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Poliésztergyanták a faiparban
S ( 'H  W Л X E R К Á R O L Y *

A poliészter-m űgyanták fejlődése az utóbbi 
években szem ünk előtt játszódott le: az ú j m ű- 
anyagféleség rohamosan te rjed t el a különböző 
iparágak terü letén  és szinte egy évtized a la tt 
vált nélkülözhetetlen szerkezeti és alapanyaggá. 
Ez több okra vezethető vissza: a poliészter­
gyanta előállítása igen egyszerű, mechanikai és 
kémiai tulajdonságai kiválóak, könnyen tá rsít­
ható különböző szerkezeti anyagokkal, pl. 
üvegszövettel, papírral, textíliával stb. önm agá­
ban ugyan nem  polimeresedik, de erre  hajla­
mos m onomerekkel könnyen heteropolim erizá- 
cióba lép, adhéziója fémhez, fához, szilikáttar- 
talm ú anyagokhoz nagyon jó.

A poliészter m űgyanták legelterjedtebb 
form ája az üvegszövettel, illetve üvegszálakkal, 
továbbá az ebből készített félkész term ékkel, pl. 
üvegvattával való társítás ú tján  kapott rétegelt 
anyagok. Ezek rendkívüli szilárdságúak: szilárd- 
ság/fajsúly hányadosuk felülm úlja az acélét. Az 
utóbbi években a poliészter-m űgyanta (üveg­
erősítés nélkül) m indinkább té r t  hódít az elek­
trom os iparban, többnyire kitűnő elektromos 
tulajdonságú töltőanyagokkal, pl. csillámmal, 
kvarcporral stb. elkeverve. Az elektronikus ké­
szülékek ipara m a m ár el sem  képzelhető poli­
észter-m űgyanták nélkül. Ebből az anyagból ké­
szítenek továbbá ragasztókat, beágyazó- és 
öntőgyantákat (1) és végül a legutóbbi években 
fém ek és fa bevonására alkalm as lakkokat (2).

A poliészter-m űgyanták egy nagy csoport­
jának kémiai felépítése sok hasonlóságot m utat 
a lakkipari alkidgyanták szerkezetével. Miután 
telíte tlen  csoportokat is tartalm az, a poliészter­
gyanták em e csoportját telíte tlen  alkidgyanta 
elnevezéssel is illetik. A poliészter-gyanták m á­
sik csoportját a lko tják  azok a  gyanták, ahol az 
allil- (CH2 =  CH — CH2) csoport telítetlenségét 
és rekaciókészségét használjuk fel; az ilyen allil- 
észter típusú poliészter-m űgyantákat csak ki­
sebb m ennyiségben alkalmazzák.

A telíte tlen  alkid típusú gyantákat két fő 
alapanyagból: a) kétértékű  alkoholokból és Ъ) 
dikarbonsavakból készítjük. M indkét alapanyag 
lehet te líte tt, vagy telíte tlen  jellegű. A gyakor­
latban a  kétértékű  alkohol te líte tt, m íg a dikar- 
bonsav telítetlen, ill. te líte tt és telítetlen jellegű 
dikarbonsavak keveréke. A leggyakrabban hasz­
nált kétértékű  alkoholok
H O -C H ,-C H ,-O H
НО • CH., • CH, • О • CH, • CH, • OH
НО • CH, • CH, • CH, • CH, • ÓH 

és dikarbonsavak
HOOC • CH =  CH • COOH

HOOC • C (=  CH2) • CH2 • COOH

etilénglikol 
dietilénglikol 
1,4-butándiol

maleinsav, fu- 
marsav, ill. ezek 
anhidridjei 
itakonsav

* Kábel- és Műanyaggyár, Budapest.

CH3 • C ■ (COOH) =  CH • COOH citrakonsav 
HOOC • C6H4 • COOH ftálsav, ill. an-

hidridje
HOOC • (CH,)4 • COOH adipinsav
HOOC ■ (CH2)8 • COOH szebacinsav

A gyanta készítése úgy történik, hogy a 
ké t alapanyagot V4A-acél reaktorban ekvimo- 
lekuláris m ennyiségben elegyítjük, m ajd n it­
rogén, vagy széndioxid atm oszférában konden­
záljuk 175—220 C° hőm érsékleten polimerizá- 
ciót gátló anyag (ún. „inhibitor“) —  pl. hidro- 
kinon, tere, butilpirokatechin — jelenlétében. 
A kondenzációt m eghatározott savszámig foly­
ta tju k ; a reakció során keletkezett vizet a  rend­
szerből folyam atosan elvezetjük.

A fenti módon készített gyanta feldolgo­
zásra közvetlenül nem  alkalmas, m ert polime- 
rizációs képessége jelentéktelen. Ezért valam i­
lyen polimerizációra hajlam os vegyülettel tá r ­
sítjuk : heteropolimerizáció közben térhálós, 
nagy szilárdságú anyag keletkezik. A polim eri­
zációra hajlamos vegyületek közül a poliészter- 
gyantával legjobban kom binálható a  sztirol, to­
vábbá a  m etilm etakrilát, v in ilacetát és egyéb, 
vinil (CH2 =  CH-) csoportot tartalm azó vegyü- 
let. A gyakorlat szám ára igen fontos körülm ény, 
hogy heteropolimerizáció közben semm iféle 
m ellékterm ék nem  keletkezik.

A polimerizáció beindítása katalizátor se­
gítségével történik. Mivel a  katalizátorok több­
nyire  m agasabb hőm érsékleten fejtik  ki hatá­
sukat, szobahőm érsékleten csak akkor dolgoz­
hatunk, ha a  katalizátorhoz olyan anyagot 
adunk, m ely képes a katalizátor term ikus disz- 
szociációját, azaz a  szabad gyökök képződését 
alacsony hőm érsékleten beindítani (3). Az ilyen 
anyagot aktivátornak, vagy prom otornak nevez­
zük. A katalizátor és prom oter m indig egységes 
rendszert képez. G yakran használt katalizáto­
rok  a  benzoilperoxid, di-tercier-butilperoxid, 
l-oxi-ciklohexil-hidroperoxid-(l), terc ier butil- 
perbenzoát, a különböző persavak, a keton- és 
aldehidperoxidok. Jó hatású  promotorok a te r­
cier arom ás am inok (pl. dietilanilin), p-toluol- 
szulfinsav és a különböző naftenátok.

A faiparban a  poliészter-gyanták legjelen­
tősebb felhasználási terü lete  a bútoripar, ahol 
azt

I. bútorlakk és
II. üvegerősített m űanyag alakjában alkal­

mazzák.
I. A poliészter-gyanta alapú bútorlakkokat 

az utóbbi 3— 4 évben dolgozták ki. Alkalmazá­
suk rohamosan terjed  és m a m ár nagy m ennyi­
ségben gyártják. Természetesen van még né­
hány hibájuk  is, am elyeknek kiküszöbölésén lá­
zasan dolgoznak.

A poliészter-bútorlakkökra jellemző a 
nagy felületi keménység és rendkívüli fényes-



Schwaner К.: Poliésztergyanták a faiparban Faipar IX. évf. (1959). 11. sz. 329ség. A  lakkokat gépileg, szórási, vagy öntési el­járással viszik fel az előkészített fafelületre; az esetek túlnyomó többségében elegendő egy ré­teg felvitele. A  lakkozás tartama igen rövid, ezáltal a termelékenység nagymértékben nö­vekszik. A poliészter-lakkokra jellemző to­vábbá, hogy a lakkréteg képződésénél nincs melléktermék-kiválás és nincs oldószer-veszte­ség. Gyakorlatban tulajdonképpen nem is hasz­nálunk oldószert, mert a poliészter-kondenzá- tum sztirolban nem mint oldószerben, hanem — mint említettük — a térhálósodási reakció­ban résztvevő komponensben oldódik. A  lakk képződése közben, a lakkréteg vastagságától és az adott hőmérséklettő függően, a sztirol kis­mértékben párolog.A  sztirol párolgási száma 20 (éter =  1), te­hát valamivel a xilol párolgási száma felett van. Zárt formában történő öntés esetében a sztirol nem párologhat, de vékony rétegek készítésénél párolgásával számolhatunk. Lakkréteg készíté­sénél a párolgás mértéke a hőmérséklettől is függ, de, mint a különböző mérések adataiból kitűnik, főleg a rétegvastagság játszik szerepet. A  sztirol párolgási veszteségét még ennél is je­lentősebben befolyásolja a száradási sebesség, amely viszont a poliészter-kondenzátum össze­tételének és a katalizátor, valamint aktívától’ mennyiségének függvénye. Természetesen,. a párolgási veszteség vastagabb lakkfilmeknél százalékosan kisebb, mint a vékonyabbaknál és lassú száradásnál nagyobb, mint a gyorsnál. Adalékok (pl. parafin) alkalmazása esetében a párolgási veszteség ezeknek is függvénye.Feltételezhetően, a felhasznált sztirol mennyisége is kihatással kell, hogy legyen a lakkfilm  tulajdonságaira. Tanulmányozva a kész poliészter tulajdonságait, a poliészter-kon­denzátum: sztirol mennyiségének függvényé­ben, Berndtsson és Turunen  (4) megállapítot­ták, hogy a poliészter mechanikai tulajdonságai nem változnak lényegesen, ha a poliészter-kon­denzátum — sztirol aránya 45 :55 és 20 :80 kö­zött marad. Annak ellenére, hogy nevezett ku­tatók a tulajdonságokat lemezeken mérték, lakkrétegek esetében a gyakorlat igazolta a mé­rési eredmények alkalmazhatóságát.A  poliészter-lakkoknak azon tulajdonsága, hogy oldószert nem igényelnek és polimerizáció közben semmiféle melléktermék nem keletke­zik, lehetővé teszi tetszőleges vastagságú réte­gek kialakítását. A  keményedés már szobahő­mérsékleten is megtörténhet. Azonban a szoká­sos, fent ismertetett módon felépített poliészter­gyanták önmagukban még nem elégítik ki azt a lakk-alapanyagokkal szemben támasztott alap­követelményt, hogy a kész lakkfilm  felülete tel­jesen száraz legyen. Ezen hiányosságot az okozza, hogy a levegő oxigénje a lakkréteggel érintkezve, gátolja a keményedést, minek kö­vetkeztében a levegővel érintkező felület többé- kevésbé ragadós marad, nem csiszolható és po­lírozható és oldószerben, pl. acetonban, oldódik. Nyilvánvaló, hogy a levegő oxigénjének inhi­

bitor szerepe van. Az inhibitálás mechanizmusa röviden abban áll, hogy (már szobahőmérsékle­ten is) a molekuláris oxigén addicionál a sza­bad gyök jellegű polimerizációs magokra, vagy növekvő láncokra és gátolja a polimerizációt (5). Maga a sztirol is kopolimerizátumot képez az oxigénnel, amely azonban az 0 -0  kötéseknél benzaldehid és formaldehid keletkezése közben már szobahőmérsékleten felhasad.Ennek a nagy hiányosságnak a kiküszöbö­lésére természetesen minden lehetőt igyekeztek megtenni. Ma már több eljárás létezik kemény felületű lakkrétegek előállítására, azonban még egyik sem nevezhető tökéletesnek. Az eljárások (2, 6) alapelveik szerint két nagy csoportba so­rolhatók :1. felületi védőrétegek kialakításával dol­gozó és2. a poliészter-kondenzátum megfelelő ké­miai módosításával kapott gyantákkal dolgozó eljárásokra.Az 1. alatti eljárások lényege, hogy a poli­észter-gyantához olyan anyagokat adnak, me­lyek a bevonás után a lakkréteg felületére ke­rülve elzárják azt a levegőtől és ily módon le­hetővé teszik az alattuk levő anyagnak, hogy az inhibitáló hatás megszűnésével a polimerizá­ció a teljes térhálósodás fázisáig jusson, aminek eredménye a kemény, csiszolható és polírozható felület. Ilyen védőrétegeket kialakító anyagok a kemény parafin, sztearin és a különböző via­szok (7). Ezek mennyisége aránylag csekély: 0,05—2% a poliészter-gyanta mennyiségére szá­mítva, a kívánt lakkréteg vastagságától függően.A  védőréteget kialakító anyagok jelentős mértékben csökkentik a sztirol párolgási vesz­teségét is. Érdekes megjegyezni, hogy a külön­böző anyagok — azonos, vagy változó mennyi­ségben alkalmazva — ezt a párolgási vesztesé­get különböző mértékben csökkentik: pl. a ke­mény parafin hatása sokkal jobb, mint a sztea- riné.A  lakkréteg fényességét is befolyásolják a védőréteget kialakító anyagok. P l. kis mennyi­ségű kemény parafin hozzátette! készült film zavaros, opálos, míg a nagyobb mennyiségű sztearinnal készült film  sokkal nagyobb fényes­ségű. Valószínűleg szerepet játszik az alapanyag és a poliésztergyanta-film törésmutatója is.A  védőréteget kialakító anyagok fizikai ér­telemben úgy viselkednek, mint „olaj a vízen“ . A z alattuk képződő film  kemény lesz, már nem ragad, továbbá kitűnően csiszolható és políroz­ható. A  lakk felületén elhelyezkedő védőrétege­ket a keményedés után el kell távolítani, amit csiszolással és polírozással végeznek. Énnek eredményeképpen szép, fényes felületű lakkré­teget kapunk. Abban az esetben, ha több réteg­ben kellene a lakkréteget elkészíteni, pl. függő­leges falaknál, minden egyes réteg felvitele előtt az előző réteget csiszolni és polírozni kell.A  2. alatti eljárások lényege a poliészter- kondenzátum kémiai módosítása olyan értelem­ben, hogy a bevitt csoportok oxigén-akceptor-
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ként működjenek. Ilyen csoportok a követ­kezők :
a) — CH3 — CH =  CH — CH2 — CH =  CH — CH2—
b) — CH> — CH =  CH — CH =  CH — CH2 — 
c) R — CH2 — О — CH2 +Eljárhatunk úgy is, hogy nem a poliészter komponenst, hanem a polimerizációra hajlamos monomert (tehát a sztirolt) módosítjuk a fenti módon.Léteznek olyan eljárások is, ahol a poliész­ter-gyantát mechanikusan elkeverik levegőn száradni képes vegyülettel, pl. olajjal módosí­tott alkidgyantával, esetleg lenolajjal, vagy len­olaj és standolaj keverékével. Ezek a kísérletek nem vezettek eredményre, mert a poliészter­gyanta és a nevezett vegyületek egymással nem férnek Össze és ezért a lakkfilm ek opálosak lesznek.A  fenti a) és Ъ) típusú csoportokat tartal­mazó (azaz telítetlen zsírsavakkal módosított) poliészter-gyanta csak magasabb hőmérsékleten ad kielégítő eredményt. A c )  típusú csoportot tartalmazó poliészter-gyantánál az R-gyök vál­toztatásával érhetünk el különböző hatásfokot.Megemlítjük még, hogy igen jó, levegőn száradó poliészter-lakkokat készíthetünk, ha a poliészter-komponenst olyan ciklikus, több-ér­tékű alkoholokkal módosítjuk, melyek OH-cso- portja több gyűrűhöz tartozik. Ilyen alkohol pl. a diciklopentadién-alkohol.A  2. szerinti eljárásoknál a keményedési mechanizmus úgy játszódik le, hogy elsődlege­sen a levegő oxigénje a poliészterrel labilis per- oxidokat, illetve hidroperoxidokat képez. Ezek elbomlását különösképpen elősegítik a szikkatí- vok, elsősorban a kobalt vegyületek, pl. a ko- baltnaftenát. A  keletkező szabad gyökök lánc- reakciószerűen viszik a polimerizációt, melynek 

befejezése után két, levegőn száradó rendszer kapcsolódik egybe. Minél több aktív csoportot tartalmaz az alapmolekula, annál gyorsabban alakul ki a térháló, illetve fejeződik be a poli- merizáció.A fenti típusú poliészter-gyantákkal a bú­torlapok lakkozása a következő módon történik:Lakkozás céljára tömör, színfurnérral borí­tott bútorlapokat alkalmazunk. A  színfurnért — szokásos eljárásokkal és módon —  furnérle­mezre, vagy kontrafurnérra nyomás alkalmazá­sával ragasztjuk fel, ügyelve arra, hogy a hasz­nált ragasztó ne „üssön át“ . Színfurnérként diót, machagónit stb. használunk, paliszander és irokó nem használható (8), mert ezekben a fákban inhibitáló hatású anyagok vannak, me­lyek meggátolják a polimerizációt. A  lakkozást megelőzően a fát pácoljuk, utána alapozzuk, majd tökéletesen simára polírozzuk. A  gondo­san előkészített bútorlapot a lakköntő gépbe visszük.*A lakköntő gép fő alkatrészei a végtelen, szállító gumihevederekkel ellátott asztal és efe­lett az állítható hosszúságú és szélességű réssel ellátott lakktartály (1. 1. ábra). A  gyárból szál­lított poliészter-lakkot a keverővei ellátott tar­tályba tesszük, innen kis nyomás alatt a szűrőbe kerül, majd ezt követően szívó-nyomó szivaty- tyú segítségével betápláljuk a lakktartályba. Ez a tartály alsó része felé konikusan elkeskenye­dik; a tartály alján levő résen keresztül a lakk kisebb-nagyobb vastagságban áramlik ki, össze­függő folyadékfilmet, ún. „függönyt“ képezve.A z előkészített lapot rátesszük az asztal egyik végén a szállító hevederekre, melyek to-
* Az alapozót (,,grund”-ot) a gyár a gyantával együtt 

szállítja. f

1. ábra
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vábbítják azt a „függöny“ felé. A lap áthalad 
a „függöny“ alatt, felülete egyenlően beszóró­
dik lakkal, majd folytatja útját az asztal másik 
végéig, ahol kézileg leemelik a hevederekről és 
szállító kocsira teszik. A lakk rövid idő (10—30 
perc) alatt megkeményedik.

A kapott lakkfelület opálos, ezért visszake­
rül a műhelybe, ahol a felületet csiszológéppel 
lecsiszolják, majd polírozó gépen, kevés viaszos 
oldat hozzáadásával, felpolírozzák. A kész, lak­
kozott bútorlap felülete tükörfényes és tökéle­
tesen sima legyen.

A lakkozás helyes kivitelezése szempontjá­
ból fontos a szállító hevederek sebessége és a 
környező levegő nedvesség- és portartalma. A 
szállító hevederek sebességét 30—60 m/perc-re 
állítjuk be, míg a levegő legyen teljesen por­
mentes és relatív nedvessége a 70%-ot ne ha­
ladja meg.

Természetesen a lakkozás kézileg is elvé­
gezhető, pl. ecsettel való felvitel útján, de nem 
mindig sikerül, mert az ecsetvonalakat nehéz 
kiküszöbölni.

II. A bútoriparban — mint említettük — a 
poliészter-gyantákat üvegerősített műanyag 
alakjában alkalmazhatjuk elsősorban ülőbútorok 
készítésére. A modern szék és fotölyök ülőkéje 
és támlája egy műanyag-darabból készül, a lábak 
fából, vagy fémből. Borítólapok, asztallapok, 
azaz sík felületű lapok is készíthetők ebből az 
új anyagból.

Az új poliészter-műanyag alapja — mint 
neve is mutatja — az üvegszál és az ebből ké­
szített üvegszövet és a laza szerkezetű szövedé­
kek, mint pl. az üvegvatta, nemez stb. Az elemi 
üvegszálat több eljárás szerint készítik. Fontos, 
hogy a felhasznált üveg, ún. alkália-mentes 
üveg legyen. Az elemiszálak szilárdsági értékei 
rendkívül magasak és minél kisebb a szál átmé­
rője, azok annál nagyobbak.

Az elemi üvegszál különböző megjelenési 
formákban alkalmazható (10):

1. Sodratlan elemiszálak és ezekből képe­
zett nemez-szerű rétegek.

2. Lazán sodrott elemiszálak (kis sodrat- 
számú fonalak) és ezekből képzett filc­
szerű rétegek.

3. Vágott szálak (főként előformázási tech­
nológiához és sajtoló anyagokhoz).

4. Üvegfonalakból készült szövetek, kü­
lönféle szövésmintával (vászon, krepp, 
damaszt, kord stb.).

Fontos, hogy a fenti termékeket a poliész­
ter-műgyanta tökéletesen nedvesítse, továbbá a 
laza szerkezetű szövedékeknél az elemiszálak 
elrendezése, üvegszövetnél a szövés módja olyan 
legyen, hogy a kész poliészter-műanyag maxi­
mális tulajdonságokkal rendelkezzék.

Az említett üveg-alapanyagokból üvegerő­
sített műanyagot többféleképpen készíthetünk. 
Bútoripari célokra két eljárás ajánlható: 1. a 
kontakt rétegelési eljárás és 2. az előformázás- 
sal dolgozó, ún. „meleg kis nyomású“ eljárás. 
Az első eljárás sík lemezek és tetszőleges alakú 

darabok készítésére egyaránt alkalmas, a máso­
dik főleg tetszőleges alakú tárgyak, pl. ülőbú­
torok készítésére alkalmas.

A kontakt rétegelési eljárásnál különböző 
mintájú üvegszövetből, vagy üvegnemezből in­
dulunk ki. Az üvegszövedéket az előre elkészí­
tett és időre beállított poliészter-gyantával im­
pregnáljuk, majd az impregnált szövedéket — 
a kívánt vastagságtól függően — egy vagy több 
rétegben egymásra helyezve vagy sík felületek 
közé (etázsprés), vagy kívánt alakú formába 
tesszük és ott kis nyomás alatt egységes mű­
anyaggá alakítjuk. A poliészter-gyanta rövid idő 
alatt megköt és a katalizátor mennyiségétől 
függően, 3—24 óra alatt teljesen kikeményedik. 
Az üvegerősített műanyag felülete kemény, 
nagy fényű, a szélek levágásán kívül további 
kikészítést nem igényel. Az eljárás gyakorlati 
kivitelezésénél a következő szempontokat kell 
betartani: 1. az üvegszövedéket gyantával 
tökéletesen impregnáljuk, ügyelve arra, hogy 
az üvegszálakon adszorbeált és a gyanta önté­
sekor bevitt levegőt tökéletesen eltávolítsuk. 
2. Az impregnált üvegszövedéket fából, gipsz­
ből, vagy fémből készült formára feszítjük, 
ügyelve arra, hogy a felületeken ránc ne kép­
ződjék. Kétrészes formák alkalmazása esetén 
célszerű száraz üvegszövedéket használni, az 
impregnálás és a levegő eltávolítása vákuum 
vagy nyomás igénybevételével történik. (Marco- 
eljárás). 3. Az üvegszövedék és a forma fala 
közé ragadást gátló közeget kell tenni, pl. celo­
fánfóliát, vagy szilikonlakkot. 4. Az üvegszöve- 
dék-rétegek egymáshoz való szoros tapadását 
biztosítjuk kis nyomás alkalmazásával, amit 
többféleképpen állíthatunk elő: a) duplafalú 
gumiból készült nyomózsák segítségével („Du­
ramold“ és „Vidal“ eljárás); Ъ) sík lapok készí­
tésénél nyomóhengerek alkalmazásával („Sík 
kontakt eljárás“) és c) kétrészes formáknál saj­
tológép segítségével („Kontakt sajtolási el­
járás“).

A teljesség kedvéért megemlítjük, hogy 
újabban olyan eljárásokat alkalmaznak, ahol 
üvegszövedék helyett üvegfonal vagdalékot 
használnak. Az üvegfonal köteget géppel 70— 
100 mm hosszúságúra vágják, majd sűrített le­
vegővel továbbítva speciális szórópisztolyon át­
vezetik, amikor is poliészter gyantával impreg­
nálják. Ezt követően kívánt nagyságú és alakú 
szitára kerül az impregnált üvegfonal vagdalék; 
a szita alatt uralkodó gyenge vákuum biztosítja 
az üvegfonal rétegek egymáshoz való szoros ta­
padását. Az alkalmazott poliészter gyanta leve­
gőn keményedik (,,Coronet“-eljárás).

A „meleg kis nyomású“ eljárás (11) szintén 
újkeletű, gyakran „pelyhes előformázási techni­
kának“ is nevezzük. Az eljárás lényege, hogy 
végtelen szálú üvegfonal kötegeket vágógép se­
gítségével 50—70 mm hosszúra vágunk, majd 
ritkított légárammal egy előformázó szekrénybe 
szállítjuk. A szekrényben finom, méreteiben a 
készítendő darab alakjának megfelelő fémháló 
van. Az üvegfonal „pelyheket“ az előforma ké-
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2. ábra

Tulajdonságok

Poliészter erősítő anyagok

Üvegfonal 
kötegek Üvegszövet

Üvegvatta, 
illetve előfor­
mázott anyag

Szakítószilárdság, 
kg/cm2 .................. 8400 1800—3500 1400—2100

F a jsú ly ........................... 1,9 1.7—1,9 1.5—1,6
Fajlagos szakítószilárd­

ság ......................... 4400 1100—2100 800—1500-
Nyomószilárdság, 

kg/cm2 ................... 4900 2100—2500 1800
Húgaim, mod.

100 kg kg/cm2 ........ 420 140— 210 84—119
Vízfelvétel 24 óra alatt 

%-ban .................. 0,15 
/

0,2—0,5 0,4—1,0
Hővezetőképesség,

kcal/m. h., C ° .......... 0.372 0,248 0,211
Lineáris hőtágulási 

együttható C° • 10— 3 
mm / m .................... 7 10 25

A termékek %-os üveg­
tartalma ................ 70 60 35szításé közben — a „pelyhek“ egymáshoz való jobb tapadása céljából — poliészter gyanta por­ral szórjuk be. Esetenként 5% száraztest tartal­mú polivinilacetát emulzió is használható erre a célra. A  kívánt vastagságú előfonna kiképzé­se után az előformát a fémhálóval együtt ki­vesszük a szekrényből és egy 110 C °-ra  felme­legített szárítószekrénybe helyezzük. A  kötő­anyag kikeményedése után az előformát a fém­hálóról levesszük.A  kész előformát ezt követően az ún. kon­taktprés présszerszámának apaformájára helyez­zük és tetejére melegen keményedő poliészter­gyantát (12) öntünk. A  gyanta viszkozitását első­sorban a készítendő tárgy alakja határozza meg. Ezt követően az anyaformát lassan ráhelyezzük az apaformára és a tárgyat 3— 15 kg/cm2 nyo­mással 100— 130 C ° -on sajtoljuk. A  sajtolási idő legfeljebb 5 perc.Ez a („M A S“-) eljárás különösen alkalmas a ma divatos kagyló alakú székek készítésére. Valam ivel költségesebb, mint az említett „Coro­net“ eljárás, előnye azonban a nagyfokú terme­lékenység.A  2. ábra bemutat néhány széket és asztalt, melyek üvegerősítésű poliészter gyantából ké­szültek.. A  fent vázolt eljárásokkal készített üveg­erősített poliészter műanyagok néhány tulajdon­ságának adatait mutatja be a következő táblá­zat (10):Az említett két fontos területen kívül a po­

liészter gyantát a bútor- és faipar ragasztó­anyagként is alkalmazhatná. A  poliészter gyan­ták fához kitűnően tapadnak, feltétel azonban, hogy a fa nedvességtartalma minimális legyen. A  poliészter ragasztó ára — összehasonlítva egyéb faragasztók árával —  még magas és emiatt, valamint az említett nedvesség érzé­kenység miatt, ez a ragasztó típus nem terjedt el.Mint látható, a faipar a poliészter gyanták­ban új és értékes műanyagot kapott, melynek segítségével módjában áll termékeinek minősé­gét és külső csínját emelni, nagy termelékeny­ségű technológiát bevezetni és ezáltal gazdasá­gosságát növelni. A  faipari poliészter gyanták kidolgozására hazánkban is nagy erőfeszítések történtek, amelyek eredményeképpen a Kábel- és Műanyaggyárbán már megindult a poliészter gyanták üzemi méretű gyártása.IR O D A L O M1. Sch w a ner K .:  Polikondfenzációs m űanyagok, M T k l, 1959 (sajtó alatt).2. W . T rinborn: Farbe und L a c k  64, 70 (1958).3. Schw aner K .:  M a gy . K ém . L a p ja  9, 144 (1954).4. B . B erndtsson, L . T urun en : K u nststoffe  44, 436 (1954).5. W . K e rn :  M akrom ol. Chern. 1, 199 (1947).6. W . G e ilen k irch en : Farbe und L a ck  64, 528 (1958).7. D B F . 940.876. B r. P . 744.468; Fi’ . P . 1.061.133.8. E . P la th : Farbe und L a ck  63, 334 (1957).9. S ch w a ner K .:  M a gy. K ém . L a p ja  8, 341 (1953).10. V . Szm ercsá nyi 1.: M agy. K ém . L a p ja  14, 77 (1959). 11. Scott Bader and Co. L td .: Polyester Handbook, 1957. 12. L . T urunen , В . B erndtsson: K un ststoffe  49, 9 (1959). 13. В . P a rk yn : B rit. P lastics 32, 29 (1959).
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Tapasztalatok 
a poliészterlakk bútoripari felhasználásával kapcsolatban

К  0 1 L Á S  M I H Á L Y

A poliészterlakk és tartozékok ismertetésé­
vel (és egyéb klasszikusnak mondható lakkok­
hoz viszonyított előnyeivel) a közelmúltban 
több cikk foglalkozott. Ezért e helyen csak a 
poliészterlakk-f éleségek beszerzésétől, annak 
felhasználásával a lakkozott felület teljes ki­
dolgozásáig, valamint a Laboratóriumban vég­
zett ellenőrzések alapján szerzett tapasztala­
tokkal foglalkozunk.

Az ^Italunk felhasznált poliészterlakk és 
tartozékok minőségi jellemzőiben kifogásolható 
eltéréseket tapasztaltunk, pl. fajsúlyban, visz­
kozitásban, állásidőben. Az észlelt minőségi el­
térések a felhasználó vállalatnál több anyagfel­
használást, nagyobb munkaidő-ráfordítást, 
vagyis hátrányos többletkiadást jelentenek. 
Ezért szükséges, hogy a felhasználó vállalat az 
anyagok megrendelésénél minőségi kikötéseket 
alkalmazzon.

Ezek terjedjenek ki a fajsúly-viszkozitás- 
tárolhatóság, valamint az aktív alap, edző fel­
használási-keverési arányára.

Természetesen a lakkgyártó vállalat, öre­
gedés, fényállóság és hőmérsékletingadozás, tá­
rolhatóság szempontjából, a gyártmányát ga­
rantálja. Poliészterlakk és tartozékai megren­
delésekor a lakkgyártó vállalat által megadott 
legrövidebb tárolási idővel rendelkező anyag 
tárolási idejét kell alapul venni, a megrende­
lendő mennyiség kiszámításához. A legrövidebb 
tárolási idejű poliészter-kellék általában az ak- 
tívalap és edző, melynek tárolási ideje három 
hónap. TVIivel az aktívalap-edző szükséges meny- 
nyisége kb. 112,5 g/m—től 90 g/m2, a szükséges 
poliészter mennyisége, ennek 4—5-szöröse, 
450 g/m2, megrendeléskor a maximum három 
hónapi aktívalap-edző ötszörösét rendeljük po­
liészterből. Aktívalap-edző szükséges mennyi­
sége a munkaterem hőmérsékletének változásá­
val ingadozik, alacsonyabb hőmérsékleten több, 
magasabb hőmérsékleten, kevesebb szükséges. 
(Adatokat lásd később.)

Gondosan kell eljárni a poliészter-féleségek 
tárolásánál is, mivel helytelen tárolás a poliész­
ter-féleségek minőségének csökkenéséhez, sőt 
azok teljes romlásához vezethet. A hatósági kö­
vetelményeken kívül, a tárolóhelyiség relatív 
légnedvességének 50—75%-on és hő-mérsékle­
tének 18—25 C°-on való tartása szükséges.

A raktárba érkezett poliészter-féleségeket, 
a legrövidebb idő alatt, minőségileg ellenőriz­
tessük. A minőségi ellenőrzés terjedjen ki a 
poliészter-féleségek (poliészterlakk-aktívalap- 
edző) a fajsúly, viszkozitás, hőállóság, fényálló­
ság megállapítására.

Ezt követően a megadott (aktívalap-poli- 
észter-edző-pohészter) arányban mintafelületet 
készítünk a poliészter alá alkalmazni kívánt pác­

cal, a pácolási technológiának megfelelő pácolás­
sal. A kikészített, lakkozott felületet fényesség, 
kopásállóság, vízállóság, a fafelülethez való ta­
padás szempontjából vizsgáljuk. A használt pác 
kipróbálása poliészter alá fontos, mivel külön­
böző pácok eltérően viselkednek a poliészterrel 
szemben. Lúgos pácok poliészter alá nem alkal­
mazhatók.

öntőhelyiséggel szemben támasztott köve­
telmények :

Az egészségügyi és tűzrendészet! előíráso­
kon kívül, az öntőhelyiség hőmérséklete és le­
vegőnedvesség tanalmának betartása fontos. Az 
öntőhelyiség hőmérséklete 18—26 C° között leg­
alkalmasabb a lakköntésre. Alacsonyabb hő­
mérsékleten a lakk-kikeményedésben mutat­
koznak hiányok. A 26 C°-nál magasabb munka­
terem-hőmérsékleten a lakk-kikeményedés a 
folyamatos munkamenethez túl gyors és a lakk­
felület egyenetlen. (Nagyobb az elpárolgás.)

A relatív légnedvesség 50—70% között le­
gyen. Nagyobb légnedvesség a lakkrétegben ki- 
szürkülést okozhat. A frissen öntött lakfelület 
huzatos helyen való tárolását kerüljük, mert a 
nagy légmozgás a lakkfelület egyenetlenségét 
okozhatja.

A lakkozandó felülettel szemben támasz­
tott követelmények:

A színfurnérozás lehetőleg műgyanta-enyv- 
vel történjen. Enyvátütés ne legyen a lakko­
zandó felületeken. A felületnedvesség tartalma 
12% alatt legyen. Lúgos pácok használatát ke­
rüljük. A poliészter-lakkozásra kerülő felülete­
ket óvjuk a zsír, olaj, faggyú szennyezésétől. Ha 
a felületek megmunkálása során ez elkerülhe­
tetlen, akkor kizárólag ricinusolaj használata 
ajánlott, a fent nevezett anyagokat igénylő 
megmunkálás során. A fumérillesztéseknél ki­
töltetlen, vagy enywel kitöltött hézagok, a 
lakkfelületben hiányt okoznak. Célszerű a nem 
illeszkedő hézagokat enyvtől megtisztítani, 
majd speciális műfával betömni. Ezt a műfát 
gondosan ki kell szárítani.

öntőgéppel történő lakkfelhordás:
Az általunk használt lakk és aktív alap ki­

zárólag szakaszos eljárással önthető, öntési 
technológia megválasztása során csakis a poli­
észterlakk egy, vagy több rétegben történő fel­
vitele volt kérdéses. A gyakorlat azt igazolta, 
hogy a lakkozott felületen kevesebb a lakkegye­
netlenség, a lakkbeszívódás, kráterképződés, le- 
csöpögés, ha két rétegben öntjük a kívánt lakk­
mennyiséget. Az itt közölt öntési eljárás is 
egyszeri aktívalap és kétrétegben öntött poli- 
észterlakk-öntési technológiáját ismerteti.

Steinemann LFM. 2. mintájú öntőgéppel, 
WIGOPAL poliészterlakkal. Mivel a lakkfüg-
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göny jó beállításához min. 20 lit. anyag szüksé­
ges a raktárból (tárolóhelységből) a lakkozásra 
kerülő felületekre számított anyagmennyiség­
től az első öntéshez 20 lit.-rel többet vételezünk 
ki, a továbbiakban csak a felületekhez szüksé­
ges mennyiséget.

Aktívalap öntése:
A szükséges mennyiség WIGOPAL aktív­

alapból.
öntőhelyiség hőmérséklete: 18 C°, 20 C°, 

22 C°, 24 C°, 26 C°.
Szükséges aktívalap/m2 : 115 g, 110 g, 104 g, 

98 g, 90 g.
A szükségesnél több aktívalap használatát 

kerüljük, ?mivel a nagyobb aktívalap-mennyiség 
a lakkfelület minőségét károsan befolyásolja. 
Ha a tárolóhelyiség és a munkaterem hőmér­
séklete között eltérés van, akkor az aktívalapot 
az öntőgép tartályába öntése után, és a felhasz­
nálás megkezdése előtt pihentetni kell, hogy az' 
aktívalap, a munkaterem hőmérsékletét felve­
gye.

Az öntőhelyiség és aktívalap hőmérsékleté­
nek kiegyenlítődése után a szivattyú bekapcso­
lásával az aktívalapot az öntőfejbe felnyomat­
juk az ellenőrző ablak középvonaláig. Az öntő­
fejrés nyitásával, valamint az adagoló és ki­
egyenlítőcsapok állításával a legvékonyabb lég- 
buborékmentes lakkfüggönyt képezzük.

A lehető vékonyabb lakkfüggöny azért kí­
vánatos, mert alkalmazásával lassúbb előtolási 
sebesség mellett önthető a kívánt lakk, vagy 
aktívalap-mennyiség. A gyors előtolási sebes­
séggel öntött lakkfelület alatt sűrűbben fordul­
nak elő légzárványok.

Az alábbi táblázat a beszabályozott aktíva- 
lap-függönyhöz szükséges előtolási sebesség 
megválasztására szolgál.

A beszabályozott aktívalap-függönyből 5 
cm széles csíkot az e célra készített vályúval 12 
másodpercig egy mérőedénybe folyatunk. Az 
így kivett mintát súlyra mérjük és a mérési 
eredményből adott táblázat alapján meghatá­
rozzuk az előtolási sebességet.

A táblázat 90 g/m2 aktívalap felhordására 
vonatkozik.

Mért aktívalap Előtolási sebesség
mennyisége g-ban m/percben

72 g 80 m/p
76 g 85 m/p
81 g 90 m/p
85 g 95 m/p
89 g 100 m/p
94 g 105 m/p
98 g 110 m/p

103 g 115 m/p
108 g 120 m/p

Amennyiben négyzetméterenként 100 g ak­
tívalapot kívánunk felhordani, úgy a táblázat­
ban közölt g-ok mennyiségét 1,11-es, ha a fel­
hordás mennyisége 115 g/m2, 1,28-as, állandó­
val szorozzuk.

Az aktívalap öntése közben előtolási zava­
rok elkerülése érdekében a lakkozandó felüle­
teket az előtolószalagra úgy helyezzük, hogy 

azok a lakkfüggönyig az előtolószalag sebessé­
gét felvegyék. Ellenkező esetben a felületre fel­
vitt aktívalap mennyisége egyenlőtlen eloszlású 
lesz. Ha ezen elővigyázat ellenére is előfordul­
na, hogy helyenként a megengedettnél több ak­
tívalap kerül a felületre, úgy a felesleget tiszta,, 
vagy acetonos ronggyal leszedjük a felületről. 
Az aktívalappal bevont felületeket a felesleges 
oldószer elpárolgásáig tárolni kell. A pihente- 
tési idő 90 g/m2, felvitt WIGOPAL aktívalap 
esetén a pihentetőhelyiség hőmérsékletétől 
függ, állandó 60%-os relatív légnedvesség 
mellett.

A táblázat a tárolási idő megválasztását mu­
tatja:
Tarolóhelyiség, rel. légnedvessége 60%.
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete 
tárolóhelyiség hőmérséklete

25 C ° tárolási idő 3 óra
24 C° tárolási idő 3,2 óra
23 C° tárolási idő 3,4 óra
22 C ° tárolási idő 3,6 óra
21 C ° tárolási idő 3,8 óra
20 C ° tárolási idő 4,0 óra
19 C ° tárolási idő 4,8 óra
18 C° tárolási idő 6,0 óra

Ha a lakkozandó felületen lakkfüggöny- 
hiányosság miatt, aktívalap-hiányt látunk, 
ecsettel utána kell javítani, az ecsetet aktívalap 
mosószerben tartjuk.

Poliészterlakk öntése.
A poliészterlakkot az öntőgép tartályába 

történő öntés előtt, tiszta fával jól felkeverjük. 
A felkeverés azért szükséges, hogy a lakk eltérő 
fajsúlyú alkatrészeinek részleges különválását 
megszüntessük. Utána a poliészterlakkot az ön­
tőgép tartályába öntjük. Ha a poliészterlakk hő­
mérséklete az öntőhelyiség hőmérsékletétől el­
térő, úgy az öntőhelyiség hőmérsékletének fel­
vételéig a lakköntőgép tartályába tartjuk. Azon 
idő alatt, míg a lakk az öntőhelyiség hőmérsék­
letét felveszi, a képződött buborékok a lakkból 
eltávoznak. Ha ez megtörtént, a poliészterlak­
kot a szivattyú bekapcsolásával felnyomatjuk 
az öntőfejbe, az ellenőrző ablak középvonaláig. 
Utána az öntőfej rés nyitásával, valamint az ada­
goló és kiegyenlítő csap állításával a legvéko­
nyabb lakkfüggönyt képezzük. Itt legvékonyabb 
lakkfüggöny szó alatt azt a legvékonyabb lakk- 
függöny-vastagságot értjük, amely a beállít­
ható legkisebb előtolási sebességgel, vagy ennél 
nagyobb előtolási sebességgel a kíván: négyzet­
méterenkénti lakkmennyiséget adja. A besza­
bályozott poliészterlakk-függönyből 5 cm széles 
sávot az e célra készített vályúval 12 másodper­
cig egy mérőedénybe folyatunk. Az így vett 
lakkmennyiséget súlyra mérjük, a mérési ered­
ményből az itt közölt táblázat alapján meghatá­
rozzuk a szükséges előtolási sebességet.

Mért poliészterlakk Előtolási sebesség
90 g 40 m/perc

101 g 45 m/perc
112 g 50 m/perc
123 g 55 m/perc
134 g 60 m/perc
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Mért poliészterlakk Előtolási sebesség
146 g 65 m/perc
155 g 70 m/perc
168 g 75 m/perc
180 g 80 m/perc
191 g 85 m/perc
202 g 90 m/perc
213 g 95 m/perc
224 g 100 m/perc
236 g 105 m/perc
247 g 110 m/perc
258 g 115 m/perc
270 g 120 m/perc

Az előtolási sebesség beállítása és az elő- 
tolószalagok beindítása után megkezdjük a lak­
kozást.

A lakkozandó felületeket úgy helyezzük az 
előtolószalagi'a, hogy azok a lakkfüggöny eléré­
séig az előtolószalag sebességét felvegyék. Ha 
a lakkozandó felület alsó oldala, amely az elő- 
tolószalaggal érintkezik eltér a sík-felülettől, 
úgy az eltérést alátét-keret alkalmazásával ki 
kell tölteni, az előtolás akadályozásának kikü­
szöbölése céljából. A poliészter lakknak kétré- 
tegben történő felhordásakor, a két réteg fel­
hordása között pihentetés! idő beiktatása szük­
séges. A pihentetés! idő nagysága egy adott lak­
kon belül a munkaterem hőmérsékletétől és a 
lakk viszkozitásától függ. A pihentetés! idő 
WIGOPAL II/050.-es lakk alkalmazása esetén, 
a következőképpen alakul.
Teremhőmérséklet C° Pihentetési idő percekben

18 C° 26 24 22 20 18 16
20 C° 24 22 20 18 16 14
22 C° 22 20 18 16 14 12
24 C° 20 18 16 14 12 10
26 C° 18 16 14 12 10 8
28 C° 16 l í  12 10 8 6

lakkviszkozitás: 48 46 44 42 40 38

A lakk viszkozitását 4 mm-es Ford-tölcsér- 
rel másodpercekben mértük 20 C°-on. A poli­
észterrel lakkozott felületeket lakköntés után, 
a lakk kikeményedéséig ne tároljuk huzatos 
helyen. A levegőáramlás a lakkfelületet fod­
rossá teszi. Ha az öntőgépről lekerülő, frissen 
lakkozott felületen lakkhiányosságot észlelünk, 
a hiányosan lakkozott helyre poliészterlakkot 
csöppentünk. A poliészterlakk kikeményedése 
után, a lakkozott felület másik oldalát is szige­
telő bevonattal kell ellátni, mert az egyoldalas 
lakkozás a lakkozott alkatrész görbülését (elhú­
zódását) okozhatja. A lakkozott alkatrészeket a 
lakkréteg teljes kikeményedéséig (10—12 óra) 
18—26 C°-on, 50—60% relatív légnedvesség 
mellett tároljuk.

Poliészterlakk felhasználása szórással
A szórásra előkészített felületeknél ügyelni 

kell, hogy a felületek nedvességtartalma 12% 
alatt legyen. Enyvátütés, zsír vagy olaj folt ká­
ros elszíneződést, vagy nem kielégítő lakkréteg- 
tapadást okozhat a felületen. Káros kihatással 
lehet a lúgospác használata is. A munkaterem 
egészségügyi és tűzrendészeti előírásain kívül, a 
relatív légnedvesség 50—70% között, a hőmér­
séklet 20—26 C° között legyen.

Poliészterlakk előkészítése szóráshoz
A gyártó cég által megadott keverési arány 

(edző-poliészter) általában félórás, nyílt időre 
vonatkozik — ez azt jelenti, hogy a poliészter­
lakk edzővel való összekeverése után fél órán 
belül a lakkozandó felületre felszórandó. Gya­
korlat viszont az, hogy csak annyi lakk-edző 
keveréket készítsünk, amennyit 20 perc alatt 
felhasználunk, hogy a poliészterlakknak a szó­
rópisztolyba való bekeményedését elkerüljük. 
Ha a lakkba használat közben szilárd szenye- 
ződés kerülhet, akkor a lakk-keveréket a szóró­
pisztoly furatával megegyező lyukméretű szitán 
átöntjük a szórópisztolyba. A szitaszövet bronz 
vagy saválló acélból legyen.

Szórópisztoly kiválasztása poliészter-szóráshoz
Ha a szórólakkozással lakkozandó felületek 

mennyisége 50 m—t meghaladja, vagy folyama­
tos, egésznapos szórás szükséges, akkor leggaz­
daságosabb a kétkomponensű szórópisztoly 
használata. A kétkomponensű szórópisztoly 
használata napi 8 órás munkaidő mellett, napi 
20 (poliészter-edző) keverést számolva, egy óra 
keverési idő kiküszöbölését eredményezi. Azon­
kívül az egykomponensű szórópisztolynál napi 
kétszeri szórópisztoly-mosás és 2 liter mosószer 
(aceton) szükséges, ami a kétkomponensű szóró­
pisztoly használata esetén szükségtelen. Keve­
sebb szórólakkozásra kerülő felület esetén, az 
egykomponensű szórópisztoly is előnyösen 
használható. A poliészterlakk szórására legal­
kalmasabbnak a 2 mm—2,6 mm közötti szóró­
furattal rendelkező szórópisztoly bizonyult. A 
szórópisztoly levegő és a lakkmennyiség, vala­
mint a levegőnyomás szabályozható legyen. 
Poliészter-szóráshoz 2—3 atmoszférás nyomás 
bizonyult a legmegfelelőbbnek.

Sík, vízszintesen szórható felületekre a kí­
vánt lakkmennyiséget, egy munkamenetben 
felhordhatjuk. A lakk felvitele után, a lakk- 
megfolyásának elkerülése miatt, a felületeket 
2—3 óra hosszat vízszintesen kell pihentetni. 
Ha a vízszintestől eltérő felületeket kívánunk 
szórásos eljárással poliészterrel bevonni, akkor 
legalább háromszori munkamenetben kell a kí­
vánt lakkmennyiséget a felületre felhordani.

Az egyes munkamenetek között pihentetési 
idő szükséges. A pihentetési idő hossza, a mun­
katerem hőmérsékletétől a következőképpen 
függ:

Mun ka terem-hőmérséklet: Pihentetési idő
18 C° 60 perc
20 C° 50 perc
22 C° 40 perc
24 C° 30 perc
26 C° 20 perc
28 C’ 10 perc

Óvóintézkedések a poliészter-lakkozásnál
Az aktívalap és edző használatánál, ahol 

annak valószínűsége fennáll, hogy a nevezett 
anyagokból bőrfelületre juthat, védőszemüveg
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és védőkesztyű használata kötelező. Sérült kéz­zel a poliészterlakk és tartozékaival (aktívalap- edző-mosószerek) csak abban az esetben szabad dolgozni, ha a sérülés gondosan be van kötve. A  bőrfelületre jutott aktívalapot, vagy edzőt, szeszes vattával, majd utána bőséges, tiszta víz­zel kell lemosni. Ha az aktívalap, vagy edző szembe kerül, azonnal nátriumhidrokarbonát- oldattal kell a szemet kimosni, — utána sürgő­sen szemorvoshoz kell fordulni.
A  poliészterrel lakkozott felületek kikészítéseA  kikészítést csiszolással kezdjük, legalkal­masabb e célra a szalagcsiszológép, melynek for­dulatszáma maximum 900/perc, tárcsaátmé­rője 32 cm. Nagyobb fordulatszámú, vagy tár­csaátmérőjű géppel csiszolt poliészter-lakkréteg a megengedhetőnél nagyobb mértékben meleg­szik, ami a lakkfelületre káros hatással lehet. Az első csiszolást 320-as szemcseszámú papírral végezzük. A  csiszolt felület, vagy a csiszolósza­lag irányát úgy állítjuk be, hogy a furnér szál­iránya, a csiszolópapír irányával 30 fokos szö­get zárjon be. A  felületet csiszolás közben meg­fordítjuk, hogy a csiszolás irányai keresztezzék egymást. A  csiszolást 400-as szemcseszámú pa­pírral folytatjuk, a furnér szálirányában. A  csi­szolópapír nyomainak eldolgozását polierszalag- gal végezzük. Kétszeri polierozást és ennek megfelelően két polierszalagot használunk. Az első polierozáshoz használatos polierszalagot csiszolópasztával telítjük, hogy a polierszalag tartósságát növeljük. A  polierozandó felületet, csiszolóviasz-oldószerrel locsoljuk, a poliersza­lagot, időnként csiszolóviasszal dörzsöljük be. A  felületet a csiszolópapír-nyomok eltávolításáig 

polierozzuk. M ajd a polierozást polierviasszal telített polierszalaggal folytatjuk. A. felületet polierozás közben, polierviasz-oldószerrel lo­csoljuk. A  polierszalagot időközönként polier­viasszal dörzsöljük be. A  polierozást a furnér szálirányára merőlegesen, majd azzal megegye­zően végezzük. A  műveletet egyenletes fényű, karcmentes felület eléréséig végezzük.Utolsó műveletként a polierozott felületet poliervízzel locsolt szivaccsal töröljük át, a fe­lületen levő polierviasz-oldószerek és poliervia- szok maradékainak eltávolítása céljából.
Eljárás a poliészterlakkal lakkozott felület 
hibáinak javítása eseténAcél kaparólap legömbölyített sarkával a hibás részről a lakkréteget lekaparjuk. A  fafelü­let esetleges hibáját, csiszolás, vagy tömítéssel kijavítjuk. A felületet a kívánt színre pácoljuk, majd a javítandó részt gondosan kiszárítjuk. Poliészterlakkból négy részt, edzőből egy részt véve, jól összekeverjük (edzővel vigyázva bán­junk, mert bőrre fröccsenve veszélyes). Utána ecsettel, vagy pálcikával a javítandó részt a lakk- és edző-keverékkel teljesen kitöltjük. Az így felvitt lakkréteg az eredeti lakkrétegnél vastagabb legyen, hogy csiszolás és polierozás közben az eredeti lakkréteg ne kopjon át.A  javítást vízszintesen tartott felületen vé­gezzük, hogy a lakk ne folyjon meg. 24 órás száradás után a javított részt 320-as, majd 400-as csiszolópapírral csiszoljuk, utána csiszoló és polierpasztával fényesítjük.Végezetül ^z egész javított felületet polier­vízzel locsolt szivaccsal áttöröljük.



Willy Brocker: 
Tapasztalatok a poliészter megmunkálásának gyakorlatából 

ni.
Fényvédő alapozóanyag poliészterlakkokhozFehérített jávorfánál csak akkor van ér­telme alkalmazásának, ha egyidejűleg egy já- vor-poliészterlakkot dolgoznak fel. Érdekes azon­ban, hogy a poliészterlakkréteg külön fényvédő­anyagok nélkül is védi a fát. Itt nyilván a réteg­vastagság és a fénytörés játszanak szerepet. A  körülményeket közismerten rossz fényállóságú festékanyagokon tanulmányoztuk, s meg kellett állapítanunk, hogy poliészterlakk alatt a fény­állóság 2—3 fokkal nagyobb, mint normális nit- rolakkok alatt. Ezért a poliészterlakk világos bú­torok számára igen alkalmas bevonóanyag. A  po­liészterlakknak természetesen nem lehet saját elszíneződése, azaz zöld vagy vörös színezete. Vizsgáljuk meg a fehérített jávorfához használt poliészterlakkot. Egyes esetekben megállapít­ható, hogy a lakk erősebben színeződik el, mint hitték.

Tudni kell, hogy milyen világos árnyalat érhető el poliészterrel ideális esetben, ahhoz, hogy tényleg kritikus véleményt alkothassunk.j) Poliészterlakkfilm ek mechanikus munkálásaPoliészterlakkok utólagos mechanikus meg­munkálása, pl. fűrészelés, szegezés, fúrás, bizo­nyos óvatosságot igényel. Gondoljunk mindig arra, hogy a poliészterlakkréteg alig különbözik egy vékony üveglaptól. Senkinek sem jut eszébe egy üveglapot megszegezni, de a poliészterlakk- filmektől azt várják el, hogy azok a legdurvább kezelést károsodásmentesen kibírják. Tőlünk függ természetesen, hogy a poliészterlakkokat puhára (lágyra) és rugalmasra állítsuk be úgy, hogy a lakkréteg különleges óvatosság nélkül is megmunkálható legyen. A  tény azonban az, hogy a lágy és nagyon rugalmas poliészterfilmek nem is feltétlenül a legjobbak, főleg nem a gyors
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sorozatgyártás céljára. Erős fénye és nagy tisz­tasága (világossága) miatt is szívesebben alkal­mazzák a keményebb típusokat. A z ilyen lak­kok nagyon tartósak, de viselkedésük nagyon hasonlít egy üveglapéhoz, mely szintén évtize­dekig tart el, bár nem szegezhető. Az anyaggal szemben megértést kell tanúsítani és be kell állni annak tulajdonságaira.A  poliészterréteggel bevont felületek fúrá­sát éles szerszámokkal végezzük, óvatosan. Utána vagy utoljára üregelést végzünk. A  poli­észterlakknál feltétlenül kerüljük az éles éleket, valamint a lakkrétegre mért oldalirányú ütése­ket. Fűrészelést csak erre alkalmas fűrészlap­pal végezhetünk, felfelé fordított lakkréteg mel­lett. )Poliészterlakkfelületeken csak kivételes ese­tekben végezzünk szegezést, s ilyenkor legjobb előfúrásokat végezni. Minden mechanikus meg­munkálásnál meg kell gátolni lakkrepedések keletkezését, a megmunkálásnál keletkezett leg­kisebb repedések is továbbhúzódhatnak. A  leg­nagyobb óvatosságra van szükség.k) Poliészterlakkok lemaratása és levasalásaEz is előfordul a gyakorlatban. A  lemaratás alig kerül szóba. A  rendelkezésre álló lemarató- szerek felduzzasztják a poliészterfilmet, s ez pikkelyesen válik le. A  munka unalmas és pisz­kos. Egyszerűbb a le vasalás. Itt a lakkréteget 200—250 C ’-ra melegítik fel, s a termoplasz- tikus lakkot pengével húzzák le. A  vasaló helyett infravörössugárzók is használhatók. Egy moder­nül berendezett levasaló (leszedő)-osztály még nem bizonyítéka a szóban forgó bútorgyár tel­jesítőképességének.1) Poliészterlakkfelületek javításaK is karcolásokat kicsiszolnak és átfényez­nek. Nagyobb lakksérülések esetében, ha a fa és a pác sértetlenek, csiszolást végeznek és ú j­bóli bevonást. A  kisebb sérüléseket poliészter­lakkal öntik ki. Ha ezt megfelelően végzik el, a megfelelő lakkal, ez nem is látszik. Nitrocellulóz- lakkokkal minden további nélkül elvégezhetők 
javítások. A  házi bútorasztalost biztassuk is ennek elvégzésére. Igen gyakori eset, hogy a poliészteranyaggal nem tud elbánni, s utána a kár nagyobb, mint előbb volt. Akkor már jobb, ha megmaradunk az ismert munkaanyagunk mellett. Gyakran halljuk ezt is: poliészterlakko­kat még a legkisebb üzembe is. Én más nézeten vagyok és tudom, hogy miért.A  javításokkal foglalkozó fejezet végén még meg kell említenem, hogy kis sérüléseknél gép nélkül, kézzel is elvégezhető a felpolírozás, a kenőlabdával. Ehhez kemény, redőzötten réte­gezett posztólabdára (csomóra) van szükség, s e gy jó polirozókrémre. Azután izomerővel tör­ténik a fényezés. Az eljárás nem korszerű, de nem is egyéb egy javaslatnál arra az esetre, ha egyszer nincs kéznél fényezőberendezés vagy valamelyik vevőnél kisebb javítás elvégzésének szüksége merül fel.

10. A  különböző poliészterlakktípusok jelentő­
sége a gyakorlatbanVannak paraffinmentes és paraffintartalmú, sűrűbb és normálviszkozitású, tiszta és zavaros, világos és lilás, kemény és lágy, gyorsan és las­san száradó, és ezenfelül valódi és kevert poli­észterlakkok. Itt korántsem soroltuk fel az ösz- szes lehetőségeket, s nincs is szándékomban az egyes pontokkal részletesen foglalkozni. A  gya­korlati ember számára rövid áttekintés a lé­nyeges.Paraffinmentes poliészterlakkokat, melye­ket fényes poliészterlakkoknak és levegőnszá- radó poliészterlakkoknak is neveznek, eredetileg azért dolgoztak ki, hogy egy szabadalmat kijátsz- szanak. A  poliészterlakkokhoz adagolt paraffin tudniillik néhány esztendő óta egy nagy vegyi­gyár szabadalma. A  többi nyersanyaggyáros számára tehát különös érdeket jelentenek a pa­raffinmentes lakkok. A  gyakorlat szempontjából csak az a lényeges, hogy a paraffinmentes lak­koknak van-e annyi előnyük, ahogy az áruk alapján várható lenne. A  szállítócégek adatai alapján állítólag egy levegőnszáradó poliészter­lakkal minden utómunka nélkül érhetők el polí­rozott felületek.Mi a tényleges helyzet? Egy polírozott felü­letre szórás nem alkalmazható. Tükörfényű felü­let permetezhető, de egy polírozott felület ennél több. Nemcsak fényes, de sima és egyenletes, csík- és hibamentes. Simaság csak csiszolással érhető el. Ha amúgy is van szükség csiszolásra, akkor paraffintartalmú lakkok is használhatók, amelyek általában egyszerűbben és jobban dol­gozhatók fel. Vannak olyan alkalmazások, ahol a levegőnszáradó poliészterlakkok úgyszólván pótolhatatlanok. Profilok, élek, székek, belső felületek céljára, főleg tehát mindenütt, ahol nem maximális követelmények állnak fenn a politúrfelülettel szemben. Jó l csiszolhatok és polírozhatok a paraffinmentes poliészterlakkok is, s így a felületek utókezeléssel korrigálhatok. Belső felületek számára teljesen kielégítő a le­vegőnszáradó poliészterlakkok felhordásával el­ért hatás. Paraffinmentes poliészterlakkok még kidolgozás alatt állnak. Egy napon feltétlenül ki fogják szorítani a mai paraffin tartalmú mun­kaanyagot. Ma még nincs komoly jelentőségük.Ä  levegőnszáradó poliészterlakkok tapadása általában jó. Feldolgozáskor többréteges szerke­zetnél is lehetséges a felhúzás. A  száradás ma­gasabb hőmérsékleteken jobb. Gyakori hátrány a száradás alatt fellépő zöld elszíneződés. Leve­gőn száradó típusoknál a száradás polimerizálás folytán következik be, mint a normális poliész­terlakkoknál, s azután légoxidálás következté­ben is, az olajlakkokhoz hasonlóan. A  jobb el­képzelés céljából egy levegőnszáradó poliészter­lakkot úgy tekinthetünk, mint a poliészter- és az olajlakk keverékét. Az olajrész felhasználja a zavaró oxigént, melyet a levegő tartalmaz és melyet a normális lakkoknál a paraffinréteg árnyékol le (köt le). A  valóságban a körülmények természetesen sokkal bonyolultabbak.



338 Faipar IX. évi. (1959), 11. sz. W. Brocker: Tapasztalatok a poliésztei- megmunkálásárólBesűrűsödött poliészterlakkok ferde és függőleges felületeken, legömbölyített és ívelt részeken nem futnak le vagy csak kevéssé. Erő­sen besűrűsödtek az ún. stabil poliészterek. M i­után a sűrűsödés csak látszólagos és a látszólagos sűrűsödést tixotrópiának nevezik, tixotróp poli­észterlakkokról beszélnek. Ezek a lakkok ala­csony viszkozitásuk ellenére sem futnak le, mert felhordás után, nyugalmi helyzetben, szabályo­san kocsonyásodnak (gélesednek). A  sűrűsödéssel rendszerint együttjár a lakkfilm  homályosodása. Ezért és a tixotróp lakkoknál fennálló rosszabb lefolyás miatt a követelményeket ne hajtsuk túl. Itt is az áll fenn, mint gyakran másutt is, hogy ha az egyik oldalon húzunk, a másikon enged­nünk kell. Tiszta filmre van szükség pl. sötét bútoroknál, akkor csak kevésbé sűrű lakk jöhet szóba. Ha azonban azt kívánjuk, hogy a lakk a függőleges felületeken moccanás nélkül tapad­jon, akkor meg kell alkudnunk a film  homályos­ságával is. Minden lakkgyár hajlandó különleges kívánságokat tekintetbe venni, optimális meg­oldások elérésére. A  gyakorlatban normál sűrű­ségű poliészterlakkok igen jól beváltak általá­ban. Erősen tixotróp lakkokat csak különleges esetekben alkalmaznak.Fehérített jávor és más világos fák szem­pontjából világos- poliészterlakkok, ún. jávor­lakkok kerülnek szóba. Ezek kevéssé lilák — te­hát kevesebb gyorsítót tartalmaznak — , kissé lassabban száradnak, viszont színtelen filmeket eredményeznek. Am íg csak lehetséges, előnyö­sebb a normál lakkok felhasználása. Jávorlak­kokat tehát csak olyankor alkalmazzunk, ha ténylegesen zavar a normál poliészterlakkok színezése. A  cikk elején említettünk néhány ke­vert poliészterlakkot. Ezek alatt az olcsó típu­sokat értettük, melyeknél az alaplakk 95%-nál kevesebb polimerizálható alkotórészt tartalmaz. Nehogy azt gondoljuk, hogy azonnal fel tudjuk ismerni a kevert poliészterlakkot. A  10—20%-os csekély szilárdtest-tartalmat csak pontos ellen­őrzés tünteti fel. A  kevert poliészterlakkok ellen semmi kifogást nem lehet felhozni mindaddig, amíg ilyenekként kezeljük őket. Viszont megen­gedhetetlen, hogy azt a benyomást keltsük, mintha azok 100%-os poliészteranyagok len­nének. Sok kombináció lehetséges más lakk­nyersanyagokkal, melyek előnyösek lehetnek. Minden vevőnek azonban jogaj van tudomást szerezni arról, hogyan is viselkedik az általa fel­használt anyag.A  poliészterlakkok mai árai jelentősen el­térnek egymástól. Ugyanúgy, mint egyéb lak­koknál, vannak olcsó és drága nyersanyagok. A  lakkgyár dolga, hogy a minőséget és az árat úgy állítsa be, hogy a vevő a legkedvezőbb anyagot kapja. A  legjobb anyag azonban nem mindig a legolcsóbb is. Másutt már említettem, hogy a lakkal együtt megvásároltuk a tanácskérés jogát is. A  tanácsadás lényeges költséget jelent egy lakkgyár számára, ha komolyan veszi a kérdé­seket. Ezért ezt az oldalt is tekintetbe kell venni, a poliészterlakkok árának összehasonlításánál. 

A bútorgyáros számára jó érzés lehet, ha jó ke­zekben tudja magát. Ezért egy együttműködést, ha az jó, csak igen fontos okokból adjunk fel. A  gyártmányt ne változtassuk kis árelőnyök miatt. Ne is higgyünk el mindent, amit a képviselők állítanak, főleg azt nem, ha megígérik, hogy a kisebb lakkfelhasználás megtakarítást eredmé­nyez majd. 100%-os lakk az 100%-os lakk. Ha kevesebbet akarunk felvinni, ezt az egyik lakk­nál ugyanúgy megcsinálhatjuk, mint a másiknál. Ezekről a kérdésekről sokat beszélhetnénk még, de ez ennek a referátumnak nem célja.A  színes poliészterlakkok ugyanúgy bevál­tak a gyakorlatban, mint a világos lakkok. A helyes összetétel a lakkgyáros dolga. Színes lak­koknál mindig paraffinmentes poliésztert alkal­maznak. K ét rendszer van. Vagy pigementált a lakk, vagy pedig egy ún. pigmentalapot perme­teznek fel, előzetesen. Nem tudom megmondani, melyik eljárás előnyösebb. Nagyobb tisztaság és jobb mélyhatás (térhatás) a pigmentalap-eljá- rással érhető el. A  pigmentalapot bőségesen szórják fel és száradás után világos poliészter­lakkal vonják be. Előnye, hogy csak a világos poliészterréteget kell megmunkálni. Hogy az üzemben mit jelent a színes poliészterpor, azt csak azok tudják, akik dolgoznak vele. Miután a világos poliészterlakk saját színe is színezet­képző, fontos az egyenletes rétegvastagság. Szí­nes poliészterfelületeken csak nehezen végezhe­tők el javítások. Színes poliészterlakkok hálás témáját képeznék egy külön előadásnak.A  megszilárdult poliészterfilmek legfonto­sabb tulajdonságainak rövid áttekintésével zár­juk ezen referátum szakmai részét.A  poliészterfilmek kémiailag és mechanikai­lag rendkívül ellenállnak. Nagy ellenállást mu­tatnak oldószerekkel szemben, állékonyak lú­gokkal és savakkal szemben. Éghetőségük a nit- rolakkoknál kisebb. A  poliészter lakkok ciga­rettaérzékenyek. Bútorápolószerek, olajok, via­szokkal szemben tökéletesen érzéketlenek. V i­szont kémiai tisztítószerek, pl. Tetra, hosszabb behatás alatt elpusztíthatja a lakkot. Állékony­ságuk kiváló. A  poliészter lakkok trópusállóak és alacsony hőmérsékleteket is bírnak. A  poli­észterlakkok alig esnek össze és hosszú ideig őrzik a politúrfényt. Egyszóval, a poliészterlakk említésre méltóan jó anyagot alkot.Egyszer elhangzott az a javaslat, hogy a referátum végén gazdasági kérdésekkel is fog­lalkozzunk. Talán azokra a cégekre gondoltak, amelyek még ma sem tudják, bevezessék-e a poliészterlakkokat vagy sem. Itt nem óhajtok azzal foglalkozni, a szokásos összehasonlítás alapján, hogy a poliészterlakkoknál a munkaidő­megtakarítás kedvezőbben alakul, mint a nitro- lakkoknál. Sőt, azon a véleményen vagyok, hogy ma már nemcsak számolás kérdése, dolgozzunk-e poliészterlakkokkal vagy sem, hanem arról van szó, hogy elzárkózzunk-e a fejlődés elől.Nézzük csak meg ezt a fejlődést. Polírozott szobák mindig a délnémet bútoripar kiváltságai voltak. Különösen itt volt egy olyan törzskara



W. Brocker: Tapasztalatok a poliészter megmunkálásáról Faipar IX. évf. (1959). 11. sz. 339a szakembereknek, akik rendelkeztek a szüksé­ges anyagismeretekkel és hozzáértéssel. A  fé­nyezéssel és a poliészterlakkokkal új korszak köszöntött be. Kitűnt, hogy a kézügyesség már nem volt lényeges előfeltétele a fafelületek polí- rozásának. A  viszonyok rövid idő alatt eltolód­tak. M íg a normális kézipolírozásnál drága spe- ciálistákra volt szükség, a poliészterlakkokat be­tanított segéderők is fel tudják dolgozni (meg tudják munkálni). Ezt a nagy bútorgyárak, akik­nek sohasem jutott volna eszükbe, hogy políro­zott szobákat konzervatív eljárással állítsanak elő, gyorsan felismerték. Arra is rájöttek, hogy a polírozott szobák azonos darabszám mellett na­gyobb keresetet jelentenek. Ma minden olyan bútorgyár, mely egy kicsit is ad magára, políro­zott szobákat állít elő. Miután a poliészter lakk feldolgozása már be van állítva és a munka­menetek a lehető legnagyobb mértékben racio­nalizáltak, a polírozott szobák tömeggyártása már nem jelent problémát. Ennek bevezetése természetesen pénzbe kerül és sok volt a vissza­hatás is. Ma már egy probléma van csak: még egyszerűbben! Még olcsóbban! Még többet! A  legutóbbi bútorkiállításon hallottam, mikor egy bútorgyáros biztosította vevőjét afelől, hogy egy bizonyos modellnél a régi iskola szerint kéz­zel polírozott szobáról van szó. Lehet, hogy a vevő a régi iskola kedvéért hajlandó volt sok pénzt kiadni. A  tény azonban az, hogy a poli­észterlakkokkal a tömeggyártási felületek nem­csak olcsóbbak, de jobbak is, mint a kézipolíro- zással végzett, egyes darabok kivitele. Ezen tény előtt nem lehet szemet húnyni. Nincs is értelme azt hinni, hogy egy napon minden úgy lesz, mint régen. A  poliészterlakk — valóság. A  legnagyobb fejlődést jelentik a fa felületkezelésénél, ez csak a nitrocellulózlakkoknak 25—30 év előtti beve­zetéséhez hasonlítható.

El kell azonban ismernünk, hogy sok üzem­ben a körülmények nem olyan egyszerűek. Éppen azok a cégek, amelyek már sok esztendő óta állítanak elő polírozott bútorokat, szakmun­kás karral rendelkeznek, s ezek az emberek a polírozást hivatásként tanulták meg. Ezek szá­mára a poliészterlakk nagy szerencsétlenség, mert a sokévi speciális tapasztalatokra hirtelen nincs már szükség. Igazán nem lehet azt kívánni, hogy ezek az emberek lelkesedéssel fűrészeljék azt az ágat, amelyen ülnek. Ezekkel a problé­mákkal, melyek ügyességet és emberi megértést igényelnek, minden üzemnek magának kell el­készülnie (leszámolnia). Minden jóakaratú és jótudású polírozó számára nyitva áll egy mun­kaalkalom a poliészterfeldolgozásnál is.Lehet, hogy egyik-másik üzem számára a bevezetés kockázata ma még túl nagy. Bizonyos, hogy számolni kell a nehézségekkel és nagyon egyszerű arra az álláspontra helyezkedni, hogy előbb a többiek fizessenek tandíjat. Ez az állás­pont a mi gyorsanélő századunkban nem veszély­telen, mert gondosan meg kell ragadni a meg­felelő pillanatot, ha nem akarunk lemaradni. A  tapasztalatokat valamikor mégis meg kell sze­rezni. Senki se szolgáltassa ki magát szőröstől- bőröstől a poliészterlakkoknak. A z átállásnak nyugodtan kell megtörténnie. Előbb a gyártás egyik részével inkább, s aztán olyan mértékben, ahogy az új munkaanyagba vetett bizalom nő. Ezt tartom helyes útnak, főleg a középüzemek szempontjából. A z erőszakos megoldások nagyon költségesek és nyugtalanságot okoznak. Minden olyan üzemnek, mely polírozott szobákat állít elő, foglalkoznia kell az új poliészterlakkokkal, s erre az időpont a most következő hónapokban nem kedvezőtlen.



3 4 0  F aipar IX. évf. (1959), 11. sz.

Forgácslapok borítása műanyagokkal
Z O M  B O  R í  J Á N O S  Faipari K utató  Intézet

Bevezetés .A  lemezipari gyártmányok felhasználási területének kibővítésére és a könnyűipari ter­mékek — elsősorban bútorok — tartóssági és felületnemesítési fokának emelésére irányuló törekvések mindinkább ■ a műanyagbevonatok alkalmazását teszik szükségessé. A  műanyagok­kal borított lemezanyagok tartós bevonatokat képviselnek és nagyobb hő-, víz- és időállóságot biztosítanak, mint a fényezett vagy színtelen lakkal kezelt felületek.Külföldön a sellakos fényezés és a lakkczási eljárások helyett mindinkább a műanyagborí­tású farostlemezek és forgácslapok gyártását ve­zetik be. Műanyagokat alkalmazva borítóanyag­ként a felületi tulajdonságok (kopásállóság, tö­mörség, víz-, hő-, sugár-, kemikáliaállóság stb.) olyan mértékben javulnak, hogy ezeket lakko­zással vagy festéssel nem lehet elérni. Melamin- gyantával impregnált papírfilmek felragasztá­sával pl. olyan kemény és ellenálló felületeket kapnak, hogy asztallapok felületén az izzó ciga­rettaparázs nem hagy nyomot és alkoholos italok után nem marad folt. Megfelelő pigmentálás vagy mintás papírfilmek alkalmazásával deko­ratív hatások is elérhetők és így kevésbé tetsze­tős lapfelületek hatását is növelni lehet. A  for­gácslapok és farostlemezek felületi nemesítésére és ezáltal értékesebb gyártmányok nyersanyaga­ként való felhasználására irányuló törekvések tehát szükségessé teszik az ilyen jellegű felület- borítási eljárások ipari alkalmazását és az alkal­mazás közben jelentkező problémák vizsgálatát.
1. A mÁanyagborítású lemezekről általábanA  műanyagborítású lemez fogalma egy ál­talánosan használt és igen széleskörű fogalom Műanyagborítás alatt általában műgyanta-borí­tóréteg felpréselését értik egy hordozólap felü­letére lemezek, fóliák vagy folyékony gyanták formájában. Egy ilyen borított faműanyag hasz­nálati értékét a hordozólap neme és a borításra kiválasztott műanyag határozza meg; ezek egyéni sajátosságai a felületek tulajdonságai szempontjából döntő jelentőséggel bírnak.Tévedés lenne azt gondolni, hogy egy mű­anyaggal borított felület kevésbé lehet sima és zárt, mint pl. egy lakkozott felület. Ha a borítás magasabb hőmérsékleten nyomás alatt történik, a felületi egyenetlenségek többnyire kiegyenlí­tődnek ; túl durva borítóforgácsból, vagy hiányos borítóréteggel készült forgácslapok azonban utó­lag nyugtalan felületeket eredményezhetnek és ez a jelenség annál jobban szembetűnő, minél fényesebb a felület.A  műanyagfelületeknél elért külső hatás messzemenően a védőlemezek kiválasztásától és ezek minőségétől függ. Magasfényű vagy se­lyemfényű hatásokat megfelelően kezelt króm­

acél-, sárgaréz- vagy polírozott könnyűfém­védőlemezekkel érnek el, amelyeket megfelelő tapadásgátló anyagokkal előkezelnek.A  műanyagborításra alkalmas faműanyagok közül hordozóanyagként elsősorban farostleme­zeket és forgácslapokat használnak. A  hordozó­anyagként használt faműanyagok egyenletes térfogatsúllyal és csekély vastagsági különbsé­gekkel rendelkeznek. Belső használatra minden normál faforgács- és farostlemezminőség meg­felel, külső használatra viszont megfelelő idő­álló ragasztással készült lemezminőségeket kell alkalmazni. Ha a belső használatra szánt lapok erősebb váltakozó nedvesség- és hőmérséklet­hatásoknak vannak kitéve, pl. hajókabinokban vagy gépcsarnokokban, akkor főzésálló ragasz­tással készült hordozólemezeket kell ilyen célra kiválasztani.A  forgácslapok borítása egy oldalon, vagy pedig mind a két oldalon lehetséges. Az előző esetben az ellenoldalon szimmetria kiegyenlítő­ről kell gondoskodni. Minden borított lapnál az élek megfelelő védelméről is gondoskodni kell, hogy a lapok lehetőleg sokoldalúan felhasznál­hatók legyenek. Belső terekben, ahol a lapokat főleg asztallapok, ajtók készítésére, fal- és mennyezetburkolásokra stb. használják, a sza­bad vagy illesztett éleket műanyag- vagy fém­éi védőlécekkel, vagy sínekkel látják el.Az alkalmazott műgyanták kérdését illetően a sokféle műanyag közül forgácslapok borítá­sára jelenleg csak néhány típust használnak. A tervezett célokra alkalmasnak mutatkozó borító­anyagok kétféle műanyagcsoporthoz tartoznak, nevezetesen:1. a hőre keményedő kondenzációs-mű­anyagok csoportjához (fenol- és melamingyan- ták);2. a hőre lágyuló polimerizációs-műanyagok csoportjához (polivinilklorid vagy PVC-alapú keverékpolimerizátumok).Ezek a műgyanta-alaptípusok modifikációk által bizonyos határokon belül változnak, azon­ban lényegesebb csoportsajátságaikat mindig megtartják. A  borítóeljárást és a feldolgozási körülményeket az egyes műanyagok csoporttu- lajdonságai meghatározzák, azonban a borítandó faműanyag neme szerint mégis változik az eljá­rás és változnak a körülmények is.Műanyagborítási célra ipari méretekben legrégebben alkalmazott műgyanták a duro- plasztok. Melamin- és fenolgyantákkal impreg­nált papírfilmek több hónapon át alkalmasak a felhasználási célra, ha hűvös helyen tárolják őket.Színelőfilmek készítéséhez főleg melamin- gyantát dolgoznak fel. A  töltő- vagy hordozópa­pírok impregnálásához a normál karbidgyanta többnyire nem kielégítő, hanem speciális elké- szítésű gyanták szükségesek. A  hordozó-papírfil-



Zőmborí J.: Forgácslapok borítása műanyagokkal Faipar IX. évf. (1959), 11. sz. 341mek készítéséhez részben melamingyantákat is használnak, ezek a gyanták azonban az anyag­költséget jelentősen növelik.A  hőre lágyuló műanyagok közül eddig a polivinilklorid (PVC) talált legszélesebbkörű alkalmazásra. A  P V C  előnye a jó viharállóság és nagy tömörség; ezáltal megvédi a forgácslapot a behatoló nedvességtől. További értékes tulaj­donsága a rugalmasság és a teljes szagtalanság. P V C -vel borított lapokat élelmiszerekkel is érintkezésbe lehet hozni.A  P V C  fóliákat keményebbre és lágyabbra egyaránt be lehet állítani és így padlólapok bo­rítására is felhasználhatók. A  tapadás elősegíté­sére tapadásközvetítő és javító közti rétegeket iktatnak közbe. További alkalmazási területe ezenkívül a forgácslapból készült válaszfalak, élelmiszerpultok stb. készítése.
2. Duroplasztok (kondenzációs-műgyanták) 

alkalmazásaA  lapborítás egyik legismertebb eljárása az előre elkészített műanyaglemezek felragasztá­sából áll. A  műanyaglemez és a hordozólap elő­regyártott félgyártmányok. A  műanyagborítású lemez úgy keletkezik, hogy a műanyaglemezt a hordozólapra felragasztják.A  felragasztásra kerülő műanyaglemezek műgyantával impregnált papírrétegekböl állnak, amelyeket nagy nyomás alatt (mintegy 80— 150 kg/cm2) préselnek össze. A  műanyaglemezek fe­dőrétegét egy- vagy többszínű, vagy pedig mintázattal ellátott speciális papírrétegek alkot­ják, amelyek hőre keményedő, nagyértékű me- lamingyantával vannak átitatva. Alsó hordozó­rétegként nehezebb nátronpapírt alkalmaznak, amelyet olcsóbb műgyantával, így pl. fenolgyan­tával vagy karbamid-melamin- keverékgyantá­val impregnálnak. A  száraz filmrétegeket kö- teggé egyesítik és ezt a köteget polírozott védő­lemezek között, nagy nyomás alkalmazásával homogén kb. 1— 1,6 mm vastagságú rétegelt- lemeztestté préselik össze. Az így készített mű­anyaglemeznek az alsó oldalát préselés után fel­ér desítik és. ezzel a lemez felragaszthatóvá válik.A  nagy nyomással sajtolt műanyaglemezek­kel végzett borítást kisebb üzemek is megvaló­síthatják — hidraulikus prés nélkül is — mert a ragasztáshoz nem kell hő, illetve igen csekély meleghozzávezetés szükséges. A  felületi tulaj­donságokat a fedőrétegben alkalmazott mela- mingyanta határozza meg; ez a felületet magas hőmérséklettel, hideg vagy forró vízzel és szá­mos kemikáliával szemben (koncentrált savak és bázisokon kívül) ellenállóvá teszi. Dörzsölési igénybevételeknél karcmentesek, a lemezek ezenkívül fényállóak, és szagtalanok; ezért mos­ható asztal, ajtó, válaszfal, mosókonyha, fürdő­szoba, konyha stb. borítására alkalmasak. Ilyen műanyaglemez-márkák külföldön a G E T A L IT , F O R M IC A , R E S O P A L , U L T R A P A S  stb. leme­zek. A  belföldön gyártott műanyaglemezek fe­nolgyantával impregnált papírrétegekből állnak 

és melamingyantás színelőfilmekkel nincsenek lezárva. A  lemezek fény-, hő-, víz- és kemikália­állósága jó. A  hazai műanyagipar többféle szín­ben és többféle vastagságban (kb. 0,3—2,5 mm) gyártja a műanyaglemezeket; ezek egyik oldala azonban rendszerint nincs felérdesítve. A  mű­anyaglemezek oldalát tehát a felragasztás előtt érdesíteni kell. Ezzel a kezeléssel az adhéziós felület megnő és a műanyaglemez felragasztha- tóvá válik.A  felérdesített műanyaglemezek rozsliszttel nyújtott karbamid-műgyantaenywel hideg úton ragaszthatok. A  jó ragasztás előfeltétele az, hogy a ragasztóanyag jól felhordható legyen, a ragasz­tandó felületeket jól nedvesítse, nyomás alatt (enyvfelhordó hengerek, csavarszorítók vagy hidraulikus prések között) az enyv kitöltse a felületen levő egyenetlenségeket és a sol-gel át­alakulás során ne szívódjon el a ragasztási fu ­gából. A  ragasztáshoz használt enyvnek tehát folyékony állapotban meghatározott folyóképes­séggel kell rendelkeznie.A  Faipari Kutató Intézet Kísérleti Üzemé­ben kialakult ragasztási gyakorlat szerint a mű­anyaglemezek felragasztására használt enyvke- verék viszkozitása kb. 3—4000 cP. között fek­szik. A  műgyantaoldat vastagífására rozslisztet adagolunk. A  nyújtóanyag hozzáadásának célja egyrészt a ragasztóanyag egységárának csökken­tése, másrészt pedig a műgyantaenyv kikemé- nyedési idejének lerövidítése, a gyantavíz meg­kötése, a fugaérzékenység csökkentése, valamint az enyvkeverék felhordási lehetőségeinek ja­vítása.A  ragasztás minősége szempontjából ter­mészetesen nemcsak egyedül a viszkozitás a döntő tényező. A  jól feltöltött enyvkeverékek­nél a viszkozitás mellett az egyenletes enyvfel- hordás és a ragasztási fuga optimális víztartal­mának beállítása játszik döntő szerepet. A  ra­gasztási fuga víztartalmának alapvető jelentő­sége van, mert a kémiai tömeghatás törvénye szerint a víznek kondenzációs folyamatoknál reakciógátló hatása van. A  fuga alacsony víz­tartalma viszont műgyantáknál térhálósodási ne­hézséget okoz, amely a ragasztási- szilárdságot erősen csökkenti.A  ragasztási fuga víztartalmának beállítását az enyvfelhordás szabályozásán kívül az enyv saját víztartalma és a nyújtóanyag vízfelvevő­képessége befolyásolja. A z enyvkeveréket a víztartalom és az alkalmazott edző tekintetében a mindenkori üzemi körülményeknek megfele­lően pontosan be kell állítani. A z enyvkeverék víztartalma a nyújtóanyag és az edzőanyag be­keverése után kb. 30—35%.A  ragasztóanyag viszkozitásának és a ra­gasztási fuga víztartalmának a ragasztási folya­matoknál különleges figyelmet kell szentelni, mert csak így lesz biztosítva az enyvkeverék megfelelő folyóképessége, a tökéletes enyvfel­hordás és a keményedési reakció végbemenete­lének optimális feltétele.A  műanyagborítású forgácslapok feldolgo-



342 Faipar IX. évi. (1959), 11. sz. Zombori J.: Forgácslapok borítása műanyaggokkalzására hasonló irányvonalak érvényesek, mint a forgácslapokra. A  lemezek fűrészelhetők, az éle­ket gyalulni, csiszolni lehet. Megmunkálás köz­ben azonban a műanyagfelületekét karcolástól védeni kell.M íg a nagy nyomással sajtolt műanyagle­mezeket utólag kell a hordozólapra felragasz­tani, az alacsony nyomáson végzett borításoknál a műgyantával impregnált papírfilmeket hid­raulikus présben közvetlenül adhézióval viszik fel a borítandó faműanyagra és az alkalmazandó hőmérsékletet a felhasznált műanyagtípus sze­rint határozzák meg. A  következőkben az ilyen jellegű borításokról és a felhasznált műgyantá­ról kell még röviden beszámolni.Minden duroplaszt-borítás magasabb hő­mérsékleten néhány percen belül bevonattá ke- ményedik. A  bevonatok hőállósága igen jó, mert a felhasznált műgyanták irreverzibilisen térhá­lósodnak. Ez a térhálósodás egy kondenzációs folyamat következménye, ahol mindig egy kis mennyiségű melléktermék (pl. víz, formaldehyd stb.) válik szabaddá. Ennek következtébén a mű­gyantarétegben kisebb-nagyobb térfogatzsugo­rodás lép fel, amely zsugorodási feszültségek ébredését eredményezi. Ezek a feszültségek an­nál jobban hatnak, minél nagyobb a rétegvas­tagság.A  duroplaszt-műanyagborításokat tehát nem lehet tetszőleges rétegvastagságban felvinni, ha hézagmentes, jól zárt felületnek kell keletkezni. Magas hőfokon végzett préselések után a kike- ményedett gyantaréteg érzékeny a gyors lehű­léssel szemben és a hirtelen összehúzódás követ­keztében — léghuzat vagy egyéb lehűlési folva- mat által — a présből való kivétel után a mű­anyagrétegben repedések képződhetnek.Forgácslapoknál az alacsony nyomáson vég­zett műanyagborítás a lapok gyártásával egybe­kötve (egylépcsős eljárás), vagy nedig a kész­lapon utólag történhet (kétlépcsős eljárás). A  hordozólap előállításával egvidőben végzett mű- anvagborítás (egylépcsős eljárás) lényeges elő­feltétele az, hogy a lapkötőanyag és a borító­műanyag keményedési hőmérséklete összhang­ban legyen. Az egy munkafolyamatban előállí­tott lapok összes víztartalma megszabott határok között fekszik, amely a faműanyag előállítási feltételeitől, valamint a különböző mű.gvanta- ragasztók és borítóanyagok keményedési körül­ményeitől függ és amelyet minden esetben kí­sérletileg kell meghatározni. A préselési hőmér­séklet a borító műanyagok természetéhez iga­zodik és általában 100— 170 C ° között fekszik. Az erős tömörítés elkerülése céljából a présnvo- más nagyságát a faműanvag térfogatsúlyához kell alkalmazni, vagyis 500 kg/m3 térfogatsúly­nál max. 10 kg/cm2 nvomás, 700 kg/m3 térfogat­súlynál pedg max. 20 kg/cm2 fajlagos nyomás alkalmazandó.Az egylépcsős eljárás szerint a hordozóré­teg a műanyagréteg kialakulásával egyidőben keletkezik a háromrétegű forgácslapok gyártá­sához hasonlóan. A  kétlépcsős eljárás szerint pedig a kész hordozólapon utólag létesített mű­

anyagbevonat úgy keletkezik, hogy az elkészí­tett hordozólapra (pl. kemény-rostlemez, vagy forgácslap) műgyantával impregnált papírfil­meket rétegeznek, amelyek azonosak vagy ha­sonlóak a rétegelt-műanyaglemezek műgyantá­val impregnált rétegeihez. Hidraulikus présben, nyomás és meleg együttes hatására egyesülnek a filmrétegek a hordozólappal kikeményedés közben egy állóképes műanyagborítású lemez- testté.A  színelőfólia (Überpresser) többnyire nagy szívóképességű, tiszta cellulózból készül, meg­felelő nedves-szakítószilárdsággal és mintegy 20— 60 g/m2 nyerspapírsúllyal. A  papírokat me- lamingyantával itatják át és ezek alkotják a műanyagborítású lemez legfelső rétegét, a felü­letnek a lehető legjobb mechanikai tulajdonsá­gokat és kémiai ellenállóképességet kölcsö­nözve.A  töltő-, ill. dekorpapírok, amelyek a hor­dozórétegeket képviselik, többnyire tiszta cel­lulózból készülnek, mintegy 50—300 g/m2 nyerspapírsúllyal. A  nehezített töltő- és dekor­papírok a melamingyantás itatáson kívül töl­tőanyag- és pigmentadalékokat is tartalmaznak, vagy pedig a nátronpapírra dekoratív színmin­tázat van nyomva.Melamin- vagy melamin-karbamidgyanta kondenzátumokkal impregnált dekorfilmekkel forgácslapokat, bútorlapokat lehet bevonni. Me­lamingyantás színelőfóliák utólagos felpréselé­sével a felületi tulajdonságokat javítani lehet. A z átlátszó film ek rendkívül ellenálló bevona­tokat adnak. A  melamingyantás fóliákkal borí­tott faműanyagokat keménységük, karcállósá­guk, moshatóságuk és szép dekoratív színmin­tázatuk alapján főleg ajtók, asztalok, fal- és mennyezetburkoló-lapok készítésére használják. Teljes szagtalanságuk minden olyan területen alkalmazást biztosít nekik, ahol élelmiszerekkel érintkeznek, így pl. pultok, hűtőházak, tároló­tartályok készítésénél, ezenkívül laboratóriu­mokban, fürdőkben, kórházakban és orvosi terü­leteken. Olyan külső alkalmazásoknál, ahol az időjárás teljes hatásának vannak kitéve, a me­lamingyantás műanyagborítások tartósság szempontjából nem alkalmasak.3. Termoplasztok (polimerizápiós műgyanták) alkalmazásaA  termoplasztokkal végzett kísérletek lé­nyegében új keletűek. Feldolgozásuknál a pré­sek visszahűtése jelentette hosszú ideig az aka­dályt. Gazdaságos felületborítás csak olyan ter- moplasztikus gyantákkal lehetséges, amelyek lá­gyuláspontja magas, az átalakulási pont pedig éles és így  a hosszú hűtési idők elkerülhetők. A  túl alacsony lágyulásponttal rendelkező ter- moplasztokon kívül nem felelnek meg borítási célra azok az anyagok sem, amelyek duzzadnak és nem rendelkeznek megfelelő időállósággal.A  polivinilklorid nagy vízszigetelőképes­sége és rugalmassága miatt igen értékes borító­anyagnak bizonyult. Kalandereken fóliákká hengerük, amelyeket minden színben színezni
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lehet. Különös figyelmet érdemel az az adhéziós 
probléma, hogy a polivinilklorid nem mindig 
tapad a fához. A fóliagyártás technológiájának 
javításával, keverék-polimerizációval és adott 
esetben tapadásközvetítő közti rétegek alkalma­
zásával ezt a problémát meg lehet oldani. Ezen 
az alapon külföldön az utóbbi években néhány 
borítóeljárást kifejlesztettek és ezek az eljárá­
sok a faműanyagiparban alkalmazást is nyertek.

A termoplasztok és duroplasztok feldolgo­
zása közötti különbség a termoplaszticitásból 
adódik, vagyis magasabb hőmérsékleten a mű­
gyanta nem keményedik, hanem lágyul és le­
hűlés után ismét megszilárdul. Ez okból a pré­
seket ürítés előtt a lágyulási hőfoktartomány 
alá vissza kell hűteni. Polírozott védőlemezek­
kel maggs hőmérséklet és nagyobb nyomás al­
kalmazásával tükröző lapfelületeket érnek el. A 

PVC-fóliákkal borított lapfelületek különböző 
színárnyalatban előállíthatok és csempézésre is 
ajánlják őket. A PVC-fóliák rugalmassága és 
hajlíthatósága ívelt felületek borítását is lehe­
tővé teszi. Asztallapok borítására azonban a 
PVC-fóliák nem alkalmasak, mert a termő- 
plasztikus tulajdonság az asztallapoktól meg­
kívánt keménységet és hőállóságot nem bizto­
sítja.
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Csehszlovákia faiparának tanulmányozása során nyert 
fontosabb tapasztalatok

Z O L L E R  V I L N О S

Ez év nyarán kisszámú magyar faipari kül­
döttség tanulmányozta Csehszlovákia faipará­
nak jelenlegi helyzetét. A tanulmányút során 
számos elvi és gyakorlati tapasztalatot ismer­
tünk meg, aminek értékét rendkívüli módon 
növeli az a tény, hogy mindezek nagy része a 
hazai fűrész- és lemeziparban is megvalósítható.

A tanulmányút során elsősorban a követ­
kezőket tanulmányoztuk:

a) Csehszlovákia faiparának szervezeti fel­
építését ;

b) a Csehszlovák Faipari Tervező Intézet 
munkáját és tervezési módszerét;

c) a vállalati központok és üzemek termelő 
munkáját és a termelés gépesítésének 
főbb jellemzőit.

a) Csehszlovákia faiparának szervezeti felépí­
tése

Csehszlovákiában valamennyi nagyobb 
mennyiségű fát (alapanyagot és félkészterméket) 
felhasználó iparág a Fogyasztási Minisztérium­
hoz tartozik. Ide tartozik a fűrész-, lemez-, for­
gács-lemez-, farostlemez-iparágakon kívül a bú­
tor- és épületasztalosiparág is.

A minisztérium székhelye Prága. Szlová­
kiában Megbízott Hivatal van, amelynek veze­
tője tagja a prágai minisztérium kollégiumá­
nak. A feladatokat a Megbízott Hivatal látja el 
igen nagy önállósággal.

A faipari központok (irányítószervek, nagy 
kapacitású vállalatok stb.) Szlovákiában, míg a 

Cseh-Morva részen inkább fiókintézetek van­
nak.

A faipari vállalatok faipari egyesülésekhez 
tartoznak. A vállalatokat — főleg 1956 óta — 
jelentősen összevonták. Az összevonást igen kö­
rültekintően végezték el. Az összevonás során 
nagy faipari kombinátokat alakítanak ki. Első­
sorban a kis- és korszerűtlen üzemeket állítot­
ták le, illetve állítják le, s helyettük modern, 
nagy kapacitású (évi 150—250 000 m3 rönköt 
feldolgozó) üzemeket építettek, illetve építenek. 
Az új üzemek építésével egyidejűleg számos 
vertikumot is létrehoznak:, amivel a rendelke­
zésre álló alapanyag teljes (komplex) feldolgo­
zását biztosítják. Ezt elősegíti az az intézkedés 
is, amivel az egyes üzemek által feldolgozandó 
fafajok számát a minimumra csökkentik.

b) A Csehszlovák Faipari Tervező Intézet mun­
kája és tervezési módszere

Csehszlovákia valamennyi jelentősebb fa­
ipari jellegű beruházásainak tervezését az Inté­
zet, míg a kisebb jellegű beruházások tervezé­
sét az érdekelt vállalatok végzik.

A Tervező Intézet székhelye Pozsony. Ezen­
kívül Prágában, Eperjesen, és Liptószentmikló- 
son kirendeltségek vannak. Az Intézet dolgo­
zóinak összes létszáma 520 fő.

A Tervező Intézet az egyes üzemek bőví­
tési, illetve új üzemek részletes építési terveit 
megfelelő távlati tervek alapján készíti el.

A távlati tervek az alapanyag felhasználá­
sának növelését irányozzák elő, elsősorban a
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jobb kihasználás és a hulladékanyag teljes fel­
dolgozása, valamint a farostlemez, faforgácslap, 
pozdorjalemez, légkamrás ajtólapok és a kéreg­
ből előállított szigetelő lemezek termelésének 
növelése révén.

A távlati tervek meghatározzák a faipar 
teljes koncentrálásának ütemét és módját, mely 
szerint hatalmas kombinátokat építenek, ahol a 
keletkezett hulladékot teljes egészében feldol­
gozzák. Ennek biztosítása érdekében inkább 
vállalják a nagyobb szállítási távolságot, mert 
szerintük ez a fa feldolgozásának leggazdaságo­
sabb módja.

Ugyancsak a távlati tervek irányozzák elő 
a munkaidőnek 1965-ig heti 40 órára való le­
szállítását. Az utóbbit az egyes vállalatok a ter­
melés csökkenése nélkül már előbb is megvaló­
síthatják.

Ezeket a célkitűzéseket a vállalatok dolgo­
zói is igen jól ismerik, s ez igen jó ösztönzést 
ad a munka termelékenységének növeléséhez, 
valamint az egyéb célkitűzések minél előbbi 
megvalósításához.

A Tervező Intézet a távlati terveknek meg­
felelően a megrendelő vállalattól szerzi be az 
alapadatokat és az alapgondolatot. Ezt felül­
vizsgálja és ennek alapján végzi el a részletes 
tervezési munkát. A kivitelezést a megyénkénti 
kivitelező vállalat ’végzi a Tervező Intézet mű­
vezetése, illetve felügyelete mellett.

A Tervező Intézet a terveket a szerződés­
ben foglalt határidőre készíti el. Ha a kész ter­
vet a kitűzött határidőre átadni nem tudja, ak­
kor minden napi késésért kb. 600 Ft kötbért fi­
zet. Ha a beruházási összeg a kivitelezés során 
kevésnek bizonyul, az Intézet a vállalatok fel­
ügyeleti szervéhez, a Faipari Egyesüléshez for­
dul a keret megemelése tárgyában. Ez komoly 
felelősségrevonást is jelent. Ilyen azonban csak 
ritkán fordul elő. Jelenleg kidolgozás alatt áll 
egy olyan intézkedés, amely a Tervező Intézetet 
is érdekeltté teszi a beruházás teljes sikeréért.

A jelentősebb beruházásokat állami támo­
gatásból végzik, míg a kisebb összeget igénylő 
beruházás megvalósítására a vállalat a nyereség 
előre meghatározott részét használhatja fel.

1959. január 1-től megszüntették a Beru­
házási Bankot, s szerepét a Nemzeti Bank vette 
át.

A Tervező Intézet által elkészített terveket 
az érdekelt vállalat hagyja jóvá. Ugyancsak a 
vállalat végzi a kivitelező vállalat munkájának 
műszaki ellenőrzését. Mind az építő, mind a ki­
vitelező vállalat anyagilag érdekelt a tervezett 
beruházási összeg csökkentéséért, illetve az 
üzembehelyezési határidő előbbrehozásáért.

A Tervező Intézet csak előzőleg kipróbált 
és megismert gépeket tervez beépítésre. Ezért 
az olyan gépeket, melyekről a termelési munka 
során szerzett tapasztalatok még nem állnak 
rendelkezésre, azokat 1—2 helyen a termelési 
menetbe illesztik, azon üzemszerű termelést, 
esetleg a Faipari Kutató Intézet kísérleti üze­
mében próbatermelést végeznek, s az így szer­

zett tapasztalatok alapján végzik el az ilyen gé­
pek tervezési munkáját.

A Tervező Intézet kész terveket is expor­
tál. Jelenleg Romániával, Vietnámmal és Ju­
goszláviával van ilyen szerződése.

A Tervező Intézet által készített tervekre 
jellemző a nagyfokú gépesítés. A gépesítés gaz­
daságosságát részletes elemzésekkel állapítják 
meg. A Tervező Intézet szerint — a csehszlovák 
adottságok mellett — a különböző gépesítések 
az alábbi évi gömbfa-feldolgozás mellett gazda­
ságosak:

gazdaságosságot részletes elemzéssel állapítják 
meg. Általános gazdaságossági mutatószámokat

V olf-daru (rönkök mozgatására) 27.000 m3
V agonterhelés csőrlővel 4 000 m 3

Lánctranszportőr (szintkülönbség mellett) 20 000 m 3

Lánctranszportőr (szintkülönbség nélkül) 18 000 m 3

L ánctranszportőr (rönkök tóból való (kieme­
lésével együtt) 34 000 m 3

K eretfűrészek közötti részleges gépesítés 
(prizmás vágás esetén) 8 000 m 3

K eretfűrészek közötti teljes gépesítés 16 500 m 3

Hulladékkihordó-kocsi 200 m 3

B akdaru 7 000 m 3

H íddaru 10 000 m 3

Fűrészpor vagonba rakása 6 000 m 3

M agasrakodó 7 000 m 3

A tervezési metodikára jellemző, hogy a

sem használnak, mivel azok — szerintük — 
nem mutatnak reális képet.

Az új fűrészüzemi tervekre a következők 
jellemzők:

1. A fűrészüzembe általában 3 :2 arányban 
tervezik a rönkvágó szalagfűrészek (Brenta) és 
a keretfűrészek arányát (pl. 3 Brentához 2 ke- 
retfűrészt). A keretfűrészt a 35 cm 0  alatti 
gömbfára tervezik.

2. Egy fő munkagépre (keretfűrész, vagy 
Brenta) lombosüzem esetén 8 segédgépet ter­
veznek (körfűrész, inga stb.).

3. A rönk szállítását és a belső anyagmoz­
gatást teljesen gépesítik.

A Tervező Intézet a távlati tervek alapján 
az alapanyag teljes feldolgozásának megvalósí­
tását tervezi. Ennek érdekében a gömbfát fel­
dolgozása előtt lekérgezik, a kéregből ragasztó­
anyag nélküli szigetelőlemezt készítenek (fa­
rostlemez-üzemi technológia alapján), a hulla­
dékot farostlemezzé, forgácslemezzé dolgozzák 
fel, illetve cellulózé gyártáshoz használják fel. 
A bükk fűrészporból először kb. 3 % fúr fúróit 
vonnak ki, majd brikettálják.

A bükk fűrészpor brikettálását a követke­
zőképpen tervezik megvalósítani: a furfurol 
termelése után a fűrészpor kb. 60% nedvessé­
get tartalmaz, melyet 10%-os nedvességtarta­
lomra szárítanak ki.

Energianyerésre a fűrészpor kb. 50%-át 
használják fel. A kiszárított fűrészport ragasztó­
anyag hozzáadása nélkül brikettálják. (A kísér­
leti üzemben, Glomera nevű svájci prést hasz­
nálnak, aminek kapacitása óránként 1600—2000 
kg brikett. A brikett nedvességtartalma 6,5%, 
hamualkátrésze 0,8%, fűtőértéke 4,600 cal/kg, 
fajsúlya 1,1 kg/dm3. A brikett hengeralakú,
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0 - je  65 mm, magassága 20 mm. A préselést 
130 C° és 2500 kg/cm2 nyomás mellett végzik).

A bükkrönkből termelt cikkek gőzölésével 
kapcsolatban a Tervező Intézet véleménye a 
Faipari Tudományos Intézet kutatási eredmé­
nyei alapján — amit az elkövetkező tervezések­
nél érvényesíteni is fog — a következő:

Talpfa kivételével valamennyi készáru gő­
zölése által elért eredmény nincs arányban a rá­
fordítással, ezért ezeknek a cikkeknek a gőzö­
lését nem tartják indokoltnak. A gőzölés ui. az 
anyag tartósságát nem növeli, gomba- és rovar­
fertőzés elleni védelme igen korlátozott, az 
anyag megpuhítása nem jelentős, gyakorlatilag 
ki sem mutatható, ugyanakkor csökken a fa haj­
lítószilárdsága és növekszik a repedékenység. A 
gőzölésnek egyetlen előnye az anyag színének 
kedvező megváltozása. Ez viszont a mai színe- 
zési eljárások mellett nem jelentős.

Egyedül a talpfa gőzölését javasolják köz­
vetlenül a telítés előtt, mert így — véleményük 
szerint — könnyebben veszi fel a telítőanyagot, 
ami főleg a barnabélnél jelentős.

Az üzemi szakemberek még ezt is kétségbe­
vonják, s szerintük a talpfa gőzölése is csak azt 
eredményezi, hogy a gőzölés miatt a barnabél 
nem látszik, illetve színe nem különül el élesen.

c) A vállalatok és üzemek termelőmunkája és 
a termelés gépesítésének jobb jellemzői
Az üzemek termelőmunkája jól szervezett. 

A szervezettség már az üzemek rönkellátásánál 
is jelentkezik, mivel az egyes üzemek kevés fa­
fajból álló gömbfát dolgoznak fel, ami lecsök­
kenti a késztermékek számát, lehetővé teszi a 
speciális gépek alkalmazását és a dolgozók szak­
mai képzettségének kifinomítását. Pl. Szlová­
kiában 2 olyan üzem van, amelyik zömmel csak 
szabványon aluli bükk gömbfát dolgoz fel.

Az üzemekre általában a nagyfokú gépesí­
tett anyagmozgatás jellemző. A rönkök leterhe­
lését különböző rendszerű darukkal végzik. Az 
alapanyagnak a csarnokokba való beszállítását 
általában lánctranszportőrökkel végzik, ahon­
nan a rönköt egy emelőkar emeli ki, s az így a 
befogó kocsira gurul. A keretfűrészek után — 
de még a csarnokon belül — főleg hengersoro­
kat használnak az anyag továbbítására.

Az alkalmazott munkagépek korszerűek és 
több munkagépnél igen magas termelést érnek 
el. Pl. Brenta-szalagfűrészen 8 óránként kb. 70 
m 3 bükkgömbfát vágnak fel úgy, hogy az egyes 
rönköket a jobb kihozatal és a barnabél miatt 
legalább egyszer elforgatják és így azt kétszer 
kell befogni. A gömbfából a fenti esetben főleg 
talpfát termelnek.

A keretfűrészek automatikus rönkbefogó 
kocsival, a körfűrészek pedig gépi előtoló be­
rendezéssel vannak ellátva. Mindez védi a dol­
gozókat a balesetek ellen, ugyanakkor növeli és 
egyenletessé teszi a termelést.

Bemáglyázott fűrészáru az üzemek terüle­
tén alig található, és a bemáglyázott anyagot is 
zömmel külföldi megrendelésre termelik. Az 

anyag máglyázására és szakszerű kezelésére lé­
nyegesen kevesebb gondot fordítanak, mint ha­
zai üzemeink, pl. a fűrészárut homloklécekkel 
nem látják el, azonkívül elég sok a földön el­
szórt, sárba betaposott fűrészáru, fríz stb.
Az iparági kihozatali százalékok a következők:

Fenyőgömbfa kihozatali százaléka 68,00%
Lombosgömbfa kihozatali százaléka 74,60%

ebből talpfára esik 27,00%
fűrészárura esik 42,80%
kisvasúti talpfára esik 4,80%

A 25,40% veszteség megoszlása a következő:
hulladék 11,10%
fűrészpor 9,00%
tú lm e re t 5,30%

A lombosgömbfa fenti kihozatali százaléka 
nem reális, mert a magas kihozatali százalék 
nem fedi a valóságot. Anyagnoimát ugyanis 
csak a talpfára és fűrészárura állapítanak meg. 
A kihozatali százalékot úgy számítják ki, hogy 
a talpfa kivételével minden cikket először fű­
részárura redukálnak és ezt állítják szembe a 
felhasznált gömbfával. Ezek az átszámítási té­
nyezők lazák, pl. egy m3 bútorlécet 2,2 m3 fű­
részáruvá, 1 m3 frízt 1,9 m3 fűrészáruvá szá­
molnak át. Ez a fríz esetében m3-ként kb. 2,8 
m3 gömbfa-felhasználásának engedélyezését, je­
lenti, ami a mi 2,2 m3-es anyagnormánknál lé­
nyegesen lazább és elsősorban ez indokolja az 
igen magas kihozatali százalékot.

Általánosságban megállapítható, hogy a ki­
hozatali százalék terén 2—4%-kal alacsonyabb 
szinten állnak, mint hazai üzemeink, ami első­
sorban az apróválasztékok és a hulladékfeldol­
gozás részbeni elhanyagolásának következmé­
nye. Ezt viszont a hulladék farostlemezzé, for­
gácslemezzé, vagy cellulózévá való feldolgozása 
indokolja.

A fűrészipari termékek méretpontossága és 
vágásfelülete kifogástalan. Ezt a korszerű gé­
pekkel, a kiváló pengékkel, az automatikus éle­
zéssel és a fogak duzzasztásával érik el.

A fűrészpengék általában 1,8—2 mm vas­
tagságúak, a duzzasztás, ill. terpesztés mértéke 
egyoldalra 0,3—0,7 mm. A duzzasztást hideg 
úton, excentrikus tárcsával végzik, igen kivá­
lóan.

A lemez és bútorlap minősége a jó alap­
anyag ellenére gyengébb, mint a hazai terméké. 
Különösen szembetűnő volt a bútorlap-belsők 
gyenge minősége, mert az illesztéseknél gyakori 
a nagy hézag, amellett a kieső göcsöket és egyéb 
hiányosságokat nem ejtik ki. Jó minőségű a 
légkamrás bútorlap, amit teljes egészében fa­
rostból termelnek. A bordákat kizárólag széle- 
zési hulladékból termelik, ami az anyagkihasz­
nálást jelentősen javítja.

Csak műgyanta ragasztóanyagot használ­
nak.

A különböző lemezeket és bútorlapokat 
csak 7-féle méretben termelik. Ezt a termelést 
jelentős mértékben leegyszerűsíti.

Építkezéshez külön zsaluzóanyagot termel­
nek. Ennek mérete 1200-1200-15 mm, 11 db



1,5 mm-re hámozott bükkfurnérból áll, amit 
umakol-műgyantával ragasztanak. A kész le­
mezhez m 3-ként 173 kg ragasztóanyagot hasz­
nálnak fel. A préselés 20 kg/cm2 nyomás és 150 
C° hőmérséklet mellett, 15 percig tart.

Ebből az anyagból — szerintük — l m 3 
16 m ‘ fűrészárut helyettesít, és átlag hússzor 
használható fel.

A zsaluzóanyag termelése népgazdasági 
szinten igen jelentős, mivel anyagtakarékosságot 
és önköltségcsökkentést eredményez. A zsaluzó­
anyag alkalmazásának a gazdaságosságán kívül 
másik nagy előnye az, hogy az így készített épü­
letelemek és falfelületek igen simák, így azokat 
vakolni általában nem kell. Ezért az építőipar 
szívesen alkalmazza azokat.

A talpfákat nem pántolják, hanem a vége­
ken a hossztengelyre merőlegesen elhelyezett 
facsavarral látják el a felső és alsó lapokkal 
párhuzamosan. A munkát teljesen gépesítették. 
Egy gép 8 óra alatt 900 db talpfát lát el ilyen 
facsavarral.

Igen jelentős mennyiségű mozaikparkettát 
gyártanak. A mozaikparketta termeléséhez csu­
pán három kisebb gépet használnak. Az össze­
rakást még nem gépesítették. Jelenleg ezt a 
munkaműveletet kézierővel végzik, de ennek 

gépesítését is rövidesen meg fogják valósítani. 
1 m3 frízből 54 m2 mozaikparkettát termelnek. 
A lapocskák mérete 132-22-9 mm. 6 léceként 
azonos szálirányba téve 132-132 mm-es négy­
zetet kapnak. Az egyes négyzeteket egymásra 
merőleges szálirányba fektetik le.

A mozaikparketta leragasztására vonatko­
zóan felvilágosítást adni nem tudtak, mert az 
nem tartozik az üzem feladatkörébe, de kijelen­
tették, hogy ezt a kérdést is megoldották. Ezen 
célra merofix nevű ragasztóanyagot használ­
nak. A mozaikparketta lefektetésekor igen fon­
tos követelmény az alapbeton sima felülete.

Tömörített bükkfát is gyártanak a textilipar 
részére, amelyből vetélőt készítenek. Ennek 
műszaki adatai ugyan némileg rosszabbak, mint 
a rétegelt lemezé, de gyártása még így is gaz­
daságos, a kisebb anyagfelhasználás, a ragasztó­
anyag megtakarítása és a kisebb előállítási költ­
ségek miatt.

A tanulmányút során — kétségkívül — más 
adottságokkal rendelkező faipart láttunk, ahol 
— a hazai viszonyokhoz képest — a rendelke­
zésre álló alapanyag mennyisége lényegesen 
több, s a fenyőgömbfa részaránya is magasabb, 
mégis igen sok olyan értékes tapasztalatot sze­
reztünk, amelyek hazai viszonylatban is meg­
valósíthatók.
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