Lnaevan asZTaLos

FURNEROZAS A SIKPRESELESTOL
AMEMBRANPRESEKIG

A természetes faanyag rajzolatanak és szépségének reprodukcidja régi idok-
re vezethetod vissza. A cél mi mas lenne, mint a draga faanyag kiillemét minél
koltséghatékonyabban utanozni, mikozben némileg kikeriilhet6 a faanyag meg-
munkalasahoz sziikséges oridsi tapasztalat. A festok példaul ezt floderozasi
technikanak nevezik. Ez a mai napig hasznalt eljaras, sot reneszanszat éli. A
koltséghatékonyabb lapanyagok és a korszerii ragasztok megjelenésével a fur-
nérozas is Uj szarnyakat kapott. Ez nem azt jelenti, hogy a furnérozas uj keletii
technologia. Csupan azt, hogy nagyobb volumenben valt lehetdveé az elkészitése.

A furnérozas mindig is egy plusz
volt, egy masfajta mfaj a szak-
man beldl. Miért? Mert a témorfa
latszatat kelti, de megmaradt a
fahoz val6 hlisége és egyedisége. A
furnér készilhet teljesen ,normalis”
fabol, de az igazan izgalmas az
iparilag amagy nem felhasznalhat6
faanyagbol torténd eléallitas. Mire
is gondolok? A fahibak — melyeket
okozhatnak gombdk, rovarok, vagy
tisztdn ndvekedésbdl szarmazé
anomaliak — negativan befolyasoljak

az els6dleges feldolgozas utani
m(iveleteket, valamint a késztermék
tartdssagat. Tagadhatatlan, hogy
egy-egy hiba olykor pont a szép-
séget, az egyediséget hordozza
magaban. A megszokottdl eltérd
makroszkopiai tulajdonsagok k-
I6nlegessé, megismételhetetlenné
teszik a ronkot és a bel6le készithetd
flrészarut. Ezzel csak az a gond,
hogy az ilyen anyaggal a munka
hordoz némi kockazatot. Az ,6regek”
azt mondték, hogy kénnyen eldobja

magat az anyag. Ez réviden annyit
jelent, hogy hidba szaraz (bar mar
a szaritas is kizdelmes és nagy
odafigyelést kivan, amit csak kis
mennyiségl szaritds esetén lehet-
ne garantalni), el6bb vagy utébb
a belble készitett szerkezet id8
el6tti esztétikai, avagy szerkezeti
romlasahoz vezethet.

Nem igy, ha szinfurnért késellink
bel6le. Az igy keletkezett alapanyag
Iényegében kétdimenzios. Amellett,
hogy az esztétikumot ilyesforman
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atmentjuk, tovabbi nyereség, hogy
hihetetlen mennyiség(i felllet borithato
be vele. Ha egy k6bméter flirészéarut
20 mm vastag tablasitasba viszilnk,
akkor 35—40 négyzetmétert kapunk,
ha feltételezziik, hogy colos deszka
a kiindulasi valaszték. 0,6 mm vas-
tag furnér esetében ez tébb mint a
négyszerese, azaz 150-166 négy-
zetméter. Igaz, ez csak egy oldalra
értend6, hiszen furnérozni két oldalat
kell a maganyagnak. Az egyoldali
furnérozas soran a masodrend( nyo-
maték aszimmetrikusan megnd, ami
alapanyag gorbulését okozza. A nem
lathatd helyekre hasonl6 vastagsagu
papirt, kartont kell ragasztani. Ez a
jelenség a posztforming lapoknal is
megvan. Ezért ragasztanak a gyartok
adekorlemez helyett vastag kartontaz
alsé oldalra. Ez ugyan nem vizzard,
de a mosogatégépek esetében a
g6z okozta behatasok ellen vastag
m(ianyag féliat mellékelnek, ami a
vizzarasért lesz felel6s.

A fenti okfejtésbdl jol latszik, hogy
adott mennyiség(i ronkbdl sokkalta
nagyobb felllet(i, azonos rajzolat(
(kdzel azonos, hiszen a rénkon beldl
is inhomogén a rajzolat) lapanyag
készithetd. igy az egész lakas,
vagy egy szalloda egész emelete
egységes arculatot kaphat.

A furnérozasban olyan potenci-
al rejtézik, melyet megismerve,

Klasszikus faspinglis enyvezébak.

JI” €s U tartokbdl készitett enyvezébakok.

A furnérozasban olyan potencial rejtézik, melyet
megismerve, sokkal valtozatosabb butorokat, ajtokat

készithetunk.

sokkal véaltozatosabb butorokat,
ajtokat készithetiink. A geometriai
forméak, a gérbevéagott borddrok,
vagy a fafajok kombinalasa sokkal
egyszerlbb, mivel dagadassal és
zsugorodassal nem kell szdmotte-
v6en foglalkozni. Eddig gyakorlatilag
sik feltiletekrdl irtam, azt is csupan

nagyvonalakban. A svartnikrél és a
vakfurnérok teriletérél még érint6-
legesen sem esett sz6. Azonban a
JTégiek” ives fellletekkel is priman
elboldogultak, ami manapség azért
felvet kérdéseket és problémékat.
Ebbe sem megyek bele mélyebben,
mivel kevés a tapasztalatom, és

a melegenyvek illata” sem okoz
bennem nosztalgikus hangulatot.
Azt viszont el kell ismerniink, hogy
amit 50-100-300 éve készitettek a
mesterek — az sokunknak komoly
fejtorést okozhat. Viszont ez a
szakma ett6l is szép.



%] Twin Cylinder

Higher ullimale vacuum

SIKPRESEK

A sikprések egy tag gépcsoportot
takarnak. Vannak itt mechanikus,
hidraulikus, hidegen vagy melegen
m(ikodtethet6k, egy- vagy tobb eta-
zsosak. Nemrég lattam Budaérsén
egy kiszuperalt nyolcemeletes prést
(ember legyen a talpan, aki azt
megtolti). Sokan talan a préscsomag
sz6 hallatan valamilyen diszno6toros
csemegére asszocialnak, pedig a
cinlapos, laposmenetes orsokkal
mikdddé présbakokban ez egy
kulcsfontossagu fogalom volt.
Ahogy a szalmiakso, a vasalo és a
kdnnyek a szemben. Rég volt, de
oroksége még mais fontos lehet, akik
hidegen préselnek PVaC ragaszto-
val, ahogy énis. Ezen konstrukciok
sokaig képezték a kisvallalkozasok
szerves részét. Viszonylag kénnyen
lehetett Gket telepiteni és helyén
kezelve a dolgokat, minéségi munka
is végezhetd volt velik. A kényszer
sziilte eszkdz mai szemmel nézve
inkadbb volt alkalmas vallatasra,
mint furnérozasra. Paran most szo-
ritjiak 6kolbe a kezlket, pedig akik
az Arbocoll ragasztét hasznaltak
hidegen, azok biztos emlékeznek
a szdcsOsoddésre, vagy a pacolas
kdzbeni és utani hélyagosodasra.
Ennek oka, hogy csavarorsos tech-
nikanal nem lehet megfeleléen poli-
kondenzéaciés ragasztot alkalmazni.
Méarpedig a karbamid-formaldehid
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alapt m(igyantdk ezen csoportba
esnek. A kikeményedés soran az
edz6 hatasara térhaldsodé miigyan-
ta vizkilépéssel reagél, és ezért a
présnyomasnak ezt kompenzalnia
kell. Hidegen ez ugyan nem olyan
nagymérvd, de nem 3-5 perc a
préselési id6, hanem o6rak. Ezen
tulmenéen a fajlagos nyomasnak
is nagyobbnak kell lennie, a meg-
szokott PVaC ragasztoktol eltéréen.
Az, hogy mégis sikerilt értékelheté
(olykor kis trikkozéssel javitani,
jellemz6en vasaldval) terméket
el6allitani, az a tuladagolt edz6nek,
a kis rozslisztnek és a hitnek volt
készbnhet6. A furnérozast pont
ezekkel a megoldasokkal utaltattak
meg velem. Majd harom év multan
egy ma is jél prosperal6 vallalko-
zas alkalmazottjaként szerettem
bele. PvVaC-val egyébként remekil
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mikédnek, csak a nyitott id6t kell
figyelembe vennlink. Furnérozas
mellett tdmbdsitésre is hasznaltuk.
Arra maga volt a tokély. Csupan az
alapanyag behelyezése és az orsok
lehdzésa volt kicsit strapas. Ezek
a prések a mai napig m(ihelyrél
mdhelyre jarnak. JO tanulasi alapot
adnak a kezd6knek és valljuk be,
soha nem fognak tonkremenni.

A hdprések vilagat jelen cikkem nem
targyalja. Tul széles a paletta, és a
hazai forgalmazék sem tolonganak
az (j fejlesztések (mar ha vanilyen,
mert ugye hirét nem halljuk) kézre-
adasaval. Ha mast nem is, engem
érdekelne. Készonom el6re is.

EMELJUK A TETET

Az ives alkatrészekkel, hovatovabb az
alakos alkatrészekkel ez a technika
nem tud mit kezdeni. Olyan ez, minta
matematikdban a négyzetgyok alatt
-1 a racionalis szamok halmazan.
Ertelmezhetetlen. Pedig a probléma
igenis valds. Utébbira a megoldas a
komplex szamok bevezetése, elébbire
a vakuumtechnolégia adaptalasa.
Nézzik réviden, hogy mirél van szo.
Fura dolog a légkdr. Tébb kilométer
magas légoszlop nyomja a testiinket
és minden mas targyatis. A légnyo-
mast el8sz6r az olasz Evangelista
Torricelli mérte meg. A nyomas
Sl-mértékegységével a gyakorlat-
ban hasznalatos modon kifejezve, a
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tengerszinti standard (45°-os foldrajzi
szélességen, 0 °C-on mért) légnyomas
1013,25 hPa (hektopaszkal). Apropo,
tengerszint. Ebbdl is négy van! Az
Adria, a Balti, az Amszterdami és
a Svéjci alapszint, de ez most nem
fontos, csak érdekesség. A lényeg,
hogy ezt a nyomast az ipar tertiletén
alkalmazott miiszerek java nem méri.

A zsékot 6vni kell, hiszen a legki-
sebb sérilés is vakuumvesztés-
hez vezethet, ami a préselési er§
gyengllését okozza. Szilkség lesz
préslapok hasznalatara is, melyek
sarkainak élei szintén veszélyt je-
lentenek a zsakra. Ahogy a talnyulé
furnér éle is, ezért kell a szovet,
vagy geotextil. Tovabbi probléma a

préselhetd. Egyediil a zsdk mérete
és afizikai korlatok szabnak gétat.
Ettd| figgetlendl kis 1éptékben kivalo
tapasztalatszerzési lehet6ségnek
tartom a vakuumtechnoldgia ezen
felhasznalaséat. Ha netan kinénénk,
akkor sincs veszve semmi, mivel
a vakuumszivattyl alkalmazhat6
anyagrogzitésre is.

A membranprések mukodeési elvuket tekintve szintén a
vakuum kozvetett erejét hasznositjak. Ha a kulonbseget
kellene megfogalmazni, akkor annyit mondhatunk, hogy
egy sokkalta koordinaltabb, jobb teljesitményt és keveésbé
rizikdsabb eljarasrol van szo.

A repllésben és a meteoroldgiaban
azonban igen. Ha egy zart térbdl
kiszivjuk a leveg6t, akkor ott egy
olyan er6t tudunk generalni, amely
minden iranyban egyforma. Ez Oriasi
kildnbség a sikprésekhez képest,
hiszen ott a nyomoerd Iényegében
csak egy irdnyba koncentralodik.
Jellemz8en fugg6legesen. A va-
kuumprések egyik elénye, hogy sik és
térgorbe alkatrészek is préselhetdek,
formazhatdak. Ezért mas ipardgakban
el6szeretettel alkalmazzak térgorbe
alkatrészek forméazasara. Példaul
az akrilkadak bels6é bevonatat is
vakuumtechnolégiaval egyesitik az
Uvegszéalas magra.

ZSAKOLJUNK

Az egyik legkoltséghatékonyabbnak
tin6 megoldas az, ha vasarolunk
vakuumszivattyut (nem mindegy,
milyet), par csovet, elosztéidomo-
kat, csatlakozOkat és par folyo-
méter zsakot, valamint zsdkvédd
szOvetet. Ezzel a par szazezerbe
kerul6 szettel neki is indulhatunk
a sikprések vilaga elhagyasanak.
A zséakos rendszereknek van par
hatranyuk. A csészerl zsakba torté-
né bepakolas nagyobb alkatrészek
esetén korilményes.

munkaszervezés. A nem hasznalt
eszkdzoket megfeleléen kell tarolni
és a hibas elemeket cserélni, vagy
javitani. 70 liter/perc teljesitmény
vakuumszivattyl alatt az egész
technolégia kinszenvedéssé valik. A
zsék kivaltdsara vannak alternativak.
Példaul téfoliabol is viszonylag jo
zsékot lehet hegeszteni, azonban
ezek a folidk értelemszer(ien nem
attetszbéek.

El6nye a relative kis befektetési kolt-
ség mellett a teljes dimenziészabad-
ség. Elvileg korlatlan méretii anyag

MEMBRANPRESEK

A membranprések miikddési el-
viket tekintve szintén a vakuum
kozvetett erejét hasznositjdk. Ha a
kilénbséget kellene megfogalmaz-
ni, akkor annyit mondhatunk, hogy
egy sokkalta koordinaltabb, jobb
teljesitményd és kevésbeé rizikosabb
eljarasrél van sz6. Sok gyarto készit
ilyen gépeket, parral nekem is volt
szerencsém megismerkedni. Ezek
kodzul a legjobb benyomast a Felder
MVP 300-as membranprése tette.
Szerkezetét tekintve egy letisztult,



széles kdrben alkalmazhat6 konst-
rukciordl beszélhetiink. Akar beltéri
ajtélapokat is préselhetiink benne,
minden probléma nélkil. Telepitése
csupan a sik aljzatot és a harom
fazis meglététigényli. Alapozasiterv,
illetve fix rogzités nem sziikséges. A
gép 3050 széles, 1350 mély és 1600
mm magas (kinyitott allapotban).
Sulya 300 kg. A vezérl6egység 60
kil6s. A Becker vakuumszivattyUja
pluszsulyt jelent. Ez a szivattyl
egyébként az egyik legmegbizha-
tobb. Az MVP-be szerelt modell olaj/
levegd centrifugalszivattyd, aminem
igényel killéndsebb karbantartast és
nagy teljesitményre képes. A munka
soran arra kell figyelni, hogy a pré-
selési ciklusok kozott, id6rél id6re
nyitott membran mellett 57 percig
jarassuk. Erre azért van szikség,
hogy a nedvesség és a ragaszté-
g6zzel telitett levegd eltavozzon a
berendezésbdl. Ellenkezd esetben a
szivattyu karosodhat, ami elégtelen
teljesitményt produkal. A szivattyu
-0,9 bar vakuumot &llit el6. Ennek
elérésekor lekapcsol és -0,8 barnal
Gjra beindul.

Ez atlagban 9000 kg/m? nyomast
jelent. A vakuumszivattyl csak szo-
bah6mérsékleten lizemeltethets. A
szivattyU akar egyetlen perc leforgasa
alatt is képes a teljes felllet vakuum
ala helyezésére. A prés vakuummemb-
ranja 3 mm vastag ipari kaucsukbdl
késziil, mely akar 700 szazalékos
rugalmassaggal rendelkezik. igy
a legkisebb profil is nyoméerében
részesul. Természetesen a furnér,
vagy egyeb foliak kerekitési radiuszait
figyelembe kell venniink.

FUTES

Egy jo membranprés fiithet6 is. Ez
alél a Felder modellje sem kivétel.
A membran feletti tgynevezett
féfedélben helyezték el a flitésza-
lakat. Ezek segitségével akar 80 °C
hémérseklet is eldallithatd. Az lize-

mi h6mérséklet egyébként 50 °C.
Ez alacsonynak t(inhet, de ne
feledjik, hogy a vdkuumban a viz
nem 100 fokon forr!

PAR APRO TANACS
Aragasztéanyag megfelel6 megva-
lasztasa Iényegi fontossagu. A nyitott
id6 csakugy, mint a viszkozitas és a
szllkséges présnyomas. A megfeleld
anyagmennyiség felhordasahoz
fafajtol fliggben teszteket kell vé-
gezni. Kerlllend§ a tdlzottan sok
ragasztdéanyag felhordasa. Furnéro-
zasnal fontos, hogy az két oldalon
torténjen. Membranprés esetében
ezt Ugy kell kivitelezni, hogy teljes
méret(i alapszerkezetet kell a furnér
ala tenni. Erre a nyomas atadasa
miatt van sziikség. Ez egy normal
lamindlt lap is lehet. Amennyiben
tobb alkatrészt szeretnénk egyide-
jlleg préselni, Ugy az alapszerkezet
minimum 30 mm vastag legyen, a
tavolsag pedig a munkadarab ma-
gassaganak haromszorosa. igy a
membran be tudja ,fészkelni” magéat
a kis zugokba is.

Eltérés van a sikprés és a memb-
ranprés esetében a furnérteriték és
maganyag méreteinek viszonyaban.
A sikprésnél talnydlassal dolgozunk,
mig membranprésnél ez karos lehet
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afurnérra és amembranrais. ElGb-
binél olyan repedéseket idézhet el
atulnyulas letérése, ami a munkada-
rab selejtjét okozhatja. A térések
éleket eredményezhetnek, melyek
amembran sérilését idézhetik el6.
Ezért igyekezzink kicsivel kisebb
teritéket, vagy a szabaszmérettdl
nagyobb maganyagot késziteni.
igy mellesleg a ragasztéfuga is
ellendrizhetd.

EGYEB FELHASZNALAS
Nyilvan m(ianyag alapu lamina-
tumokat is képesek lesziink ezzel
az eljarassal préselni. De a memb-
ranpréselésben az az izgalmas,
hogy akar idompréselhetink is,
ha megfelel6 sablont készitiink.
Emellett profilos léceket, ajtdkat,
filungokat is furnérozhatunk nagy
biztonsaggal.

A membranprések ugyanugy al-
kalmasak egyedi és szériagyartas
meghonositaséara. Kisebb bekeriilési
koltségiikkel és nagy szabadsag-
fokukkal hatékonyan segithetik a
munkankat.

Forras:
https://cnctar.hobbycnc.hu

www.felder-group.com



