentrali
zációs fejlődés formája, ahol a kollektív szol
gáltatások rendszere ju t érvényre, oly módon, 
hogy a napi élet funkcionális terheit teljesen 
átvállalva könnyíti meg az életformát. E két
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egymástól különböző irányú igényes életforma 
kibontakozása lakástörekvéseink terén is két 
irányban fog hatni; kialakul az élet fizikai 
funkciói maximális kielégítésének igénye, és 
ugyanakkor elő fogja segíteni a szellemi igé
nyesség fokozását is.

Az otthon az új keretében és az új feltéte
lek mellett nem lesz már családi „kegytárgyak“ 
múzeális gyűjteménye, a bútor nem csupán 
reprezentációs jellegű, hanem rendeltetésének 
megfelelő használati tárgy lesz.

Amikor az otthon berendezésének revízió
ját sürgetem, meg kell állapítani, hogy milyen 
használati bútorokra van szüksége a mai em
bernek, lényegében teljes szemléletünk és ma
gatartásunk önvizsgálatának szükségét is hang
súlyozni akarom. Fel kell számolni azokat az 
ellentmondásokat, melyekkel lépten-nyomon 
találkozunk, összhangot kell teremteni életünk 
gyakorlati mozzanatai és társadalmat építő po
litikai célkitűzéseink között. Művészeti, kultu
rális szemléletünket meg kell szabadítani a 
múlt idejétmúlt normáitól. Ez egyben azt is je
lenti, hogy élni tudunk az ipari forradalom le
hetőségeivel, mely új teret nyitott meg előttünk, 
a tudomány és technológia magasabb dimen
zióit, a mindent átfogó új viszonylatok meg
valósításához. Az új kor embere belevetette ma
gát mindazon élménybe, melyet az új élet nyúj
tott, de a benne élő régi ideológia arra kénysze
rítette az embereket, hogy elavult gyakorlattal 
közeledjenek az új lehetőségekhez, és ily módon 
nem képesek az újonnan nyert élményvilágot 
az új valóságba átültetni.

Ellentmondás mutatkozik meg abban is, 
hogy a legtöbb ember a megszokás előítéletei 
között élve, az új kultúráért dolgozik, de kép
telen báimilyen egészséges, az új célokat kife
jező kezdeményezésre. A bútorformálás kor
szerű előrehaladásához vezető úton a tervező
nek el kell szakadnia a régi „architektonikus“ 
szemlélettől, amely a kézműipari gyakorlatra 
támaszkodott. Az ipari kivitelezésben — a mil
liós tömegek igényeit kielégíteni képes nagy
üzemi termelés megteremtése érdekében — át 
kell lépni a kézműves gyakorlat és szemlélet 
idejétmúlt csökevényeit. Olyan újtípusú keres
kedelmi szakembereket kell nevelni, akik kul
túrált felelősséggel intézik az áruk közvetítését 
a gyártól a fogyasztóhoz. A három alkotó té
nyező a tervező, iparos és kereskedő csak akkor 
lesz képes korszerűen megfelelni hivatásának, 
ha szerves' egységben összefogva végzi fel
adatát.

Lényeges változást jelent az új jeladatok 
elvégzése a belsőépítés-tervezők munkájában. 
Korunk bútortervezője már ipari formatervező- 
művész lesz, aki akkor tudja feladatát mégjob- 
ban elvégezni, ha ismeri kora művészetét, tudo
mányát, társadalmi és gazdasági követelményeit, 
valamint a szakterületével kapcsolatos leg
újabb ipari gyártásfolyamatokat. A formater
vezésnél nem csupán külalakról, megformálás
ról, hanem a termékek lényegéről, mélyrehatoló 

és átfogó megoldások megtalálásáról van szó. A 
formatervezés tehát nagyon összetett folyamat; 
társadalmi, gazdasági, technológiai követelmé
nyek, biológiai szükségletek és az anyagok, a 
színek, az alak és térfogat összefüggéseinek is
meretében való gondolkozás.

A formatervezőnek nemcsak a legkülön
bözőbb anyagok használatához kell értenie és 
nemcsak a technikai készséget kell magában ki
fejlesztenie, hanem ezenkívül az organikus 
funkciók iránti érzékre és tervezési készségre is 
szüksége van. Tudnia kell, hogy a formált 
konstrukció oszthatatlan; egy tál, egy szék, egy 
asztal, egy gép, festmény vagy szobor belső és 
külső jellegzetességei nem választhatók el egy
mástól.

Minden formatervezési probléma egyetlen 
nagy feladattá olvad össze, melyet így fogal
mazhatunk meg: „formatervezés az élet szá
mára“. Igen, az élet számára készülnek és az 
ember életét szolgálják mindazok az eszközök 
akár háztartási vagy berendezési tárgyak, gé
pek vagy közlekedési aparátusok legyenek, me
lyeket a formatervező művész sokoldalú mun
kájával megalkot.

Az új felfedezések, új elméletek és a  tudo
mányos kutatások új módszerei a termelés min
den területén új technológia alkalmazását kö
vetelik meg; a műanyagok, új ötvözetek és 
egyéb új anyagok végtelen változata új forma
tervezési megoldásokat sürgetnek.

Jellemző példának szolgálhat használati tár
gyaink sorában a szék különböző anyagokból 
és különböző megmunkálással készült fejlődési 
útja, egészen napjainkig.

A szék funkcionális feladata, hogy ülni 
tudjunk rajta. Formája azonban a felhasznált 
anyagok változataitól függ. A régi kézműves 
egyetlen anyagot ismert, amiből széket készít
hetett: a fát. Ezzel az anyaggal és néhány kézi 
szerszámmal gyönyörű munkát végzett. Egy 
Windsor-szék vékony csapjaival, vagy egy 
támlanélküli rokokó-szék faragott, karcsú, 
hajlított lábaival a  faanyag szerkesztésének 
csodás remekműve volt. Nemcsak könnyűnek 
látszott, hanem valóban könnyű is volt. Az 
ipari forradalom újabb anyagokat produkált; 
rétegelt furnérlemezeket, különféle műanyago
kat, varratmentes acélcsöveket, melyek új ter
melési módszereket kívántak és a kéziszerszá
mok helyett gépeket igényeltek. A feladat most 
az, hogy ezeket az anyagokat ugyanolyan tehet
séggel és hozzáértéssel használjuk fel, mint elő
deink a rendelkezésükre álló korlátozottabb 
eszközöket és szerszámokat. Ma már teljesen új 
székformákat alkothatunk; a megszabott négy 
láb helyett egy, kettő vagy három lábbal is el
képzelhető az alakítás, a szerkesztéshez pedig 
elegendő lehet négy illesztés is, a régi megszo
kott negyven és ötven csapozás helyett.

Ezen az egyszerű példán is jól érzékelhet
jük, hogy a tervezők feladata a múlthoz viszo
nyítva teljesen megváltozott, ezzel párhuzamo
san felkészültsége és érdeklődési köre is tágult.
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A hiányosságok, amelyek tervezői szemléle
tünkben ma még mutatkoznak erősen megér
ződnek az átalakulóban lévő, de még csak a fej
lődés első szakaszához érkezett bútoriparunk
ban. A felelősség mindkét oldalon fennáll; 
tervezőgárdánk nem jár elől az új feladatok 
vállalásában, bútoriparunk teljesen elszakadt a 
tervezőkkel kötelező összedolgozástól, így azok 
nem kapcsolódhattak be megfelelően iparunk 
újirányú fejlődésébe.

Életünk minden területén nagy változáso
kat jelentett hazánk felszabadulása; bútoripa
runkban is komoly eredményeket tudunk fel
mutatni az elmúlt évekhez viszonyítva. A régi 
kis kézművesipari asztalosműhelyek idejétmúlt 
termelési formáját, felváltotta az erős léptekkel 
előrehaladó gyáripar. Termelőszövetkezetek ala
kultak, melyek szervezeti és termelékenységi 
szempontból is haladást jelentenek a bútorké
szítés terén a kis műhelyekhez viszonyítva és 
mégis elmaradás tapasztalható a berendezési 
tárgyainkat előállító iparunkban.

Mire alapítom ezt a megállapításomat?
Valamennyi szakembei' előtt ismert tény, 

hogy bútoriparunk — beleértve az állami, szö
vetkezeti, helyiipari és kézműves műhelyek ter
melését — a felnövekedett bútorigényeknek 
csak hatvan százalékát képes kielégíteni. A 
szükségszerűségből importált bútorok alig csök
kentik bútorhiányunk százalékarányát. Hosszú 
időre lekötött gépi és munkaerő kapacitásunk, 
valamint behozatalra szoruló nyersanyag hiá
nyunk következtében érdemleges javulás nem 
várható szorult helyzetünkön. Helytelen ipar
politika volna, ha csupán a hagyományos fa
anyagokkal és a megszokott termelési módo
zatokkal próbálnánk nagyobbméretű fejlesztést 
elérni. Sokkal inkább járható út számunkra, ha 
fában szegény nyersanyaghelyzetünk szem előtt 
tartásával, többrétűvé tennénk lakásberende
zési iparunkat.

Mit értek pontosabban a többrétű meghatá
rozás alatt?

Meg kell tartanunk és tovább kell fejlesz
tenünk bútoriparunk jelenlegi szervezetét, de 
meg kell teremteni és kiépíteni mindazokat a 
korszerű bútorkészítő iparágakat, amelyek az 
új anyagok* felhasználásával sorozatgyártással 
készítik el a lakásokhoz szükséges újtípusú mo
biliákat. A fejlesztés elsősorban a minőségi cél
kitűzések irányába haladhat, természetesen a 
nagyüzemi termelés lehetőségeit kihasználva; de 
ahol szükséges, megtartva a fa hagyományos 
technológiai világát, ezzel párhuzamosan új 
üzemek és gyárak beállítása és berendezése 
szükséges a különböző fémek és új műanyagok 
feldolgozására. Rétegelt falemezekből előre
gyártóit formaelemeket készítő és korszerű 
hajlított fabútorokat előállító üzemek és gyárak 
kiépítése is nélkülözhetetlen az elavult „Tho
net“-rendszerű technológiák felszámolásával.

Fel kell figyelnünk arra, hogy az ipari for
radalom technológiája a munkamegosztással in
dult meg, amely az egyszerű összeszerelési 

módszerektől elvezetett a szállítószalaghoz és 
más tömegtermelési eljárásokhoz. Hosszú ideig 
a félgyártmányokból való összeszerelés új esz
méje uralkodott az iparilag fejlettebb országok
ban. Ez volt a szegecs, a csapszeg és a csavarok 
aranykora. Később, mikor új igények támadtak 
és több árura volt szükség, hatékonyabb tömeg
termelési módszert alkalmaztak. A szegecselés 
és összecsavarozás helyét a hegesztés, formázás 
és sajtolás foglalta el. A merevítőlécek és idom
vasak helyére a varratmentes cső és a hullámo- 
sított lemez lépett. A sima lemezhajlítás mái' 
általánosan bevett erősítő eljárás, de az az el
járás, mely minden irányba hajlítja a sima le
mezt, mintegy a tojáshéj formájára, a leglé
nyegesebb strukturális manipuláció, amelyet 
csak ismerünk. Egyszerűen a felület hasznosítá
sával éri el azt a szilárdságot, amire ezelőtt csak 
egy vasvázas szerkezet volt képes. Az ilyen 
megoldásokat főleg az automobilipar fejlesz
tette ki, de találkozunk ennek a technológiának 
az alkalmazásával számtalan más használati 
tárgy kialakításában is. A bútorok és egyéb be
rendezési tárgyak megformálásában is mindin
kább érvényre jutnak ezek a technológiai eljá
rások, különösen az új anyagok alkalmazásánál. 
Ha megvizsgáljuk az új anyagok és a bútorfor
mák kapcsolatát, mindenütt a világon azonos 
törekvéseket látunk. Az új formatervezési elv 
azon az eszmén alapszik, hogy egy darabban ké
szíthető tárgyakat alkot, olyan tárgyakat, ame
lyeket automatikusan működő gépek préseléssel 
vagy sajtolt formázással tömegesen állítanak 
elő, jelentősen csökkentve az illesztések számát.

A korszerű otthonok kialakításában termé
szetes követelmény lett világszerte a beépített 
bútorok és berendezések egyidejű elkészítése az 
építkezésnél. Különösen a beépített szekrények 
tehermentesítik a lakóteret, nem is szólva a 
gazdasági előnyökről, amit az olcsóbb kivitele
zés jelent. Ily módon a lakások berendezését 
lényegében a könnyebben mozgatható kisebb 
bútoregységek képezik. A beépített szekrények 
kialakításában is nagy szerepet kaptak az új 
anyagok és új technológiai eljárások a sorozat
gyártás felhasználásával. A belsőberendezések 
(fiók, polc stb.) és az ajtók megformálása préselt 
és sajtolt eljárással készülnek.

Számunkra sem érdektelen az új anyagok 
felhasználásának példája, mert az ilyen eszkö
zök alkalmazása eredményesen hozzájárulhat 
termelési kapacitásunk növeléséhez, ugyan
akkor bútoráraink csökkenéséhez.

A mellékelt képanyag külföldi példákon 
mutatja be a különböző műanyagoknak és új 
eljárásoknak alkalmazását.

Az 1-es számú képen műanyagból készült 
fiókot látunk, melyet a tervező fa homloklappal 
takarva oldott meg.

A 2-es számú kép beépített szekrényét már 
a homloklapokkal együtt műanyagból konstru
álták.

A 3-as számú kép egy belső fiók-sor meg-
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3. ábra1. ábra

oldását mutatja ugyancsak műanyag kivitele
zésben. i v\ 'I

A 4-es jelű kép fűszerfiókjai szemléltető 
módon bizonyítják az új anyag és technológia 
eredményéből született formai szépséget, mely
nek higiéniai előnyei is vannak a tökéletes zá
ródás folytán.

Az 5. és 6-os ábra egy iroda és egy konyha
berendezés részletét mutatja, ahol a bútorok 
már teljes egészében új anyagokból készültek.

A 7-es jelű képünk a szekrénybútor alakí
tásában olyan megoldást mutat, ahol a teljes 
korpusz egytagban készült, az oldallapok bor
dázatának kettős szerepe van; szerkezetileg me
revíti a testet, valamint az így nyert árkolá- 
sokba helyezik el a polcokat, illetve fiókokat 
vagy az egyéb berendezési tartozékot.

Az egydarabban gyártott polistirol jég
szekrénybelső még az első angol kísérleti szériá
ból való.

2. ábra

A 8-as jelű kép rétegelt falemez tálcákat 
ábrázol préselt kivitelben, ez a készítési eljárás 
szekrényajtók és teljes bútortestek megoldásá
hoz is új lehetőségeket nyitott meg. (Hosszú 
évekkel ezelőtt magam is komoly kísérletet foly
tattam ebben az irányban, és ilyen elgondolású 
terveimet az akkori típusbútor terv-pályázatra 
is beküldtem. Sajnos a hazai viszonyok között 
abban az időben még kevés megértéssel találko
zott ez az útkeresés és a technológiai feltételek 
is hiányoztak a kivitelezéshez.)

A 9-es jelű kép elegáns, finomrajzú tálca
asztalt mutat. A bútor a fa anyagának és szín
effektusának nemességét megtartja, de a forma-

4. ábra
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5. ábra

alakítás közelhozta a fém, vagy bármely más 
új anyagból készült bútorok hangulatához.

A rétegelt falemez csak most találta meg 
saját „stílusát“ anyagszerű formaalakító ké
pességét, a század elején csak „pótanyag“-ként 
használták. A keretbetétes szekrények, majd 
később a „telihálók“ készítéséhez rétegelt le
mezzel pótolták a tömör asztaloslapokat.

A rétegelt falemezzel vagy a rétegelt fűré
szelt lapokkal új eredményeket értünk el a haj
lított-szék gyártásban is, ez a  technológia ma 
már kiszorította a régi rendszerű hajlított-bútor 
készítési eljárást.

A 10-es 10/a jelű kép egy szék megoldás 
kísérletet mutat be hajlított rétegelt falemez
ből, mely formaalakítás szempontjából nem 
mondható kielégítőnek, de mint az anyag le
hetőségeinek demonstrációját érdeklődéssel kell 
szemlélni. *

Lakásbútoraink között talán a szék, vagyis 
az ülőbútor a legalkalmasabb a bútorformák ki

alakítását célzó vizsgálatra. Környezetünkben 
egyik használati tárgy sincs ennyire szoros kap
csolatban az ember testi méreteivel és éppen 
ezért más bútor nincs is ennyire alávetve a 
funkció sajátos követelményeinek. Ha a szekré
nyek bármilyen változatos külsővel rendelkez
nek is, kívülről mégis csak semleges síkokkal 
lezárt egységet, köpenyt alkotnak, melyből rit
kán lehet a belső berendezés gazdagságát, vagy 
teljes tartalmát elképzelni. A széknél azonban 
minden alkatrész egyúttal szerkezet is és kivé
tel nélkül valamilyen használati célt szolgál; a 
széknek nincs belső vagy külső oldala, minden 
alkatrésze és azok minden funkciója szembe
tűnő. Minden apró csavar vagy csap, hajlított 
vagy legömbölyített alkatrész, alaposan meg
okolt és a logikus szerkezet a formaalakításban 
olyan szerepet kap, mint talán semmilyen más 
bútor alkatrészeinél sem.

A bútorformák kialakításának törvényeit 
vizsgálva több szempontot kell tekintetbe 
venni. Ezek a szempontok olyan követelmények, 
melyek csak együttesen és összefüggéseikben 
tárgyalhatok, mint; a használat (funkció), az 
anyag és megmunkálás, a korszerűség (a kor 
ruhaviselete, higiéniája, civilizációja), a kor 
kulturális sajátosságai, a szerkezeti és gazdasági 
szempontok, a tervező művészi alkotókészsége 
és műszaki ismeretei.

A felsorolt vizsgálati szempontok meghatá
rozását az ülőbútorokra vonatkozó konkrét for
mában akarjuk megközelíteni.

Elsőnek a funkciót és a felsorolás végén 
szándékosan a tervező képességeit említettük, 
mint a harapófogó két szárát, mely minden köz
beesőt egybefog. A tervező egyénisége minden 
munkafázison keresztül éreztetheti hatását; az 
alkotásba való tökéletes beleélés hatását, amely

6. ábra 7. ábra
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8. ábra

már a szerszámok, gépek és az anyagok kivá
lasztásával, a szerkezetek kigondolásával a 
funkció szükségletei szerint alakíthatja a tárgy 
jellegét.

A forma problémája azért lényegileg már a 
funkció kérdésénél dől el. A funkció írja elő az 
ülőbútor méretét és azt a megfelelő kényelmi 
szempontot, amit a különböző székfajták nyúj
tanak. A funkciónál, mint formaalakítási ténye
zőnél nem szabad figyelmen kívül hagyni, hogy 
az életforma változása, az élet igényességének 
módosulása új funkcionális igényeket is terem
tett. A régi székek nem ismerték a használható
ságának azt az elkülönböztetettségét, amit a mai 
ülőbútorok nyújtanak. A régi ülőbútorokkal 
szemben az új funkcionális követelmények 
eredményeként egészen új székformák alakul
tak ki. A funkció elsőrendűsége mellett nagy 
formaalakító szerepe van a felhasznált anya
goknak.

Más a fából, más a fémből vagy vesszőből 
készült szék és teljesen más az új szintetikus 
anyagok felhasználásával készült ülőbútorok 
formája. Nagy különbséget eredményez a kü-

9. ábra

lönböző anyagoknak más-más módon való fel
dolgozása, megmunkálása, pl. a fánál faragott, 
gyalult, csapzott, hajlított változatok lehetsége
sek. Ugyancsak szembetűnő különbségeket lá
tunk a fémből készült székeknél, aszerint, hogy 
acélcsőből vagy tömör vaspálcából készültek. 
Különbséget kell tenni összerakott (összeépített) 
vagy összeszerelt szerkezetek között.

Az első, a több darabból összeépített bútor 
esetében a formára kihat minden alkatrész, az 
utóbbinál (pl. az acélcső, vagy a műanyagokból 
készült bútoroknál) az alkatrészek egyénisége 
megszűnik és az egy egység hatása kerül elő
térbe. Az összeépítés, a hagyományos út, az

10. ábra 10la ábra



200 Faipar УШ. évf. (1958), 7. sz. Juhász L.: Bútorformák kialakítása

11/a ábra11. ábra 

összeszerelés a korszerű sorozatgyártás függvé
nye. A szerkezetek vizsgálatánál a „szerkezet 
élete“ érdekel bennünket, mint jellemző sajá
tosság. Minél nagyobb a kor technikai művelt
sége, a szerkezet annál érdekesebb, egyszerűbb 
és talán annál kevésbé feltűnő is egyúttal.

Korunk az új anyagok, az új szerkezetek és 
a megmunkálás új lehetőségeinek végtelen talá
lékonyságával siet segítséget nyújtani a felada
tok megoldásához. — Korunk — egy új kultúra 
kibontakozásának kora — még nem alakította 
ki „véglegesnek“ mondható székformáit, még 
nem zárult le esztétikai, ízlésbeni növekedésünk 
— vagy változásunk — vonala. Egy a világszerte 
folyó számtalan formaalakítási kísérletnek va
gyunk a tanúi és részesei. Két szembetűnő mo
mentumot figyelhetünk meg a formaalakítási 
kísérletek frontján; az esztétikum elsődleges 
befolyásolója és meghatározója a gép, az anyag, 
illetve a műszaki tényezők együttese (a funk
cionális igények mellett), a másik szembetűnő 
sajátosság, hogy a formaalakítás terén csökkenő 
tendenciát mutatnak az úgynevezett nemzeti 
sajátosságok. A múlt bútor-stílusainak sokrétű
ségével szemben a kontinentális sajátosságok 
lépnek előtérbe. — A technika forradalma, az 
új anyagok és új technológiák kialakulása közös 
nevezőre hozza a formaalakító kísérleteket. Az 
új egyetemes emberi kultúra kibontakozásá
ban (szemben a múlt uralkodó osztályok világá
val) az embert szolgáló eszközök közös hangon, 

közös esztétikai nyelven szólnak az emberhez. A 
Szovjetunió TU 104-es óriás lökhajtásos gépé
nek esztétikai szépsége találkozik a svéd vagy 
olasz új anyagokból készült ülőbútorok művészi 
törekvéseivel.

* t

Az új anyagokból és az új technológiákkal 
kialakított ülőbútor vizsgálatához néhány szem
léltető (olasz, svéd, svájci, német, angol stb.) 
példát közlünk.

A 11., 11/a., 12. jelű képek egy teljesen 
párnázott karosszék alkatelemeit és kész formá
ját mutatja be. Az acélcső lábazat, az „ülésrá
ma“ és maga a főtest állványzata elemeiből 
szerelhető össze az ülőbútor. A könnyű áll
ványzat, a jó méretezés, a plasztikhabból ké
szült párnázat egy tökéletes „teljesen kárpito
zott“ fotelt ad a modern lakószobába. A szer
kezeti elemekben is bemutatott ülőbútor vilá
gosan mutat rá az anyag, szerkezet és forma 
kapcsolatának korszerű és jó példájára. A bú
tortervező művész kilépett a hagyományosan 
(az „architektonikusan“, csak a „homlokzatki
képzéssel“ törődő) gondolkozás világából és a 
nagyüzemi gyártás követelményeinek megfele
lően alakította ki az új anyagokból készült ülő
bútorát.

Jellemző és tipikus példával állunk szem
ben mind az állványkészítés, mind a „kárpito
zás mesterség“ szempontjából, mert magának

12. ábra
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13. ábra 15. ábra

az állványnak a megoldása is szerves-kapcsolat
ban van a párnázat korszerű kialakításával. Az 
új anyagok nélkül (pl. plasztikhab stb.) ezideig 
nem tudtunk kilépni a kárpitosipari technoló
gia — évszázados, évezredes és teljesen egyedi 
jellegű — formaalakítása világából. Ez a he
lyesen megoldott, teljesen párnázott ülőbútor 
figyelmeztet bennünket, hogy az új anyagokat 
ne használjuk fel a régi kivitelezési módokra az 
egyes anyagok vagy munkafolyamatok egysze
rűsítésére, illetve azok pótlására. A formaalakí
tás vonatkozásában is figyelmeztet bennünket: 
ne essünk — a példa láttán — egy, csak a kül
sőformát utánozni akaró olyan hibába, amikor 
a régi kárpitosipari eszközökkel és anyagokkal 
akarnánk elérni az ilyen, vagy ehhez hasonló 
forma — kialakítását,, mert ezen az úton is csak

14. ábra

hamis és hasznavehetetlen „eredményeket“ ér
hetünk el.

Hasonló, jól megoldott szerkezeti és formai 
kialakításokkal találkozunk a 14. és 15. jelű 
ülőbútoroknál is. A 13. jelű kép falábazatú ülő
bútort mutat be, ahol a párnázat vázszerkezete 
azonban már nem fából, hanem csőből készült, a 
párnázat — ez esetben is — plasztikhabbal. A 
14. jelű teljesen párnázott fotel azonos szellemű, 
mint az előző, csak teljesen fémvázszerkezetű. 
A 15. jelű szék a ma már közismert acélcsővá
zas és lengő műszáltextil felülettel készült. Ez 
a pihenőszék jó példa a lehető legegyszerűbb 
anyaggal és munkával előállítható ülőbútor ki
alakítására. A 16. jelű, karnélküli kényelmes 
szék a préselt, rétegelt falemez és az acélcső 
állványzata ülőbútor tipikus példája. Az ülés 
és támla mélyített lemez-síkjaiba kerülnek a 
műanyaghab különpámák. Az állványon megfi-

(19)
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17. ábra 19. ábra

gyelhető a jól megoldott'merevítés és a támla 
lengőrugalmassága.

A 17. jelű kép rétegelt összetételű, hajlított 
fa karosszék, kárpitosrámája is fából hajlított 
éljárással készült. Ez az ülőbútor is az új pihe
nőigényt példázza, formaalakítása nem vethető 
össze egyik hagyományos ülőbútorral sem.

Az előző és a 17. jelű ülőbútorok az össze
szerelés elve érvényre juttatását mutatják; a 
lábszerkezetek valamennyi esetben függetle
nek az ülés-funkciót betöltő felületektől, а 18. 
jelű fotón szereplő ülőbútorok ülés-támlasíkja 
vákuumszívással, egydarabban készült mű
anyag megoldásokat mutatnak be. Az ülések, a 
kedvezőbb érzés fokozására plasztikhab külön- 
párnákat is kaphatnak.

A 19. és 20. jelű képek enteriörszerű bemu
tatásban adják egy teljesen párnázott fotel és a 
rétegelt falemezből készült székváltozatok ké
pét és egy ugyancsak préselt rétegelt falemez- 
lapú asztal típusát.

*
„A bútorformák kialakítása az új anyagok 

felhasználásával“ foglalkozó — fent vázolt — 
gondolatmenet csak érinteni volt képes a nagy
jelentőségű témakört. Szükségesnek látszik a 
probléma részkérdéseinek mélyebb és felbon- 
tottabb jellegű kifejtése. Külön kellene foglal
kozni a művészeti-kulturális, a tervezői, a tech
nológia és az anyag, valamint a kereskedelmi 
vonatkozású részkérdésekkel. Szinte kötelesség
szerű feladat számunkra a kérdés szakszerű — 
és egyben átfogó — megközelítése, tisztázása, 
mert ha nem végezzük el e reánk rótt kutató
kísérletező munkát, könnyen bekövetkezik az az

:18- ábra 20- ábra
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állapot, hogy új anyagainkat a hagyományos 
termelés csak mint pótanyagot fogja felhasz
nálni. Az ilyen zsákutcába-kerülés nemcsak 
kulturális hibákat eredményez, hanem hátrál
tatója lehet mind az ipari, mind kereskedelmi 
fejlődésünknek is.

A bevezető sorokban említett két élmény, 
két hiányosságunkra mutatott rá: — gyakorla
tunk hagyományokban megmerevedett formái
ra, valamint szemléletünk újtól való idegenke

désére, — az új kísérletek célja és kifejeződésé
nek meg nem értésére.

örülnék, ha a problémákat felvető — csak 
érintőleges jellegű — tanulmányomat a „Fa
ipar “-ban egy részletekbemenő vita követné, 
ahol a szakemberek társadalmának széles rétege 
hozzászólna korunk egyik legérdekesebb és leg
nagyobb perspektívát magában hordó kérdésé
hez; — az új anyagok felhasználásának problé
máihoz.



A világ fagazdálkodása és az európai országok faellátása
B Ő N I S  L A J O S

A fagazdálkodás kérdése évszázados téma. 
A múltban nem volt szükség a fatakarékosságra, 
különösen a fában gazdag országokban, ahol az 
akkori viszonyoknak megfelelően fejlett fűrész
üzemi termelés folyt.

Az ipar és főleg a fafeldolgozó ipar fejlődé
sével megnövekedett a fafelhasználás is. Fel 
kellett mérni a világ fakészletét és utána rá 
kellett térni a fatakarékosságra.

A mai közgazdasági értelemben vett fata
karékosság főleg három vonalon halad:

1. Fapótló anyagok felkutatása,
2. a fa élettartamának meghosszabbítása és
3. a fahulladék feldolgozása, azaz visszajut

tatása a népgazdaság vérkeringésébe.
Természetesen a fahiány egy részét az új 

fásításokkal és a tervszerű erdőgazdálkodással 
le lehet küzdeni. Nem kétséges, hogy a fával vi
lágszerte rablógazdálkodás folyt és — ha ez 
tovább folytatódik,—  néhány évtizeden belül 
ez a gazdálkodás súlyos fainséghez vezethet.

Minthogy a világ, valamint az európai álla
mok fagazdálkodásának megismerése fontos az 
erdőgazdaságban, valamint a faiparban dolgozók 
számára, ezért röviden ismertetem e fontos 
problémát.

Elsősorban szeretnék röviden kitérni az 
erdők és fontosabb fafajok földrajzi elterjedé
sére. Földrajzilag a föld nagy erdőövei a meg
felelő éghajlati zónákban helyezkednek el. Há
rom nagy eídőövet különböztetünk meg: A forró 
égövi őserdők zónáját, az északi, valamint a 
déli mérsékelt övezet erdőzónáit.

1. A forró égövi őserdők zónája: Dél-Ame
rika (Amazonas medence) Afrika és Indonézia. 
„Több emeletes“ tenyészetűek (aljnövények, kö
zepes-növésű fák és magasnövésű fák összefo
nódva liánokkal). Nagyobb részük még érintet
len a szállítási nehézségek miatt. Magas faj
súlyúk miatt vízben nem úsztathatok. A nomád 
törzsek irtják, főleg erdőtüzekkel. Ez veszélyez
teti értékes erdőállományok fennmaradását.

A szubtrópusi fafajták közül Közel-Keleten 
a cédrusfát találjuk, amit főleg ceruzagyártásra 
használnak. A nagy használat miatt kipusztuló 
félben van. Portugáliában és Spanyolországban 

a parafatölgy tenyészik, ezekből elsősorban du
gókat készítenek. A Földközi-tenger környékén 
az örökzöld huspang- (bukszus) él, fúvós hang
szer készítésére használják. Japánban a kám
forfából készítik a gyógyszereket, lakkfából 
autólakkot. Délkelet-Ázsiában a gyorsan növe
kedő bambuszból épületelemeket, bútort és ru
házati anyagot stb. készítenek. Növése gyors, 
naponta 2—3 cm-t nő. Ausztráliában az euka
liptusz 150 méterig is megnő, épületfa, hajó
építőfa és talpfa készítésére használják.

A trópusi erdők fái nagyon kemények, 
szerkezetük igen egyenletes és a sajátos éghaj
lati viszonyok következtében nincs évgyűrű 
szerkezetük. Indiában és Dél-Kínában a teákfa 
nagyon ellenálló, nagy az olajtartalma és így 
vízmű építkezéseknél használják. (A belevert 
vasszeg nem rozsdásodik.) Kelet-Indiában a fe
keteszínű ébenfából luxusbútorokat készítenek, 
míg Nyugat-Indiában és Közép-Amerikában a 
vörösszínű mahagónit drága bútorok gyártására 
használják. Az Amazonas-vidékén a palisander 
(jokaranda) nő. Drága bútorok, cserző- és fes
tékanyag készítésére használják. Brazíliában 
található festékfák, — mint pl. vörösfa, sárga
fa, szettfa és kékfa — adják a különböző festé
keket. A trópusi fáknak a legismertebb fajai a 
kaucsukfa és a kínafa. Az Antillákon nő a bal- 
zafa, melyet a parafa helyettesítésére használ
nak. Nagyon lágy és rendkívül könnyű.

2. A Föld másik erdőövezete az északi mér
sékelt övezet. Eszak-Amerikától Norvégián és 
Szovjetunión át Japánig terjed. Északi részén 
tűlevelű, déli részén lombos fa van. Tenyészeti 
határa a 45—70 szélességi fokig terjed. Ez az 
erdőövezet adja a világ faszükségletének — fő
leg a tűlevelűeknek — nagy részét. Erdei fenyő, 
lucfenyő, vörösfenyő, cédrusfenyő, jegenye
fenyő, cirbolya-fenyő, douglas és cédrus. A lom
bos erdőkben tölgy, bükk, nyír, nyár, éger, hárs, 
juhar, kőris található. E területen fejlődött ki 
elsőnek a fűrészipar.

3. A harmadik övezet a déli mérsékelt övi 
erdőövezet. Jelentéktelen, mivel a föld e részén 
kevés a szárazföld. Nagyobb erdőterületek, 
Chilében, Argentínában, Ausztráliában és Üj- 
Zélandban találhatók.
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1. táblázat
Az erdőterületek megoszlása világrészek szerint

V i l á g r é s z

Erdőterület millió ha-ban

összesen Összterület
Hozzáférhető 0/O/ 

Ho
f
z
é
z
rh
á
e
 
t
n
ő
em 

%

1. Európa ................................................ 132,6 27,7 3,1 0.6 135,7 379,0
II. Szovjetunió.......................................... 425,0 19,4 317,6 14,5 742,6 2 189.3

III .  É. és K. Amerika ........................... 358,7 1,55 363,2 15,8 721,9 2 307,4
IV. Dél-Am erika........................................ 296,2 16,9 564,8 32,3 861.0 1 750.5
V. Afrika .................................................. 282,5 9,5 519,1 17,5 80,16 2 970,3

VI. Ázsia .................................................... 259,2 9,6 307,6. 11.4 566,8 2 700.5
VII. Csendes Óceán té rség e ..................... 19,5 2,3 66,2 10,0 85,7 854,8

s -
A világ összesen................. 1773,7 2141,6 16.0 3915,3 13 251.8

Fentiek előrebocsátása után rátérek a világ 
fagazdálkodásának tárgyalására.

A világ összfelületének csaknem 30%-át 
erdők borítják. Az összes erdőterület 50%-a, 
azaz 2141 millió ha ma még hozzáférhetetlen. A 
hozzáférhető erdőknek viszont csak kétharma
dát hasznosítják, tehát az ún. „tartalék“ erdő
terület 2778 millió ha. Ez a hozzáférhetetlen és 
a nem hasznosított erdőterületből adódik (2141 
millió ha +  637 millió ha). Lásd (1. táblázat).

A hasznosított erdőterület 1137 millió ha-ra 
terjed. Ebből tűlevelű 609 millió ha, 518 ha 
pedig a lombos-vegyes állományú. Tehát tűle
velű 53% és lombos 47%. A FAO adatai alapján 

2. táblázat

Világrész

H a s z n o s í t o t t e r d ő t e r ü l e t

millió ha
%

millió ha
össze

sen
Tű

levelű
Lombos 
vegyes %

E u ró p a ......................... 130 66 49 65 4!
Szovjetunió ............... 350 300 85 60 15
Észak-Am erika.......... 220 170 78 50 22
Latin-Amerika .......... 82 12 15 71 85
Afrika ......................... 106 z. 2 104 98
Ázsia ........................... 232 36 19 196 81
Csendes O. térség . .  . 16 2 13 14 87

Összesen . . . 1137 588 53 549 47

megállapítható, hogy 1913—1957. szeptemberéig 
10 millió ha erdőterülettel növekedett a hasz
nosítható erdőterület. Az 1957. szeptemberében 
kiadott jelentés a  hasznosított területről a 2. 
táblázat alapján oszlott meg.

A világ összes hasznosítható tűlevelű er
deinek több mint fele esik a Szovjetunióra és 
valamivel több mint egynegyede Észak-Ame- 
rikára.

A kitermelés alatt álló erdők fakészletét a 
3. táblázat mutatja.

A hasznosított erdőkben a kitermelt fa 
aránya az évi növedékhez képest az összes or
szágokat tekintve 73%.

A bruttó növekedés alakulását a 4. táb
lázat mutatja.

A kitermelési százalék Európában 100, a 
Szovjetunióban 88, Észak-Amerikában 96, La- 
tin-Amerikában 70, Afrikában 44, Ázsiában 
38%. Vannak azonban egyes országok, ahol töb
bet termelnek ki az évi növekdésnél. Így pl. 
Európában és Ázsiában 14 millió m3-rel, a Csen
des-óceán térségében 6 millió m3-rel haladja 
meg a kitermelés az évi növekedést.

Az ápolóvágások a hasznosított erdők fa- 
készletének 1,4%-a (96—100 millió m3) teszik ki.

A világ összes területeit tekintve az egy

3г táblázat
A hasznosított erdők fakészlete kéreggel

V i l á g r é s z

Fakészlet millió m 3-ben Fakészlet ha-ként m’-ben Terület %, 
amelyről az 

adatok 
szolgálnakÖsszes Fenyő Lombos 'összes Fenyő Lombos

Európa ................................... 7 700 5 000 2 700 75 80 70 80
Szovjetunió .......... .................. 58 700. 50 000 8 700 95 100 65 100
Észak-Amerika ....................... 23 000 16 500 6 500 70 80 54 100
Latin-Amerika ....................... , 3 300. 700 2 600 125 165 115 33
A frik a ....................................... 5 900 100 5 800 74 4 1 74
Á zsia......................................... 21 200 4 000 1 7 200 100 90 105 91
Csendes Óceán ....................... 900 200 700 a a 75 55 95

4. táblázat
A hasznosított erdők bruttó növekedése

V i l á g r é s z Érintett 
terület, %

Bruttó növekedés millió m s Bruttó növ. m’/ha-ban Összterület növe
kedés millió m’összesen Fenyő Lombos összesen Fenyő Lombos

Eqrópa .......................................... 97 297 187 110 2,5 2,5 2,4 339,3
Szovjetunió ................................. 100 750 590 160 1,2 1.2 1,2 891.1
Észak-Amerika ........................... 100 536 300 236 1,8 1.8 1.9 1290,4
Latin-A m erika............................. 31 87 23 64 3,3 4,1 3,1 2841.3
Afrika ............................................ 20 56 4 52 2,4 2,0 2,5 1923,8
Ázsia ........................ „ ................. 77 435 42 393 2,4 2,0 2,7 1360,3
Csendes Óceán térsége ............... 88 19 2 . 17 1.3 1,8 1,2 111,5

Összesen: — 2180 1 148 1032 — — — 8 766.7
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lakosra eső erdőterület a következőképpen ala
kul: (Megjegyzendő, hogy a 212 ország közül 14 
ország csekély erdőterülete miatt nem került be 
az adatgyűjtésbe.)

6. táblázat
Az erdők százalékos Erdőterület egy lakosraaránya az ország számítva, (ha)

Világrész területéből
Összerdő Hozzá- összerdő Hozzá-
terület férhető terület férhető

E u ró p a ................... 28,3 27,7 0,3 0,3
Szovjetunió ........... 33^9 194 3,5 9 9
Észak-Amerika 3i л 15.5 3.4 1,7
Latin-A merik a . . . 49.2 16,9 7,4 2,5
A frik a ..................... 27.0 9,5 4.0 1,4
Á zsia ....................... 21,0 9,6 0.4 0 2
Csöndes O. térsége 10'0 2,3 6.7 1.5

összesen . .  . 29,5 13,5 _ 1,6 0.7

Természetes nagyobb eltérések mutatkoz
nak, ha egyes országokat hasonlítunk össze; így 
pl. Alaszkában 495,5 ha, míg Indiában és Hol
landiában 0,02, Angliában 0,03, Kínában 0,18 ha 
erdő jut egy lakosra.

Ilyen eltérések mutatkoznak akkor is, ha az 
egyes országok erdőterületét hasonlítjuk össze. 
Pl. Finnország erdőterülete 70,9%, Svédországé 
56%, Alaszkáé 41,3%, Kanadáé 38,1%, ezzel 
■szemben Anglia mindössze 6,5%, Szíria csak 
2,4%-ban erdősült.

Legfontosabb mutató a fagazdálkodásban a 
fafelhasználási mutató egy lélekre számítva. Ez 
mutatja, hogy mennyire fejlett a fafeldolgozó 
ipar, valamint a  faexport-import.

Ez világrészként a következőképpen alakul:

6. táblázat

1953-ban 
ma

1955-ben 
m’

Ebből .
Tűzifa 

m 8
Ipari fa 

m*

E u ró p a ................... 0,69 0,71 0,26 0,45
Szovjetunió .......... 1,74 1,38 0,50 0,88
Észak-Amerika 2,22 2,20 0,36 1,84
Latin-Amerika . - 0,9 1,07 0,84 0,23
A frik a ..................... 0,48 0,58 0,49 0,09
Á zsia....................... 0,12 0,15 0,08 0,07
Csendes 0. térsége 1,15 2,04 0,81 1,23

Együtt . . . .

felhasználás ju t égj

0.57

lakosra.

0,74 0,81 0,43

Ha a hasznosított erdők bruttó növekedését 
vesszük figyelembe megállapíthatjuk, hogy ez
zel csak a mai állapotnak megfelelően tudjuk fe
dezni a világ faszükségletét. Az évi fahaszonvé
tel állandóan nő, az ipar, a népesség növekedé
sével. Tehát, ha a világ összes erdőterületeinek 
növekedését is számítjuk (8 800 millió m3), ak
kor is csak esetleg 50—60 évig fedezhető a világ 

növekvő igénye. Természetesen altkor is csak 
abban az esetben, ha nem rablógazdálkodás fo
lyik, mint ahogyan ez egyes erdőkben ma is 
fennáll, mert így az erdővagyon állandóan csök
ken.

Jelenleg a világ összes erdőterületeit a ki- 
közelítési és szállítási nehézségek miatt nem le
het kitermelni. Sőt, ha a szállítást meg is le
hetne oldani, olyan drága lenne a fa, hogy an
nak felhasználása már nem lenne gazdaságos.

Európai viszonylatban a fagazdálkodás 
helyzete még súlyosabb. Több ország fahiány- 
nyal küzd és az importlehetőségek is állandóan 
szűkülnek. A közölt táblázatokból láthatjuk, 
hogy Európában jut legkevesebb erdőterület 
egy lakosra.

A hasznosított erdőterület összetételét az 
erdősültségi %-ot és egy lakosra eső erdőterüle
tet az 5. táblázatban közlöm.

Ugyanott közlöm az erdők osztályozását 
(szálerdő, cserjés, kevert), növekedését, a fa
készletet és a kitermelt famennyiséget.

Az adatokat az 1950. évre vonatkozóan le
hetett összeállítani, mivel a FAO titkársága még 
nem dolgozta fel teljes egészében a legújabb 
adatokat. A mennyiségek a kitermelt fatömeg 
kivételével — kéreggel együtt értendők.

Európai viszonylatban az erdővel borított 
területek több csoportba sorolhatók:

1. Azok az országok, ahol az erdőterület 
10% alatt van és rendszerint fahiánnyal küzde
nek. Ezek pl. Dánia, Anglia, Hollandia, Spa
nyolország, Törökország.

2. Az olyan országok, ahol az erdőterület 
10—20% között van. Itt szükséges a vágásterü
leteket úgy szabályozni, hogy a kitermelés ne 
haladja meg az évi növedéket. Ezek közül egyes 
országok importáru beszerzésére is szorulnak. 
Pl. Magyarország, Belgium, Franciaország, Gö
rögország, Olaszország.

3. A 20—30% közötti erdőterületű orszá
gokban az évi kitermelés többnyire eléri vagy 
megközelíti az évi növedéket és esetleg expor
tálnak is. Ide tartoznak Norvégia, Németország, 
Portugália, Svájc, Lengyelország és Románia.

4. A 30%-on felüli részarányban borított 
országok a fő kiviteli államok. Ide tartoznak 
Szovjetunió, Csehszlovákia, Bulgária, Jugoszlá
via, Albánia, Finnország, Svédország, Ausztria.

Most vessünk egy pillantást az elsődleges 
faipari termékekre, illetve ezek felhasználására.

A világ iparifa termelése és fűrészáru fel
használása 1955-ben a következő volt:

7. táblázat

V i l á g r é s z '
Fűrészáru felh. 1000 m’-ben Iparifa termelés millió m*/rönk

összesen Fenyő Lombos Összesen Fenyő % Lombos %

Európa................................................................... 61,290 50,650 10,640 195,0 159,0 24,0 36,0 20,0
Szovjetunió........................................................ 74,180 62,720 11,460 196,0 171,0 26,0 25,0 14,0
Észak- és Kelet-Amerika ............................. 111,280 90,220 21,090 353,0 288,0 43,0 65,0 37,0 .
Dél-Amerika....................................................... 8.430 4,270 1,160 24,0 11,0 2.0 13,0 8,0
Afrika ................................................................. 2,540 1,470 1,070 7,4 0,4 — 7,0 4,0
Ázsia ................................................................... 20,270 15 420 4,850 51,0 30,0 4,5 21,0 12,0
Csendes Óceán té rség e .................................... 5,560 2,990 2,570 14,0 5,0 5,0 9,0 5,0

összesen ..................... 283,550 227,740- 55,810 840,4 664,4 100,0 176,0 100,0
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Európa országainak erdőgazdálkodási adatai
8. táblázat

O rszág

H a sz n o síto tt e rd ő te rü le t
1000 ha-ban

E
rd
ős
ül
ts
ég
,
%

E
gy
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ko
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a
es
ő
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dő
t,
ha

E rd ő típ u so k  
1000 h a-ban F a k ész lc t N e ttó  növedek
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.
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s
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10
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■

F
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L
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L
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A l b á n i a .......... 992 992 496 496
A u sz tr ia  . . . . 3 139 2 476 473 16 37.8 0,5 2 837 30 82 38 63 1 198 2,0 1 290 190
B elg ium  . . . . 601 212 355 63 19,9 0,07 302 170 95 26 70 900 9 G 790 34-
B u lg á ria  . . . . 2 964 394 2570 87 33.5 0.5 1 209 —_ 1 755 I6(> 62 4 900 1.9 4 500 —
C sehszlovákia 3 983 2 120 1863 35 32.1 0,3 — — — 131 94 5 190 3.7 3 010 —
D ánia ............ 438 2 1 1 10 3 366 Q 3 1 50 950
F in n o rszág  . . 20 700 14 900 5800 22 70,9 5,3 20 700 __ 257 56 10 100 2.2 1 1 200
F ranc iao rszág 11 307 3 220 7520 70 20,7 0,3 4 600 3240 2900 473 63 21 662 2.9 1 7 080 567
S zá r-v id ék  . . 26 50 66 30.3 0,08 __ __ __ — __ • — —
N y.-N ém eto . 6 732 4 288 2301 35 28,1. 0.14 6 148 112 329 220 92 6600 2,9 7 938 143
K .-N ém cto . 2 719 2 200 549 20 25,6 0.16 - — —— r *7 104 865 1,6 2 680 —
G örögország 2 000 734 1263 59 15.2 0,3 847 800 350 53 46 1 550 1.4 2 770 3
M agyarország 1 253 80 1 1 73 94 13,5 0,13 690 — 485 79 67 2 600 2,2 1 940 78
Iz lan d  ............ 1 j
é ro rszág  . . . . 124 69 29 1,8. 0.04 124 — — 2,1 60 40 ’ 1.1 120 __
O laszország 5 648 1 049 4559 81 19,2 0,12 2 201 1191 2256 2,15 47 12 690 2,8 11 545
L ichste in  . . . . 4 2.6 1 14 25,0 0.3 __ __ — __ — __
L u x e m b u rg Hl 16 165 80 31.4 0.3 __ — 7,9 122 90 2,1 85 —
H o llan d ia  . . . 250 170 77 31 7,6 9.02 199 — 48 26 149 1.9 310 3
N orvég ia  . . . . 5 300 4 400 750 15 24,3 2.3 5 1 50 — —— 36 48 1 700 2,3 1 432 1 50
L engyelország 7 103 6 222 881 12 24.1 0.3 — — — — — 1 600 1,8 1 500 —
P o r tu g á l ia  . . 2 467 1 153 1214 53 28,1 0,3 2 460 7 — - — 2 530 1,9 1 700 —
R o m á n ia  . . . 6 326 1 600 4 726 75 26,6 0,4 __ — __ — __ 12 000 —
S panyolország 12 800 4 500 7950 63 25,2 0.4 8 000 1750 2700 24 11 600 0.3 485 50
S védország  . . 22 940 13 260 8650 7 56,0 3,2 21 910 — — 27« 170 7 000 4.3 4 500 1030
S vájc  ............... 845 445 23 8 775 70
N .-B rita n n ia  . 1 557 458 576 Á  7 0,*Ó3 889 95 50 5« 106 1 013 1.9 l 945 523
Ju g o sz lá v ia  . . 7 345 1 461 5 684 84 36,8 0,5 4 701 — 2644 50,8 J 15 10 715 LH 1 7 900 —

E u ró p a  . . . . 129 100 65 900 60 800 11 28,3
0 , .  ] _ I 2600 70 110 500

A fűrészáru 87%-át termeli Európa, Szov
jetunió, Egyesült Államok és Kanada. Európa 
egyedül 22%-ot. (Fenyőből 23%-ot.)

Az iparifa termelés nagyobb részét külön
böző lapok előállítására és mintegy harmadát 
fűrészáru termelésre használták. A választékok 
közül a parkettléc termelés állandó emelkedést 
mutat.

Európában 1950-ben a kitermelés 290 millió
m3 volt, ebből az iparifa 168 millió m3. Ez utób-
binak feldolgozása a következőképpen alakult:

Fenyő-fűrészáru 72,4 mill. m3 43,1%
Lombos-fűrészáru 16,8 mill. m3 10,0%
Különböző lemezek 3,4 mill. m 3 2,0%
Építőipari lapok 1,6 mill. m 3 1,0%
Karton 2,8 mill. m3 1,7%
Rotációs papír 6,4 mill. m 3 3,8%
Egyéb papír . 17,2 mill. m3 10,2%
Egyéb pépanyag 6,9 mill. m3 4,1%
Talpfa 5,3 mill. m 3 3,1%
Bányafa 15,3 mill. m3 9,1%
Egyéb iparifa 20,0 mill. m3 11,9%

Összesen: 168,1 mill. m3 100,0%
(Lásd még a 11. sz. táblázatot.)

Az egész világon 1955-ben 840 millió m3 
iparifát termeltek, ebből 20% a lombosfa, a 
többi fenyő féle. Európai viszonylatban is ez a 
helyzet. Európában 36 millió m 3 lombos ipari
fát termeltek, ebből 22 millió m3 a fűrészáru, a 
falapok és a talpfa anyaga. Az európai orszá
gok évente 2,6 millió m3 rönköt importáltak. Ál
talában emelkedik a tölgyfa felhasználása és a 
bükkfakitermelés is emelkedik a tropikus fák

kal szemben. Az európai piacon kezd teret hó
dítani az északamerikai lombos iparifa. A 8. 
táblázat ad erre tájékoztatást. (Ugyanott közlöm 
az európai országok faimportját és exportját is.)

A FAO adataiból meg lehet állapítani, hogy 
1957-ben az európai országok több faanyagot 
importáltak, mint az előző években. (462 000 
m«-t.)

A legtöbb fát importáló állam Kelet- és 
Nyugat-Németország, valamint Nagy-Britannia. 
Az exportáló államok, mint pl. Jugoszlávia és 
Franciaország kiviteli előirányzatukat túltelje
sítették. ..,

Az alábbi táblázatokban közlöm az export- 
importmérleg-a dalokat: (9., 10. és 11. táblázat.)

Meg kell jegyezni, hogy a rönkszállítás 
emelkedése főleg a tropikus faanyagokban je
lentkezik, mivel az európai országok végter
mékexportra törekszenek.

1956-ban a lombos fűrészáru-import 
1 623 000 m 3 volt és az export 952 000 m3- t tett 
ki. A fenyő fűrészáru import-export mérlege 
szintén ilyen tendenciát mutat:

fenyőfűrészáru-import 15 245 000 m3

fenyőfűrészáru-export 13 614 000 m 3

Netto import: 1 631 000 m3

A legtöbb fűrészárut a Szovjetunió, 
Kanada és az Egyesült Államok szállítják.

A faárak annak ellenére, hogy a nyugati 
államokban válságjelenségek mutatkoznak, nem 
emelkedtek. Az 1958. évi fagazdálkodás a válság 
további alakulásától függ. Természetes, hogy ez
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9. táblázat
Európai lombos-rönk mérleg (100 m3)

1938. 1950. 1952. 1953. 1954. 1955. 1956.

1 mport ..................................... 1203 1440 1260 1680 2029 2780 2691
Export......................................... 652 

\
540 402 511 676 944 666

Netto imp.................................. 551 900 858 1169 1353 1836 2025

Szállító országok: 
Szovjetunió ............................. 65 20 0,2 0,6 0,6 44,5 41,6
Kanada ................................... 43 29 54,8 26,9 25,0 29,0 31,0
Egyesült Államok ................. 41 14 13,7 12,1 14,0 19,0 17,0
Trópusi Államok ................... 257 -— 837,0 1267,0 1403.0 1885,0 1874,0

10. táblázat
Európai tenyörönk mérleg (1000 m’)

1938. 1950. 1952. 1953. 1954. 1955. 1956.

1 mport......................................... 2444 1443 906 898 1104 1340 1263
Export ..................................... . 1657 1386 983 699 991 925 693

Netto import ......................... 787 57 _ '1 9 9 118 415 570
Netto e x p o r t ........................... —■- —• 77 — — —

Szállító országok :
Szovjetunió ......................... 337 150 — 58,0 10 61 84
Kanada ............................... 16 i_ 74 8,2

8,5
20 12 12

Egyesült Államok ................. 20 к 17 14 27 19
B razília ................................. 89 —— —— — —
Más országok ..................... — — 11 3,5 7 14 22

esetben is felmerül a kérdés, hogy a kereset nö
vekszik-e és — ha igen —, akkor a szállítók 
eleget tudnak-e tenni a kívánalmaknak. A FAO 
kiadványai szerint 1958-ban egészséges fagaz
dálkodás várható. Ezt nagyban elősegítik a terv
államok, mivel itt válság-nehézségekkel nem 
küzdenek. Viszont Magyarországra a nyugati 
válság, mint faimportáló államra hatást gyako
rolhat, de ez a hatás nem számottevő, sőt egyes 
esetekben előnyös lehet számunkra. A Szovjet

unió, Románia és Csehszlovákia folytatja a 
megszokott ütemben a lekötött exportfamennyi
ség szállítását.

Az európai fagazdálkodásra nagy hatást fog 
gyakorolni a most fejlődésben levő forgácslap
ipar, s az iparifánál keletkezett hulladék feldol
gozása csökkentheti a fakitermelést. Európai vi
szonylatban a forgácslaptermelés 1 millió 860 
ezer m 3-rel emelkedik. Ez emelni fogja az 1 főre 
eső iparifa felhasználást is.

11. táblázat
Iparifatermelés — import és export — Európában ISST, évben (1000 m’-ben)

Országok

Iparifa Fűrészáru, lapok 
talpfa, rönk Import Export

Összesen Ebből 
lombos Összesen

Ebből 
lombos 
f. áru

Lombos 
összesen

Ebből 
f. áru

Lombos 
összesen

Ebből 
f. áru

Ausztria................................................................ 8 527 484 305 201 6.9 2,8 
116,0

5,1 
131,0

79,0
Belgium .............................................................. 1 849 713 578 зон 247,0 22,0
Bulgária ............................................................ 2 600 1 500 1 350 609 —— — —— 11,7
Csehszlovákia....................................................... 11 847 1 360 800 407 61,0 23,0 — 5,2
D án ia .................................................................. I 265 566 406 285 51,0 15,0 0.9 23,0
Nyugat-Németország ..................................... 21 070 4 121 3 002 1 413 865,0 194.0 4,4 62,0
Kelet-Németország .......................................... 27 500 2 400 751 406 32,0 39,0 — —
Finnország ........................................................ 16 740 6 600 2 000 60 3,1 7,6 52 18
Franciaország.................................................... 8 263 1 266 5 300 2 300 406,0 24.0 712,0 419,0
Görögország ...................................................... 262 94 90 93 0,5 2,2 0,1 —
M agyarország.................................................... 1 143 280 240 120 6,8 22,0 ■ ■ 0,1
Írország ............................................................ 170 37 37 7.7 3,6 49,0 — 1,5
Olaszország........................................................ 4 260 2 778 1 111 966 190.0 156,0 0,3 52,0
L uxem burg........................................................ 159 41 36 20 ——. —— — —
Hollandia .......................................................... 627 246 62 165 227,0 133,0 

45,0
16,0 4,0

Norvégia ........................................................... 7 721 73 13 7.9 —— —
Lengyelország .................................................. 16 430 l 261 817 616 2.0 4,0 — 11,0
Portugália .......................................................... 1.716 236 60 36 31,0 56 — 0,1
Románia ........................................................... 10 700 4 800 1 300 667 __ - — .. 176.0
Spanyolország .................................................. 2 926 746 335 135 — — —
Svédország ........................................................ 35 100 1 300 500 140 45,0 54,0 12.0 15,0
Svájc .................................................................. 2 279 109 90 105 161,0 72,0 2,0 5.2
Törökország ...................................................... 1 540 450 270 158 5,9 

436,0
1,2 7,6 6.2

Nagybritannia .................................................. 2 820 1 105 1 105 995 844,0 ——
Jugoszláv ia ........................................................ 7 363 3 964 1 186 504 — — 0,5 268,0

Összesen ................1..9.4 877 36 530 21 736 10 803 2780,0 1762 944 1179

Ebből : tropikus import: 598 000 m ” ; 
Talpfa im p o rt: 769 OOOm3.
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összefoglalás és következtetések
A világ fagazdálkodását szemlélve megálla

píthatjuk, hogy az erdőségek elosztása a földön 
igen egyenlőtlen és nem áll semmiféle arányban 
az egyes területek szükségleteivel, a felhaszná
lás és főleg a népsűrűséggel. Még a nemzetközi 
kereskedelem sem képes egyes területek folya
matos faellátását biztosítani. A világpiacon a fa 
iránti kereslet állandó. Ennek egyik oka az, 
hogy a fatermelö országok belső fafogyasztása 
az utóbbi időkben emelkedést mutat és ennek 
következtében termelésüknek egyre kisebb há
nyadát viszik a világpiacra. Egyes országok, 
amelyek nagyobb erdőterülettel rendelkeznek, 
a fát —, mint olcsó nyersanyagot — felhasznál
ják tüzelésre, gázosításra stb. és kevesebb jut 
értékesítésre. Az erdők nagyobb része ma még 
hozzáférhetetlen és ez is hátráltatja a világ fa- 
ellátását. Ugyanakkor egyes vidékeken még ma 
is rablógazdálkodás folyik és sok a tűzeset is. 
Az előbb elmondottak feltétlenül arra figyel
meztetik az importra szoruló országokat, hogy 
szükségletüket csökkentsék, illetőleg erdőgazda
ságuk fejlesztésével igyekezzenek megoldani a 
faellátást.

Az import-export mérlegéből meg lehet ál
lapítani, hogy az ipar if а-f elhasználás évről-évre 
nő (főleg a fűrészárué), tehát megoldást kell 
találni az importfa csökkentésére. A megoldások 
közül egy párat felsorolhatok:

1. Az erdők termékenységének növelése az 
erdőgazdálkodás technikájának megjavításával:

2. Az erdők termékenységének emelése 
e gye s gyorsan növekedő fafajok alkalmazásával;

3. A degradált és hasznavehetetlen terüle
tók erdősítése, homok megkötése, védőerdő tele

pítése hegyvidéken, mező védő erdősávok, fo
lyók, víztárolók, öntözőcsatornák szegélyének 
betelepítése, zöld-övezetek létrehozása a váro
sok körül:

4. Az erdők tűzvédelmének megszervezé
5. Az erdők védelme a káros rovarok és 

gombás megbetegedések ellen;
6. Korszerű faipari kombinátok létesíté
7. Méretre való termelés tipizálása;
8. A fa élettartamának meghosszabbítá
9. Külső és belső anyagmozgatás megszer

vezése, távolsági szállítások megoldása;
10. Fapótló anyagok felkutatása, új nyers

anyagok feltárása;
11. A papír-, cellulózé- és vegyi-iparban 

mezőgazdasági hulladék vagy egynyári növé
nyek felhasználása;

12. Hulladékipar fejlesztése farostlemez, 
forgácslap és idomüzemek létesítésével, azaz a 
fahulladék visszajuttatása a népgazdaság vér
keringésébe.

Ha a fentieket a fát importáló államok 
részben is megtudják valósítani, úgy a faínséget 
elkerülhetik.

IRODALOM
1. Madas András: „Az európai fapiac helyzete — jövő

évi kilátások“ (Faipar, 1957. 6. szám).
2. Buktunov, A. B.: „A világ erdőtőkéje“ (Lesznoje 

hozjájsztvo, 1955. év 5. szám).
3. FAO, 1957. évi kiadványai.
4. Merveilleux du Vignaux: „La Politique forestier el 

l’Evolution Economique“ 1958. évi kézirat.
5. Perehod, V. I.: „Az erdészetgazdaságtan kérdései'1 

(Institut Lesza Kademi Nauk Sz. Sz. R. kiadványa).
6. FAO Statistiques mondiales des produits forestiers, 

Bilan de dix années d’aprés guerre“. Kiadvány 1958.
7. Szanyi Jenő: „Külkereskedelmi áruismeretek“. 

Egyetemi jegyzet.





Faipar VIII. évf. (1958), 7. sz. 209

A csapos kötésekben ébredő feszültségekről
D A L O C 8 A G Á B O R

Bevezetés
Egyik igen keveset, tanulmányozott kérdés, 

hogy a faiparban alkalmazott csapos kötéseknél 
(csapok és fészkek) szerelésekor, az egyesítés során 
hekövetkező nedvesítés hatására, az enyvréteg- 
ben, milyen elkerülhetetlenül bekövetkező méret 
és alak változásokkal, továbbá ezen tényezők ha
tására milyen belső faszültségekke.1 kell számolnunk.

A csapos kötések szilárdsági számításainak 
pontosabb és szabadosabb megfogalmazásánál, a 
hasznos terhelések nagyságának reális értéke
lésének figyelembevétele elengedhetetlenül szük
séges, mert mint az ismeretes, a méret és 
alak változások, valamint e folyamat hatásá
nak következtében fellépő belső feszültségek —  me
lyek hosszú időn keresztül megmaradnak a köté
sekben —  minden esetben előnyösen vagy hátrá
nyosan, de hatást gyakorolnak úgy a fa, mint a 
faszerkezetek és fákötések szilárdságára.

Szükségesnek látszik mindenek előtt meg
jegyezni, hogy belső feszültségek alatt mi azt a 
feszültséget értjük, amelyek jelen vannak a csapos 
kötésekben akkor, amikor arra külső terhelések 
nem hatnak, azaz azok a feszültségek, amelyek fel
lépnek a kötésekben, az elkészítés során bekövet
kező lineáris és térfogati deformációk a higrosz- 
kópikus tulajdonság hatására.

A faiparban alkalmazott kötéseknél fellépő 
belső feszültségeket eredetük és sajátosságuk

J. hí blúzát
A csapos kötésekben ébredő feszültségek osztályozása

szerint a következőképpen osztályozhatjuk. (1. 
táblázat)

Habár a fentiek szerint osztályozott feszült
ségek közül többé vagy kevésbé valamennyi be
folyást gyakorol a fakötések szilárdságára, de 
mi itt döntően csak a nedvességtartalom változá
sakor (adsorpcio) bekövetkező feszültségeket, va
lamint az alkalmazott feszítés hatására ébredő 
belső feszültségek, továbbá a külső terhelés 
okozta feszültségekkel fogjuk vizsgálni.

Az ébredő belső feszültségek a csapos köté
sekben különböző mechanikai erőhatásokat válta
nak k i : így

a) húzás-nyomás (hajlítás)
b) nyírás
c) hasítás
A vizsgálatokat a leggyakrabban alkalmazott 

két kötéstípusra :
1. nyitott lapos kötésekre (slicceit kötés),
2. köldök-csapos kötésekre (tiplis kötés) 

végezzük, mint a legelterjedtebbek és legjellem
zőbbek a fakötések között, és ezek a legkülönbö
zőbb területen felhasználásra kerülnek a faiparban.

A felvetett kérdések vizsgálatát az 1. táblá
zatban közölt sorrendben végezzük.

I. A faanyagok szárítása folyamán keletkező belső 
feszültségek

A szárítás folyamatában —  az egyenlőtlen 
szárítás, valamint a különböző fajtájú plasztikus 
deformációk következtében —  a faanyagban je
lentős nagyságú belső feszültségek jelentkeznek. 
Egyes esetekben ezek a feszültségek részben vagy 
teljes egészében alkalmatlanná teszik a fát fel
dolgozásra már közvetlenül a szárítás után, de 
jelentősen éreztetik hatásukat a feldolgozás folya
matában, vagy a feldolgozás után a gyártmányok 
nem megengedett méret és forma változásain 
keresztül.

A nedvesség okozta feszültségek jellemzőek 
a teljes mértékben rugalmas anyagokra. A fa 
azonban nem követi teljes mértékben a rugalmas 
anyagok törvényszerűségeit, s így meghatározott 
feltételek között jelentős maradandó deformációk 
keletkeznek a vízvesztés következtében a szárított 
anyag keresztmetszetében. A deformációk egyen
lőtlen megoszlása a keresztmetszetben lehetőséget 
nyújt belső feszültségek keletkezéséhez, melyek 
létezését megfigyelhetjük a helytelen szárítási 
technológiával szárított fafelületeken (kérgesedés, 
repedés), de a szárítás utáni deformációkból (gör
bülés, csavarodás) is.

Bár e feszültségek egy részét jellemükre nézve 
nevezhetjük időlegesen ható feszültségeknek 
ugyanis a nedvességtartalom kiegyenlítésével —  a 
szárítás befejezésekor alkalmazott magasabb hő
mérséklet és relatív nedvességtartalom segítségé
vel —  a keresztmetszetben megszüntethetek, 
ugyanakkor a zsugorodás okozta feszültségek 
megfigyelhetők még a nedvességtartalom ki-
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egyenlítése után is. Ha azonban a nedvesség- 
eloszlás kiegyenlítése helytelen technológiai, vagy 
egyéb tényezők következtében hosszabb ideig 
ta rt (több mint 20 óra) úgy a feszültségek nem 
tűnnek el, hanem csak előjelet változtatnak. Ez a 
tény rámutat, hogy felesleges, hosszú kiegyenlítő 
periódus alkalmazása.

A szárítás folyamatában a zsugorodás és víz
vesztés következtében fellépő belső feszültségek B. 
11. Ugoljev 111 adatai szerint igen nagy inter
vallumban változnak. így pl. radiális irányban 
ébredhetnek húzófeszültségek 9 kg/cm2-ig, míg 
nyomófeszültségek 18 kg/cm2-ig. Tangenciális 
irányban a húzófeszültségek elérhetik az 5 kg/cm2 
a nyomófeszültségek 12 kg/cm2-et, függőségben 
a szárított anyag vastagságától és a szárítás utáni 
utókezeléstől.

A belső feszültségek nagyságának meghatáro
zására vonatkozó részletes metodika és matema
tikai összefüggések szintén a font hivatkozott 
munkában [11 megtalálhatók.

II. A szereléskor bekövetkező nedvesítés okozta 
belső feszültségek

A faiparban a jelenleg alkalmazott technológia 
szerint a csapos kötések összeszerelésekor a csapok 
és fészkek enyvvel történő bekenése hatására, 
az egyesítendő daraboknak jelentős nedvesítésével 
kell számolni. A nedvesítés következtében fellépő 
fa és víz kölcsönhatása egyik forrása a belső 
feszültségeknek, tekintettel arra, hogy a lehetsé
ges maximális dagadása a fának a csapos kötések
nél két irányban akadályoztatva van és a dagadás 
nem tud szabadon végbemenni. Ez az akadályoz
tatása a dagadásnak (s ezzel együtt az ébredő 
feszültségek) annál jobban jelentkezik, minél 
szorosabb (feszítettebb) a kötés az elkészítés során 
és minél kisebb a fa kezdeti nedvességtartalma. 
.(^•) .

Abban az esetben, ha a csapos kötések már 
kezdeti nedvességként (Uk) 8—10% nedvességet 
tartalmaznak, a dagadás csak 80—85%-át éri el 
a lehető maximálisnak. Ez esetben mintegy 
7—14 kg/cm2 feszültséggel kell számolni [2] me
lyet nem szabad figyelmen kívül hagynunk.

A nedvesítés okozta ébredő feszültségek meg
határozására analitikai úton, a következő fel
tevésekből indulunk ki :

a) a feszítés okozta feszültséget elhanyagol
juk,

b) a feszültségek egyidőben lépnek fel a 
csapok és fészkek (tagadásával,

c) a feszültségek relaxációját nem vesszük 
figyelembe.

A nyitott lapos (slicceit) kötésekben a nedve
sítés hatására ébredő belső feszültségek nagyságát 
meghatározhatjuk a következő összefüggés alap
ján :

» =2 2 _L__a )í ( li oi)

ahol J  в — a dagadás nagysága az enyvezéskor 
történő nedvesítés hatására. Az ál
taluk végzett kísérletek [7, 8.J alap

ján ez a nagyság J в =  0,005 — 0,010 
CM között változik.

E n v i  — a faanyag rugalmassági együttha
tója a rostokra merőleges irányban, 

ö — a csap vastagsága (cm) 
L —  a csap hossza (cm) 
a —  a csap szélessége (cm).

Ezen összefüggésből (II. 01) a szálirányban 
ébredő hasítóerőt (8) kapjuk.

8  =  ^  (Kg/cm) (II. 02)

A köldök-csapos (tiplis) kötéseknél a nedve
sítés okozta ébredő feszültségek nagyságát a 
következő összefüggések adják.

------- (Kg/cm2) (II• 03)V .Д/9

O's ~  ~ T ------ (Kg/cm2) (II. 04)
1 + ж

A fenti összefüggések (II. 03 és II. 04) jelö
lései az alábbiak :

J  Bcs és A BS — a nedvesítés okozta dagadás 
nagysága a csapnál és az egyesítendő 
daraboknál, melyek nagysága 0,005 és 
0,001 cm között változik [7, 8.] 

d — a csap átmérője,
V —  a csap sugara,
e — a csap közép és az egyesítendő darab 

felső határa közötti távolság (Lásd 3. 
ábra jelölését) (cm),

E } —  az egyesítendő fa rugalmassági együtt
hatója a rostirányra merőlegesen radiá
lis (r) és tangenciális (í) irányban

Er + Et
2

E2 — a csap faanyagának rugalmassági együtt
hatója radiális és tangenciális irányban.

E r +  E, 
2

Ha feltételezzük, hogy a v =  e =  0,6 cm és 
a d =  1,2 cm, továbbá az egyesítendő faanyag 
fenyő, a csap anyaga bükk, akkor az ébredő 
feszültségek nagyságára kapjuk :

Minimális feszültségek :
o-W(min) és cr5(niin) 2,95 Kg/cm2 és a

Maximális feszültségek :
o-M(max) és <rw(max) 14,9 Kg/cm2.

Mint látható az ébredő feszültségek nagysága 
igen jelentős, és azok megegyeznek az irodalmi 
adatokkal [2].

III. Az enyvrétegben fellépő belső feszültségek
Az enyvrétegben fellépő feszültségeket vizs

gálva keletkezésük szerint megkülönböztethetünk :
1. Külső terhelés okozta feszültségeket (mely
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szoros kapcsolatban van az enyvréteg rugalmas
ságával) ;

2. az enyvezés mint kötésforma sajátosságá
ból adódó feszültségeket (melyek az cnyv tulaj
donságaival függnek össze).

Amíg a külső terhelés okozta feszültségek csak 
a terhelés hatására ébrednek (pillanatnyilag el
tekintünk az atmoszférikus behatásoktól) és hat
nak az enyvezéssel összekapcsolt rendszerre, addig 
a belső feszültségek hatnak a csapos kötéseknél 
nyúgvó, statikus állapotban is. Mint azt számos 
kísérlettel igazolták [6] az esetek többségében a 
belső feszültségek jelenléte (hatása) az enyvezett 
kötésekben feltételül szolgálnak a szakadás be
következéséhez az enyvezett anyag és az enyv
réteg határán. Ha ez a feszültség együtt a külső 
terhelő erőktől fellépő feszültségekkel, több mint az 
adhézló által szolgáltatott, szilárdság, akkor a 
szakadás a felületen, de ellenkező esetben a sza
kadás nem a felületen, hanem az enyvrétegben 
történik.

Az enyvezés sajátosságából adódó feszültsé
geket még feloszthatjuk :

a) Az enyv száradása következtében be
következő térfogatcsökkenés (zsugorodás) okozta 
feszültségek.

b) Ä kötésekben a nedvességváltozás (da- 
gadás) után visszamaradó feszültségekre (különös 
tekintettel, hogy a fa rostirányai a csapos kötések 
esetében az enyvezett felületek nem párhuzamosak 
a rostiránnyal, s így a nedvesség-változási együtt
hatók különbözőek).

e j A fa és az enyv különböző hővezetési 
együtthatója okozta feszültségek.

Ezek között a legnagyobb jelentőségű a 
zsugorodás okozta feszültségek. Ismeretes, hogy a 
kémiai reakciók egy részénél a megszilárdulást tér
fogatváltozás követi —  mely a legtöbb esetben 
zsugorodás. Az enyv vízvesztés következtében 
megmerevedik és már kis terhelés hatására szét
törik, vagy a belső feszültségek annyira megnőnek, 
hogy felülmúlják az elasztikus feszültség határ
értékét, s az enyvréteg elválik az enyvezett anyag 
felületéről. Amennyiben a zsugorodás, magas 
kohéziójú, vagy plasztikus állapotban következik 
be, akkor csak jelentéktelen mértékben változik 
meg az enyvréteg vastagsága (kisebbedik). Ha 
azonban az enyvezendő felületek között a távolság 
(rés) nagy, úgy a zsugorodás folyamatában az 
enyvrétegben likacsok és repedések keletkeznek, 
melyek kizárják az enyvréteg folytonosságának 
feltételét. A zsugorodás általában folytatódik 
akkor is, ha az enyv már átment kemény vagy 
törékeny állapotba. Ebben az esetben az enyv
rétegben fellépő feszültség repedéseket okoz, mely 
az enyvezés szilárdságát nagymértékben, sőt 
egyes esetekben a nulláig csökkenti.

A faiparban glutin kollagén enyvek (csont, 
bőr) függőségben a szárítás időpontjától eredeti 
térfogatuknak (gél) elvesztik 40— 60%-át, s ezzel 
elkerülhetetlenül belső feszültségeket ébresztenek a 
képződött enyvrétegben. Ahhoz, hogy minél kisebb 
legyen ez a feszültség, szükséges igen vékony enyv- 
réteget (monomolekuláris) képezni az enyvezendő 

felületek között, és lehetőleg kevés vizet bevinni 
a rendszerbe az enyvezésnél. A  famegmunkáló
iparban legnagyobb kötőszilárdságot biztosít az 
enyvréteg, ha az 0,08— 0,15 mm vastagságú, s 
ugyanakkor az enyv víztartalma (koncentráció) 
az alkalmazott technológia függvényében —  
20— 50% között változik. A vékony enyvrétegben 
a belső feszültségek mindig proporcionálisak az 
enyvréteg vastagságával.

Az előzőekben már megvizsgáltuk, hogy a 
szereléskor a csapos kötésekben jelentős forma
változások (feszítés, dagádás) lép fel. Ezek a vál
tozások azonban —  tekintettel a fa anizotrop 
tulajdonságára —  a különböző irányokban más 
és más nagyságban jelentkeznek. íg y  pl. a csapos
kötéseknél az illesztett felületek a legnagyobb 
%-ban mindig 90° szög alatt találkoznak, s ez 
már a zsugorodási és dagadási együtthatók kü
lönbségét magában foglalja. De megfigyelhetők a 
feszültségek a száliránnyal párhuzamos enyvezés 
esetében is, mert a keresztirányú elmozdulások 
következtében a különböző nedvességtartalom más 
és más zsugorodást ad és deformáció különbségek 
keletkeznek. A bekövetkező zsugorodás hatására 
fellépő feszültségek ütközőpontja tehát az enyv
rétegben van, s így az enyvrétegben feszültséget 
ébreszt.

Az adott esetben a hőmérséklet változás is 
okozhat belső feszültséget az enyvrétegben.

A fellépő feszültségek nagyságrendileg igen 
tág határok között ingadoznak. íg y  pl. kísérletek
kel igazolták (6), hogy a normális feszültségek (cr) 
—  70 ч— |- 250 Kg/cm2 a tangenciális feszültségek 
(T) 0 -=- 150 Kg/cm2 között változnak, függőség
ben a fafajtól és a kezdeti nedvesség-tartalomtól.

E feszültségek csökkentése csak a helyes 
technológia és az enyvezési utasítások betartása, 
továbbá a kondicionálás stb. segítségével valósít
ható meg eredményesen.

IV. A feszítésekből eredő belső feszültségek
Az ébredő feszültségek közül egyik legjelen- , 

tősebb a feszítések okozta feszültségek. A  viszony
lag nagy feszítések hatására az egyesítendő dara
bokban repedések lépnek fel, mely arra mutat, 
hogy az ébredő belső feszültségek nagyobbak, 
mint - a fa szilárdsága húzásra, tangenciális, és 
radiális irányban a rostokhoz viszonyítva. Meg 
lehet azonban figyelni ellentétes eseteket, is, 
amikor a feszítésből eredő belső feszültségek 
előnyösen befolyásolják a csapos kötések szilárd
ságát. íg y  pl. 0,02 cm nagyságú feszítéssel el
készített csapok mintegy 15— 25% magasabb 
szilárdságot biztosítanak [8].

A belső feszültségek meghatározása érdeké
ben a rugalmasságtan felhasználásával kiindulunk 
a következő feltételekből a köldökcsapos kötések
nél..

a j  A szereléskor fellépő feszültség nem éri el 
a maximálisan megengedett nagyságot, ha az 
egyesítendő darabokon hasadás nem lép fel.

b)  A relaxációt nem vesszük figyelembe.
Az egyesítendő darabok repedhetnek radiális 

és tangenciális irányban.
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A köldök-csapos kötésekben ébredő feszült
ségek meghatározását a rugalmasságtanból ismert 
Lame-féle feladat alapján oldjuk meg, [3] de 
figyelembe vesszük a fa anizotrop tulajdonságát 
(5) és azt a feltevést, hogy a fa az elasztikus defor
máció határáig követi a Hooke törvényt, továbbá 
a már egyéb létező belső feszültségeket elhanya
goljuk.

A számítások elvégzésekor felhasznált séma 
és jelölések az 1. ábrán láthatók.

Az összes levezetéseket mellőzve (melyek a 
rugalmasságtan felhasználásával anizotrop tes
tekre alkalmazva könnyen levezethetők) csak a 
végleges eredményeket közöljük :

A feszítés nagyságától fellépő fajlagos belső 
nyomást (7) meghatározhatjuk a következő össze
függés alapján :

ÖA7(1— C)" 1

«*+ * [ - ( R r  +  X ) ( f ) 2K - ( _ R z -7 < ) I

Kg/cm2 IV. 01) 
ahol Ő — a feszítés nagysága (cm),

Et — az egyesítendő faanyag rugalmassági 
együtthatója tangenciális irányban, 

par— Poisson-féle együttható (az index „r” 
és ,,t” megegyezik a radiális és tangen
ciális irányok jelölésével,

К — a fa anizotrópiáját kifejező együttható, 
mely a rugalmassági együtthatók 
függvénye és meghatározható az 
alábbi kifejezésből

К

о — a közép-ponttól mért távolság,
c — az у viszonya (az I . ábra jelölése 

szerint).
Ismerve a fajlagos nyomás (7) értékét az 

ébredő feszültségek eloszlását, és nagyságát radiális 
(ar) és tangenciális (at) irányban meghatározhat
juk az alábbi összefüggésekből :

A radiális irányban ható feszültségek (ar)

* (IV. 02)
A tangenciális irányban ható feszültségek (at)

Kqa& +* I . , ( Q 1 2 K ] i .. j j s v ü 1 ' l y )

(IV. 03)
Л (IV. 02 és IV. 03) egyenletben szereplő 

jelölések azonosak a fentebb leírtakkal.
A fenti összefüggések alapján a gyakorlat 

által igazolt helyes eredményeket kapjuk.

V. Atmoszférikus behatások okozta feszültségek
A felhasználás folyamatában a különböző fa

ipari gyártmányok igénybevételt szenvednek a 
külső atmoszferikus behatásoktól, így a hőmér
séklet és a levegő nedvességtartalmának változásá-

1. ábra. A feszítésből ébredő belső feszültségek számítási 
sémája köldök-csapos kötésekre

tói. A hőmérséklet és a levegő nedvességtartalmá
nak változása a fa és a ragasztóanyagban dagadást, 
illetve zsugorodást idéz elő, melynek hatására a 
csapos kötésben feszültségek ébrednek. E feszült
ségek nagyságának megállapítása külön tanulmány 
célját kell hogy képezze, ezért részletesebben e 
témával jelen cikk nem foglalkozik. Meg kell 
azonban jegyezni, hogy e tényezők hatásával 
foglalkozó megbízható irodalmi adatokat nem 
sikerült találni.

VI. A külső terhelés okozta feszültségek
A felhasználás folyamatában a csapos köté

sekre különböző nagyságú és előjelő külső erők 
hatnak. Az erőhatások következtében a kötések
ben feszültségek ébrednek. Ezek a feszültségek 
nemcsak, hogy különbözőek a vizsgált kötések 
különböző pontjaiban, de egy adott pontban is 
különböző értékűek lehetnek függőségben a vizs
gálat minőségétől. (Térbeli vagy síkbeli feladat.) 
A továbbiakban mi csak síkbeli feladatokkal 
fogunk foglalkozni.

A vizsgálatokat a nyitott csapos, valamint a 
köldök-csapos kötésekre, statikus terhelés esetében 
végezzük.

a) Nyitóit lapos (slicceit) kötések
A külső terhelés hatására a nyitott lapos 

kötésekben normális feszültségek (a) és nyíró;

2. ábra. A  külső terhelés okozta ébredő feszültségek szá
mításához használt séma, lapos kötések esetéri
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feszültségek (T) valam int a szilárdságot biztosító 
enyvrétegben nyírófeszültségek (T x y ) ébrednek.

A külső terhelések, valam int a számításokra 
használt séma a 2. ábrán látható.

A n y ito tt lapos kötés külső terhelésnek csak 
addig tud  ellenállni, amíg létezik az enyvréteg 
rugalmassági deformációja, az az enyvréteg nem 
veszti el erősítő szerepét , és nem engedi elcsúszni 
az érintkező felületeket.

Éppen azért a n y ito tt lapos kötések szilárd
sága elsősorban kifejezhető, mint az ébredő nyíró
feszültségek (TXy) függvénye (J f  =  <p/Tx y ) és csak 
másodsorban a hajlító nyomaték okozta normális 
feszültségek (a) függvénye M  =  ip (a). A nyíróerő 
(Q) által ébredő feszültség (T) nem veszélyes 
feszültség.

1. NylrójeszüUség meghatározása az enymétegben
Az enyvrétegben fellépő nyírófeszültség (Tx,,) 

meghatározása érdekében kiindulunk a következő 
feltételekből :

a )  A n y ito tt lapos csapos kötés enyv vei 
történő erősítés után ismert rugalmas tulajdon
ságokkal rendelkezik.

b) Az enyvezett felület А В C 1) (lásd 2. ábra) 
a terhelés hatására az A pont körül elfordul 
valamilyen a szöggel.

e j A csap vastagság és az enyvréteg vastag
ságának változását a  számításoknál elhanyagoljuk.

d )  A normális feszültség (cr) nem jelentkezik 
veszélyes feszültségként.

A 2. ábra alapján felírható egyensúlyi egyen
letből, valam int a  rugalmasságtan által szolgál
tato tt. határfeltételek alapján, elvégezve az összes 
m atem atikai műveleteket és behelyettesítéseket 
a nyírófeszültség (TXy) eloszlását és nagyságát a 
következő összefüggés alapján szám íthatjuk :

+  o — e’ Ing)
z " 3 ,2в« 4 +  1,2 «» — I 33 In a

I/ (VI. 01) 
ahol M — a hajlító nyomaték (cmkfy

g — az A  ponttól m ért tetszőleges távolság 
(cm),

a — a csap hossza (cm).
Ez a kifejezés azonban csak akkor ad meg

bízható eredményt, ha az összeillesztendő fa
anyag vastagságának (b) és a  csap vastagságának 
(ó) viszonya ö : b =  0,40 ±  0,05.

A bútoriparban gyakorlatilag ilyen arányú 
csapok biztosítják a legnagyobb szilárdságot.

2. A normális feszültségek meghatározása
Az ébredő normál feszültségek (cr) a kötés 

keresztmetszetének bármely pontjában arányosak 
a hajlító nyom atékkai (Jí) a semleges száltól mért 
távolsággal (z) és fordítva, a semleges szálra vo
na tkoz ta to tt inercia nyom atékkai (/).

A faanyag anizotrópiájának következtében 
azonban a semleges szál (y) megállapítása eltérő 
a szilárdságtanból fémekre ismeretes megoldások
tól, tekintette l arra, hogy a fa különbözőképpen 
áll ellent húzásra és nyomásra (4)-:

Felhasználva a 2. ábrán közölt jelöléseket az 
ébredő normál feszültségeket m eghatározhatjuk az 
alábbi összefüggésekből.

A nyom ott zónában ébredő feszültség (o-n y) 

, r  un Гс»?/] Kg/cm 2 (VI. 02)
fiW

dhol M  hajlító nyomaték (Kg cm), 
p  együttható, a faanyag ellenállásának 

húzásra és nyom ásra viszonyított 
függőségében, mely kifejezhető :

Itt a (Tk —  a faanyag szilárdsága hú
zásra,

cr,,,, — a faanyag szilárdsága nyo
másra,

I F — az anyag kereszt metszeti tényezője 
(cm8 )

ő a csap szélessége (cm), 
h — a csap magassága (cm).

Ezen összefüggések alapján a húzó-feszült
ség (ir^ meghatározható

<rÁ = ir n p, Kg/bm2 (VI. 03)

A fenti összefüggések alapján számított le 
szültségek elegendő pontosságban tükrözik a 
valóságban fellépő feszültség nagyságokat és el
oszlásokat.

b) A köldök-csapos kötésekben ébredő fesszüUségek
A bútoriparban a nyitott lapos kötések 

(slicceit) helyett külföldön (de hazánkban is) 
egyre gyakrabban felhasználják a köldök-csapos 
kötéseket, melyek ismert előnyökkel rendelkeznek.

A külső terhelés hatására, a köldök-csapos 
kötésekben ébredő normális (cr) és nyírófeszültsé
gek (T) meghatározására felhasználjuk a 3. ábrát 
és a  következő feltételeket.

1. Az összecsapolándó darabok szorosan érin t
keznek egymással,

2. a bütürészen lévő esetleges enyv befolyását 
elhanyagoljuk,

3. a csapok általában nagyobb szilárdsággal 
rendelkező faanyagból készülnek, mint az össze- 
enyvézendő fa anyaga,

4. az enyv kötés-szilárdsága nem kisebb, mint 
a fa szilárdsága,

5. külső terhelésként a hajlító-nyom aték (M) 
és nyíróerő (Q) jelentkezik.

Az ébredő feszültségek lehetnek nyírófeszült
ségek (T) normális feszültségek (cr) és az enyv
rétegben fellépő feszültség (710).

A nyírófeszültség nagyságát (7'), melyek csak 
ritkán jeletkeznek, mint veszélyes feszültségek, 
m eghatározhatjuk

7’ =  - X  =  K g/cm 2 (VI. 04) 
2 г  n  a-



214 Faipar V ili . évi. (1958), 7. sz. Dalocsa G .: A  csapos kötésekben ébredő feszültségekrőlahol Q —  a terhelő erő, K g ,
F  —  a körcsap keresztmetszetének felülete cm 2.A  normális feszültségek meghatározására kiindulunk abból a tényből, hogy a két körcsappal elkészített kötés esetében (3. ábra) a felső csap igénybevétele húzás, az alsó csapé nyomás, s ezért a semleges szál (y) elhelyezkedésére fennáll az alábbi egyenlőség« +  ~  <  У О  — e +  - у  (cm) (V I. 05)A  semleges szál у  meghatározására fejhasználjuk a 3. ábrán közölt jelöléseket. A  statikai egyenletekből következik, hogy az у  egyenlő (levezetés mellőzve) ;о . 2 / — aj 2 /  -|- 2 Fi, a2y  +  y  __  +  =  0 <V1. 00)ai bJelölve : 2 / ny — 2 Fny 2 k h a2

“  ^ b. __  2 F n y  e -f- 2 F/t (e +  c)aj bE  helyettesítéssel egy másodfokú egyenletet kapunk y 2 J -  K y  —  t = 0  (V I. 07)Megoldva а (V I. 07) egyenletet a semleges szál (y) elhelyezkedésére kapjuk :
у = -—----К-- — - --X--2—+---4--Z- cm (\, T1,. 08„)А (VI. 05., V I . 08.) egyenletekben szereplő jelölések a következők:

F n y  —  a nyomásra igénybevett csap felülete cm 2,

Fk —  a húzásra igénybevett csap felülete cm 2,—  az egyesítendő faanyag nyomásra igénybevett felülete, cm2,0,05ahol Е пи1 “  a z  enyvezendő darabok rugalmassági együtthatója a rostokra merőlegesen, 
F ni, —  a csap rugalmassági együtthatója a rostokkal párhuzamosan (nyomásra)

"»»II
F/, I — a csap rugalmassági együtthatója a rostokkal párhuzamosan (húzásra) 

b —  az enyvezendő darab szélessége (cm) c — a két csap közötti távolság (cm) e —  a csap közép és az összekötendő darab széle közötti távolság (cm).Ismerve a semleges szál (y) elhelyezkedését, felírhatjuk az inercia nyomaték (Z) nagyságát a sepdeges szálra.
truF да/2= -3̂ - + -y — +

+  ~ ( У  e) + - f - c m *  (V I. 09)Ezen összefüggések alapján meghatározhatjuk az ébredő húzófeszültséget a felső csapban :
M  (c 4- e — у) ,

<rh =  — ~ 7 -----~  M /cm 2 (V I . 10)Ebből a húzóerő (N/,) 
и / t X

N k =  a ,  = -------------- у---------—  (V I . 11)4 1Az arányokat kifejező egyenletek segítségével meghatározhatjuk az alsó csapban ébredő nyo-

3. ábra. A  külső terhelés okozta ébredő feszültségek számításához használt séma köldök-csapos kötések esetén



Dalocsa G .: A  csapos kötésekben ébredő feszültségekről Faipar V III. évf. (1958), 7. sz. 215mófeszültséget (<rBÍ/) valamint az összeenyvezendő darabban fellépő nyomófeszültséget (a„V i) t így°""" =  — ------\ K S/cm2 (V 1. 12)«2 (c +  e — y)т / 2 / Л Г T 1 о \
( r n y r  =  ( r n y ^  =  — -— ~ ------------Г Kg/cm2 (\ I. 13a2 (c +  e — y)Ismerve a húzóerő nagyságát (Nh) meghatározhatjuk az enyvrétegben az általa okozott ébredő nyírófeszültséget (Уо)

T v  =  Kg/cm 2 (V I. 14)
Cl 71ahol L x —  a csap hossza (cm).H a ismeretes a nyírófeszültség [7'u] megengedett értéke а V I. 14 összefüggésből a szükséges csaphosszat tudjuk meghatározni.

összefoglalásA fenti vizsgálatok eredményeképpen az alábbi következtetéseket tehetjük :1. A belső feszültségek részletesebb ismerete érdekében feltétlenül szükséges további elméleti és gyakorlati kísérletek elvégzése.2. A csapos kötések elkészítéséhez felhasznált anyagot szükséges minőségileg kiszárítani és a szárítás után a maradandó belső feszültségeket kondicionálással eltávolítani.3. A  nedvesítés során fellépő feszültségek nagysága 2,95 14,9 Kg/cm2 között ingadozik, melyek hosszú időn keresztül halnak a csapos kötésekben.4. A feszítés hatására jelentős belső feszültségek keletkeznek és nagyságuk 0,3 mm feszítésnél meghaladja a fa szilárdságát, optimális nagysága az alkalmazott feszítés mértékének 0,2 mm és a hozzá tartozó ,,e”  távolság e — (0,6 -s- 1) d.

5. Az enyvrétegben ébredő feszültségeket, amennyiben az lehetséges, el kell kerülni.6. Az atmoszférikus behatások kérdésével különösen az épületasztalosipar területén szükséges behatóbb tanulmányok elvégzése.7. A  nyitott csapos (slicceit) kötések szilárdsága elsősorban az enyvezés szilárdságától függ. Az ébredő (TXy) feszültséget а (VI. 01) a normális feszültségeket ah és a n v  а (V I. 02 V I . 05.) képletekkel meghatározhat] uk.8. A  köldök-csapos kötéseknél fellépő feszültségeket а (VI. 04— 14. képletekkel meghatározhatjuk.9. Az összes egyenletekkel nemcsak az ébredő feszültségek nagyságát, de azok eloszlását is lehet számolni.Az elméleti számítások megbízhatósága érdekében többezer kísérletet végeztünk, melynek ismertetését, valamint az elméleti számításokkal történő összehasonlítást egy később közlendő cikkben közöljük. • .
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