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A FURNEROZAS
RAGASZTOI

A furnérozas mar az.i. e. lll. évezredben Egyiptomban kialakult faipari tech-
nolégia. A szép rajzolatos fak hianya, de az irantuk valé vagy hozta létre. Es
milyen csodalatos az ember! Ma is ezért hasznalunk furnérokat, hogy sok-
kal értékesebb és esztétikusabb latszatat keltsiik valamilyen batornak, nyi-
laszaronak, burkolatnak, jarofeliiletnek, faeszkoznek (hangdoboz, hangszer,
jarmibelsd), mint amit a teljes szerkezet biztosithatna. Tokéletes igazolasai
ezen elvnek a képeken lathaté miremekek, amelyek a gyomréi HAJLITOTT
FA MANUFAKTURA mestereinek keze altal sziilettek. A svartni sz6 is gyak-
ran eldékeril a furnérozasi munkak emlegetése soran, hiszen maganak a
szonak a jelentése mar nem a korabeli német ,bordeszka”, hanem falemez,
vastagabb szin- vagy vakfurnér.




Kulénb6z8 hordozokat hasznalunk
végtermékeinkhez. Egyes hordo-
z6kat szintén ragasztassal allitunk
eld. Gondoljunk csak arra, hogy
tablasitott anyagokra vagy hajli-
tott szerkezetekre milyen gyakran
teszink furnért. Mind a furnérok
Osszeallitasa, mind rogzitése a
hordozdkra ragasztéanyagokat
igényel, amelyek a haszn4lt techno-
I6giatdl és koriilményektdl fliggenek.
Természetesen a megfeleld furnér
kivalasztasa sem egyszerd, hiszen
gyakran olyan iveket kell hajlitanunk,
amelyek akarmilyen fajtaja fabol
készilt és akarmilyen szerkezet(i
boritassal megvalosithatatlannak
tdnnek. Kis turpissaggal és ter-
mészetesen a fak ismeretével el
tudunk késziteni egészen extrém
ragasztasokat!
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Mai napig hasznaljuk a koznyelv
altal héprésragasztonak nevezett
urea-karbamid gyantakat. Altalaban
por alakban érhetdk el, de léteznek
folyéekony emulziok is.

Kezdjiuk azzal, hogy a hordozék-
nak mindig megfelel6 felllettel kell
rendelkeznilik. Ne legyenek benne
hibak, rések, mert a vékony furnér a
felragasztasa utan kdvetni fogja ezek
vonalat. Hordozénak hasznélhatunk
szinte barmit (fa, fatermék, fém, tiveg,
mianyag), merta modern ragasztok
lehet6séget adnak a kivitelezésre.

GYANTAK, POROK

A szintetikus ragasztok megjelenése
el6tt gyantaval, enyvvel késziltek
a furnérozott feluletek. Ha nem all
rendelkezésre préselési lehetség
és esély van a hibazasra, akkor
mindenképpen az Un. ,meleg enyv” a
javallott. Itt van lehet8ség visszame-
legitéssel (pl. vasaléval) az utélagos
javitasra, mig az un. ,hideg enyvek”
esetén nem. Azzal ami leragadt, az
mar ugy marad!

Hatranya a csontenyvnek a nehéz
kezelhet6ség, hosszadalmas el6-
készités, anyagvastagsag és lassu
teljes kotés.

Mai napig hasznaljuk a kdéznyelv
altal h6éprésragasztonak nevezett
urea-karbamid gyantékat. Altalaban
por alakban érheték el, de léteznek
folyékony emulziék is. A szigorodd
kornyezetvédelmi szabalyok miatt
egeészen alacsony formaldehid-tartal-
mu termékek vannak a piacon (Resin
401 és S805). Hatranyuk, hogy min-
denképpen kell olyan folyamat, amely
soran hét kdzlunk a ragasztéval (h6-,
nagyfrekvencias prés).
Kisérleteztiink, hogy kizarélag hideg
préseléssel milyen eredmény érhet6
el. Kb. 6 dréan tal Iétrejon kotés, de
az er6ssége lényegesen kisebb,
mint hd hatdséra. A porverzidkat
vizzel keverjik, altalaban 2 rész
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A megfeleld porgyanta a legbiztosabb, legszebb teritéket
biztosito furnérelragaszto gepek anyaga.

ragasztopor + 1 rész viz aranyban.
Ez azonban nem szentiras. Valtoz-
tathatjuk az aranyt minimalisan és
egyéb anyagot is keverhetiink bele.

Nagyszer(ien mikodik a rozsliszttel
lagyitott keverék. (Ez az ajanlott
az IF20 furnérokhoz.) Ennek er6s-
ségét D3 osztélyl PVAc ragaszto
maximum 20%-os belekeverésével
megerdsithetjik. Egészen kiilbnleges
er6sségl ragasztd hozhatd létre,
ha a klasszikus por + viz alaphoz
20% PVAc-t adunk. Fel kell hivni a
figyelmet, hogy nem mindegyik D3
PVAc alkalmas erre. Ha az nem
kell6képpen héalls, akkor a keverék
magasabb, 70 °C felett mar tokélet-
lentl mkodik.

A megfelel§ porgyanta a legbizto-
sabb, legszebb teritéket biztosito
furnérélragaszt6 gépek anyaga. Az
igy készult teritékek olyan hibaforra-
soktol mentesek, mint az atités az
Osszetételnél, vagy a papirszalag
ragasztéjanak maradvanya.

A képek a gydngyosi Wel-Matrép
Kft.-nél késziiltek, akik piaci sike-
reiket a hibatlan teritékeiknek és jo
ragasztdvalasztasnak kdszonhetik.

PVAC (FEHER RAGASZTO)

Napjainkban ez a ragasztodfajta,
amely a legelterjedtebb. Mind a
kisiparban, mind a nagyiparban.
Sokan tartanak még t6le, mert
nehezen fogadjak el, hogy a mai
cstcsmin6ségi ,fehér ragasztok”
a faipar szinte minden teruletén
bevethet6k, ahol van lehetfség
préselésre akar hidegen, akar
melegen. Természetesen sok té-
nyezd csokkentheti a hatasfokot.
Gondolunk itt arra, hogy a hordoz6
és a boritas el6készitése mennyire
fontos. Amennyiben a hordozo
felllete egyenetlen, akkor nem



egy fizikailag dsszenyomhatatlan
téltéanyag ragasztdba keverése a
megold4s, hiszen azonos széaraza-
nyag-tartalom mellett a télt6anyag
rontja a ragasztas minéségét vagy
egyes technoldgidknal anomaliakat
okoz (pl. nagyfrekvencias préseknél
a ragasztd égése vagy karos gaz-
képzddés). Ezért kardoskodunk a
megfelel6 felllet-el6készités mellett.
Nem utolsésorban a végtermék
szépsége és mindsége nagyban
fligg ett6l! Gyakorlatilag barmilyen
hasznalhat6 annak fényében, hogy
mit varunk el a végterméktél. Mivel
a kilénbség a koltségben egység-
nyi feluletre lebontva jelentéktelen,
ezért érdemes a magasabban
minGsitett ragasztokat hasznalni.
Példaul a WOODMAX WR13.50
D3 besorolast PVAc ragasztéval
idompréselt rétegelt lemezt gyarta-
nak 200 °C korili hdmérsékleten és
300 bar nyomassal. A késztermék
szakitéprobai soran kiderult, hogy
er6sebb a kotés, mint a korabban
hasznélt 2K gyantaval. Es nem el-
hanyagolhatd, hogy a megengedett
formaldehid-kibocsatas mindéssze
10%-a a mért érték! Ebbdl a ténybdl
kovetkeztethet6, hogy kevés olyan
hétkdznapi furnérozasi feladat van,
aminél ez az anyag kudarcot vallhat.
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(AWOODMAX ragasztdcsalad mind-
egyik tagja D1-t6l D4-ig alkalmas fur-
nérozasra hideg és meleg préselési
technoldgiakkal!) Lehet6séglink van
arra, hogy szinezzik a ragasztot és
igy a megkotott ragasztasi vonalak
szinesen jelenjenek meg.

Az intarziakészités a furnérozas
egyik nagy szakértelmet és nagy
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pontossagot igényl6é formaja. So-
kan nydlnak vissza a klasszikus
csontenyvhez ilyen esetben. Alljon
itt egy példa, hogy milyen nagyszer(
munka végezheté PVAc ragaszto-
val. Gulyas Ferenc szentesi mester
mind az egyedi hordozdkat, mind
afurnérozast, mind az intarzidzast
a fentebb emlitett WOODMAX
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A furnérozasnal meghatarozo, hogy milyen hordozot es
milyen technoldgiat hasznalunk. Ezek gyakran kizarnak

ragasztokkal késziti. A végtermék
magaért beszél!

Megfelel6 ragasztéval és sablonnal
hideg préselési eljarassal magunk
is készithetunk ives, hajlitott al-
katrészeket furnérbdl, svartnibol.
A PVAc ragasztok el6nye, hogy
nedvesen még van lehetdségiink a
korrigalasra, illesztésre. A megkotés
utan joval er6sebb, a nyiréer6knek
jobban ellendll6 terméket kapunk,
mint kontaktragaszté hasznéla-
taval. Ez a kilénb6zd ragasztok
tulajdonségai miatt alakulhat igy!
A sablonos eljaras tokéletes meg-
oldas a lépcsék, korlatok és ezek
kiegészit6inek gyartasanal.

KONTAKTRAGASZTOK,

HOT MELTEK ES EPITESI
RAGASZTOK

A furnérozasnal meghatarozé, hogy
milyen hordoz6t és milyen techno-
I6giat hasznalunk. Ezek gyakran

kizarnak bizonyos ragasztékat a
lehet6ségek kozul. Példaul ahol
nincs lehetéség préselésre, ott
mindenképpen kontakt jellegl ra-
gasztot kell hasznélni. Ezek lehetnek
vizes vagy oldoszeres kontaktok,
bizonyos hot meltek (forré olvado
ragaszto) és épitési ragasztok. A
két utdbbi viszonylag ritkan kerdl
eld. Csak nagyon specialis eset-
ben hasznéljuk 6ket. A hot meltek
szerepe igen fontos az élfurnéro-
zasban, élzarasban. A legtobb EVA
kopolimer és PO (poliolefin) élzaré
granulatum alkalmas élfurnérhoz.
A reaktiv vizes diszperziés PUR
egy- és kétkomponens( ragasztok a
nagyon magas koltségek és komoly
gépigényiik miatt nem tudtak ebben
a faipari mliveletben tért nyerni.

Az épitési-szerelési ragasztok tulaj-
donképpen specialis tulajdonsaggal
bir6 anyagok, amelyek &ltaldban
kimondottan erés kezdeti nedves

bizonyos ragasztokat a lehetéségek kozul.

tapadassal rendelkeznek. Ezt a
furnérozéasnal akkor tudjuk kivaléan
kihasznélni, ha nincsen lehet6ség
préselésre és nehéz pontosan illesz-
teni a hordozora, esetleg modositani
kell a megkotés el6t.

A kis fellleteken vagy nem fa jel-
leg(i hordozékon a leggyakrabban
hasznalt ragasztdk, az un. kon-
takt-ragasztok. Mikodési elvik
alapjan megtapadnak a ragasztando
fellleteken, majd 6sszeillesztés
utan a ragaszté molekulai kozot-
ti kohézids er6 fixalja a kotést!
Hatranya, hogy nagyon pontosan
kell el6késziteni a két oldalt, mert
az Osszeragasztas pillanataban
mar a mozditas, igazitas szinte
lehetetlen. Olyan felulleteknél, ahol
komoly hajlitasokkal kell dolgozni,
ott a furnért valamilyen médszerrel
el6formazzuk.

A furnérozas nagyon sokaig fenn-
marado technolégia lesz, hiszen az
okori Egyiptom éta nem valtozott az
ember igénye a szép rajzolattal bird
fafellletek irdnt. Az egyre moder-
nebb ragasztok egyre extrémebb
felhasznalasi terileteket nyitnak
meg. Az M.L.S. Magyarorszag Kft. a
furnérozashoz sziikséges megfeleld
ragaszto- és kiegészité anyagokkal
(csiszolés, javitas, feluletkezelés),
valamint technoldgiai segitséggel
rendelkezésére all a szakiparnak.
Egyuttmikoédve egyedi mbédsze-
rek kidolgozasaban is partnerek
vagyunk! m
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