5. A nemzeti érték rovid, szoveges bemutatasa, egyedi jellemzdinek és torténetének leirasa

1951. mércius 8-an alapitotta meg kilenc berényi asztalosmester - Bayer Mihaly, Halasi L&szI10,
Hoffmann Daniel, Jakusovszki Janos, Koos Samuel, Krcsmarik Janos, Krcsmarik Samuel,
Kovacs Marton és Miklos Géza - a Mezoberényi Fa- Mezégazdasagi Kisipari Termelé
Szovetkezetet. Az orszag egyik legpatindsabb, legismertebb butorgyarté izemének alapjait

raktak le. A Puskin uti mihelybél orszagos és nemzetkozi ismeretségig vezették a

szovetkezetet, a kort €s a valtozo fogyasztoi igényeket kovetni tudé mezdberényi asztalosok.
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1952-t81 Fa-Mezb6gazdasagi Termeldszovetkezet a neve. 1960-t6] a Mezdberényi Faipari KTSZ

nevet vették fol, miutan a mez6gazdasagi termékek gyartasa — kerékgyartas illetve kadarmunka
— teljesen megsziint és csak butorgyartas folyt.

1959-ben egyesult a tarcsai, majd 1964-ben a gyomai szovetkezetek asztalos részlegével. 1966-
ban beolvadt a békési szovetkezet asztalos részlege is. Késébb 1969- ben a békési, majd 1970-
ben a gyomai részleg ismét kivalt.

1971-ben 4 telephelyen folyt a termelés. 2 telephely Mez6berényben és 1-1 telephely

Korostarcsan, valamint Okanyban miikodott.



1960-ig inkébb sellakos, politdrozott butorokat gyartottak (a Hosok 1ti telepen), ezutan fogtak
hozza a lakkozott és kérpitozott butorok gyartasahoz. 1968-t6l kezd6dott a Hajnal utcai
beruhazas, és 1970-t61 itt is folyt a termelés. Korszerli irodahdz, miihelyek és szocialis
letesitmények épiltek. Kilon részlegek alakultak minden munkafazishoz.(méretre vagas,
festés, karpitozas, dsszeszerelés stb.) Az (j telephelyen nagyaranyu gépesitésbe fogtak, és a

termelés ezek utan a korabbi tobbszordsére nott.

A kolonial butor a szovetkezet életében.
Kolonial butor torténete:

A kolonial gyarmatit jelent. Gyarmati miivészetet. Egykor a gyarmatok iparmiivészetét
jellemezték ezzel a szGval. Maradjunk is tehat - eléljaréban - ennyiben: a kézikdnyvek tobbsége
ugyanis nem tekinti korstilusnak. Nem targyalja 6nall6 fejezetben, noha a kolonal, kolonialis
kifejezés - jelzéként legalabb - minden Osszefoglald lakasmiivészeti miiben és az épitészetben
is felbukkan.

Szazadunk korszerli butoraibol a barokk, a rokoko elemek eltlintek. Az ipari eldallitds merdben
j formavilagot hozott. A modern butorral egytt azonban megjelent a kommercialis bator is
(nem fliggetleniil attol, ahogyan az avantgard mellett a képzdmiivészetben is kitermelddott a
miikereskedelmi piktira és a gices). Ennek egyik tipikus példaja az, amit ma a koznyelv

kolonial butornak nevez. Ezt a sz6t mar egyes szdmban kell hasznalnunk. Ha ranéziink: a

csavart oszlopok, a vilagos szerkezet, a

faragott diszek a legszembetiindbbek.

A MINGSITO JEL

De talan jellemzdbb, ha azt mondjuk:
konszolidalt - a ma funkcionalis
igényeihez, lakdsméreteihez és ésszerli

felfogasahoz igazitott - neobarokk ez.

A mezdberényi kolonial butor révén
a cég a megye egyik legismertebb,
legsikeresebb buatorgyartéjava valt,
amelynek neve orszagszerte és

nemzetkozileg is ismert és elismert
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volt. A nagy hazai butorexportalok egyikéve valt.

A "Magyar Batormarka' megkiilonboztetd mindségjelet 1996-ban nyerték el a kolonial
batorok.

A mezdberényi kolonial butor tette azzd Mezdberényben a Faipari Szovetkezet, amivé valt,
amilyen hirnévre tett szert.

Az el6z6 évek ,,eredménytelensége” (a raktarban felhalmozddott butorokra mar nem volt igény)
hozta a fejlesztés kényszerliségét, a teljes termékcsere sziikségességét. Ezt ismerte fel a
szOvetkezet vezetése (1973-ban). A feltételek még nem voltak meg a tovabbi eredményes
miikodéshez, az akkori eszk6zpark nem volt még alkalmas kolonial bator gyartasara. (20% volt
meg becslések szerint)... Az ismeret és a szakmai felkészultség is hidnyzott, nem volt elég -
kolonial butor gyartasahoz ért6 - szakember. A sok tehetséges szakember viszont nagyon hamar
,,felnott” a feladathoz.

(Az ezt megel6z6 kb. 10 évben a szovetkezet ugy mikkodott, hogy a gépi munkat, az "A" fazist
budapesti szovetkezetek gyartottak le, és bérmunka jelleggel leadtak ugynevezett kikészitésre.)
A felismerést tettek kovették. 1974-ben - kapcsolatok révén - lehet6ség nyilt (izemlatogatasra
Visegradon, az ottani asztalosipari szdvetkezethez, ahol kolonial butorokat gyartottak. Ott sok
mindent megmutattak a berényi asztalosoknak, de a csavart oszlop titkdt nem arulték el. A
mez6berényi mesterek, (Bayer Mihaly, Jakusovszki Janos, Hovanyecz Pal, Rig6 Imre, Hajdu
Ermd) ellesték az alapelvet, és mire haza értek, fejben mar tudték a titkot.

Masnap elkészitette Hovanyecz Pal a csavart oszlop gyartdsdhoz a berendezést, a latottak
alapjan, és elkésziilt az elsd csavart oszlop is. Igy lett "Egy elhibazott" minta az Gj modell!

A csavart oszlopot eldszor méretre kellett esztergalni. Majd a csavart oszlop csavarasat martak
ki. Egy fardfejet kdszoriltek meg a csavart oszlop profiljanak.

Kecskemétrdl szarmazik a K40-es nagy (diplomata) irdasztal, melyet késébb kisebb méretiire,

lakossagi hasznalatra terveztek at.



,Gyorsan” megkezdddtek a probalkozasok a
kolonidl butor gyartasara. Eleinte kiilonb6zd,
egymashoz még nem kapcsolédé modellek

késziltek el, mindegyik darab mas és mas volt.

Az elsd prototipusokbol az elsd darabokat a
,varos” kapta meg. jelenleg is a polgarmesteri
iroda berendezését képezik. Az 6ra meég nem az
ingds, hanem a kezdeti egyszeriibb miiszaki
megoldasu véltozatban lathato

Az elsé darabok, pl. a dohanyzé asztalok a

korostarcsai részlegben készultek el.
A miivel6dési haz irodajaban talalhaté darabok szintén Korostarcsan késziiltek, Wagner Jozsef
keze munk4jat dicsérik. O készitette el ,,hibas” alkatrész darabokbol.

Az els6 ,,mintadarabok” elkésziilte utan, a kolonial butor végleges formai jellegének kialakitasa
volt a cél.

Hogy valt szériagyartasra alkalmassa? Heccendorfer Laszlo, Munkécsy-dijas butortervezd
Osszeallitott egy méretezett, azonos formara tekinté kolonial butorcsaladot, ebben 8-9 modell
volt. A jo funkcid, a megfelel6 méretek miatt gyarthatova valtak. El is indult a mintaszériak
gyartasa. 1974 végeére, 1975 kdzepére kialakult, 6sszeallt az alapprogram ezen butorcsaladon
beliil, amely aztan gerincét adta a mezGberényi kolonial butor egységesiiléséhez, formai- és
méretazonossagahoz. Késébb boviilt a kollekcio, 15-20 modell is volt. (Igény volt ra, nem
tdmegcikk volta miatt.)

A szériagyartas mellett a diszités, a kézi faragas, a festés, lakkozas...

Az esztergagépeken megmunkalt diszelemeket kézzel csiszoltdk megfeleld mindségilire a
faszobrasz miithelyben.

A butorok tolgyfabdl és tolgy furnérboritasti butorlapbdl késziiltek, fényezett, selyemfényti
vagy matt feluletkezeléssel.

Az oldalak mellsé éle el6tt csavart oszlopok helyezkednek el, melyek felsé végét akantusz
mint4ju faragott kapitel disziti. Az ajtok kozott profilozott, faragott lezena helyezkedik el. Az
ajtok és a fidokok eleje keretszerkezetil, a diszlécen beliil cwerg illesztésii furnérral késziilnek,
kozépen faragott rozettaval diszitve. Az élek tolgy élléccel lezartak. A tetd, parkany, a fenék és
a labazat faragassal diszitett. A labazat csavart és esztergalyozott pogacsa lab.

Az iiveges részek Orlament livegbdl, 6lombetétes tiveggel késziiltek, karomintés kivitelben.

A kolonial butorcsaladok Liverpool és Liverpool Lux fantazianévvel valt ismertté.



A karpitozott 1il6- és fekvogarnitarak a Berény fantazianevet viselték.

A termékek gazdasagosan, j6 nyereséggel voltak gyarthatoak.

A gyartashoz, az exportra gyartashoz a feltételek mar 1975-ben (?) adottak voltak. A termék
modern, esztétikai megjelenése, mindsége kivald volt. Hazai alapanyagbdl is gyarthat6 volt.

A haldszoba garnitura elemeinek funkcionalis neve:

1. éjjeli szekrény - 2 db
2. iiloke

3. Tukor-asztal
4.4gy-2db

5. négyajtos szekrény

Példaként! A haloszoba garnitira egy darabjanak, az éjjeliszekrénynek a miiszaki leirasa
(minden butordarab gyartasanak technoldgiaja hasonld volt, ,,A” és ,,B” fazisban is):

Koloniél halészoba garnitira részenek - éjjeli szekrény - miiszaki leirasa:

H
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A termék gyartasanak technologiaja az ,,A” fazisban.

A gyartmany fobb jellemzéinek a rovid leirasa:

A stilus jellegzetes diszito elemei:

- a frontfellletek furnérozédsa keresztillesztéses, kdzépen faragott rozettaval, koril diszléc
szegeéjjel, a labazat csavart és pogacsa lab, az oldalakon oszlop fut végig kotélfaragassal.
(A négyajtos szekrény szétszerelhetd, a garnitira tobbi eleme fix kiképzésii.)
Alkalmazando furnérféleségek és feluletkezelések:

Homloklap feliilet: tolgy furnér, pacolt, matt feliiletkezelési.

Egyéb kiilso lapfeliiletek: tolgy furnér, pacolt, matt feliiletkezelési.

Belso lapfeliiletek lathato részeken: biikk furnér, félfényezett kivitelben.

Belsd lapfeliiletek nem lathaté részeken: biikk furnér, csiszolt mindségben.

Kiilsd lathato flirészaru alkatrészek: tolgy fiirészaru.

A tetd és a fenék keretek: fenyd flirészaru.

A felhasznalt faanyagok nedvességtartalma: 10+2%

Kivitel:

A termék (éjjeliszekrény) a garnitura része (2 db) fiokos kivitelben.

Alkatrészei:

Tet6 és fenék anyaga: faforgécs batorlap, az éleken harom oldalrél tolgyfa "T léc"-cel ellatva,

lapja feltl t6lgy, alul bukk furnérral boritva, a koldokcsapok részére 8 mm furatokkal, az éleken
megfeleld profilozassal.

Meéretei: hosszisag: 540 mm, szélesség 430 mm, vastag 19 mm.

Oldalak: 19 mm-es faforgacs butorlapbol késziil mindkét lapjan tolgy furnérral boritva, mellsé
élére fészkes csappal illeszkedik a 330x50x50 mm méretli faragott oszlop, hatsé élén 5 mm
mély és 12 mm széles aljazassal a hatfal részére, a fidktartd rama kdldokcsapjanak 8 mm
furatokat kell a belsd lapra és az also-felso élekre furni a tetd és fenék kapcsolodasahoz.
Méretei: magassag: 330 mm, szélesség 345 mm, vastagsag: 19 mm.

Fiok: eleje faforgacs bdtorlap, négy élen tolgyfa "T léc"-cel boritva, kiilsé lapja
keresztillesztéses tolgy, a belsd biikk furnérboritassal, korbefutd profilozott diszléc szegéjjel, a
fidkoldal részére +6 mm furatot kell késziteni a belsd lapon.

Méretei: hosszusag: 400 mm, szélesség: 130 mm, vastag: 19 mm.

Fidk oldala és hatulja: biikk flirészarubol késziilt, egymashoz egyenes fogazastu kavakotéssel

illeszkedik és a fiok fenék részére 5x5 mm-es arokkal kell ellatni.

A fidk feneke: 5 mm-es rétegelt lemez.



Labazat: anyaga tolgy fiirészaru, a 4 db pogacsa lab esztergalyozott, az 9sszekotéik 25 mm
vastag 80 mm széles, idegen csappal képzett kétszeres T kotésbol all.

Hatfal: 4 mme-es rétegelt lemezbdl késziil, bels6 lapjan tolgy, kiilsé lapjan biikk furnérozassal,
az 5x1 mm-es aljazasba alatétes facsavarral kell beszerelni.

Méretei: magassag: 354 mm, szélesség: 460 mm, vastagsag: 5 mm.

A gyartmany eloallitasahoz sziikséges alapanyagok, segédanyagok és szerelvények:
Alapanyagok és segédanyagok:

Faforgacs butorlap, lombos flirészaru, rétegelt lemez, furnérok, kolonial szeszpac (639-es),
glutin enyv, karbamid-formaldehidragaszto, PVAC ragaszto, Lignocell alapozo lakk, AKROL
001 és 002 fedolakk, Nitrolakk.

Szerelvények:

Barnitott normapant, raszegez6 radzar, siillyesztett zar, diszitett kulcslyuk takaro, agyvasalas,
Osszehuzo vasalas, szegek, csavarok, fémiitk6zd, miianyag polctarto, tiikor, karpitos anyagok

és szerelvények,

A technoldgiai folyamat leirasa:

A garnitira lapalkatrészeinek gyartasahoz sziikséges furnérokat kiilon furnérillesztd
technologiai sorban lehet eldallitani. A lapok bels6 boritasa biikk, a kiilsé boritasa szdlas tolgy
furnér.

A furnérraktarbol kivalasztott megfeleld méretli és mindségli furnérokat elészor a szabasz
furnérvagd ollon 3 mme-rel a pontos méretnél nagyobbra kell vagni, az tgynevezett szélezd
ollén hosszlsagi iranyd vagassal alakitjak ki (szintén a pontos méretre 3 mm-es rahagyassal)
az oldalak, tetd, fenék kiilsd €s belsd lapjainak furnér boritasat. A fiokok é€s ajtok kiilsé lapjan
valamint az agyak homloklapjan 45 fokos keresztillesztésbe kell vagni a télgy furnért. Ezt az
illesztést kézi ragasztassal, ragaszto szalag segitségével megfeleld munkapadon raktak dssze.
Az oldalak kiilsd, belsd, az 4gy ¢€s a fésiilkodo asztal tetd, €jjeliszekrény tetd furnérjait a két €l
ragasztd gépen egyesitik. A furnér illesztések Osszerakasanal vigyazni kell, hogy a furnér
rajzolat Osszeforduljon, ezért a kotegbdl mindig a megfeleld darab szamu furnért kell
felhasznalni. Az élragasztasok utan munkapadon elvégzik a minéség ellenérzést is. A garnitira
elemeihez sziikséges furnérokat csoportokba Osszeraktak, ellattak jeldléssel és kotegelték.
Végil a hidraulikus prés terem mellett kialakitott furnér raktarba kertlt. Ez a raktar biztositotta
eléregyartassal a hidraulikus prés allando tlizemeltetését, megfeleld présidé figyelembe

vételével.



A lap alkatreszek gyartasa:

A butorlap és lemezraktarbol a lapszabasz korfliirészhez érkeztek a butorlapok, itt szabtak le az
ajtokat, a fiok elejét, az oldalakat, az éjjeliszekrény tetejét... Formatizald korfiirészen kellett
szabni a rétegelt lemez hatfalakat és a fiok fenekeket...

Ezeket a lemezeket pontos méretre kellett vagni, a tiirés + 0,5 mm lehetett. A lapok, lemezek
vagasara a korfiirész keményfémlapkas FK fogalaku, 16-22 mm fogosztasu kellett legyen. A
lapokat rahagyassal kellett szabni, ez egy Gjravagasra még pontos méret + 10 mm. A kovetkezo
miivelet a "T-1éc"-ek szamara torténé arokmaras a faforgacs batorlap élein, az arok 9 mm mély
és 7 mm széles kellett legyen. Az arokmard géppel parhuzamosan van az asztalos korfiirész,
amely a "T léc"-ek 45 fokos illesztését végzi, erre a vagasra trapéz keresztmetszetli korflirészt
kellett alkalmazni, ennek elényei, hogy nem kellett a fogakat hajtogatni és a vagasi feliilet szép
sima, szinte gyalult vagasi felilet lett.

Kovetkez6 miivelet a "T 1éc"-eket polivinilacetat ragasztoval a lapokon képzett arkokba az erre
kialakitott munkahelyen kell berakni. A PVAC ragaszté gyorsan kotd jo ragasztd képességii
volt. A ragasztd anyag teljes megkdtése utan kdvetkezhetett csak a hengercsiszolas, ezt 24-es
és két hengerre 36-0s csiszoldpapirral kellett elvégezni, a harom hengeres csiszologépen. A gép
el6tolasi sebessége 10-15 m/min. kellett legyen.

A lapok tovabbi Gtja lecsiszolés utan a hidraulikus préshez vezettek, a préselés technolégidja
kilon helységet igényelt, itt volt fellelheté az enyvfelhordo gép és keverdgép. A ragasztd anyag
karbamid-formaldehid alapu miigyanta ragasztdé és + 30% rozsliszt keveréke, a katalizator
ammonium klorid. Az enyvfelhordd gépben mindkét lapra egyenletesen kellett felhordani a
ragaszto anyagot. A furnérral ellatott lapokat ugy kellett behelyezni a hidraulikus prés lapjali
kézé, hogy a furnér a lapon egyenletesen fekudjon. A hatlapos hidraulikus présben az
elektromos fiitésii préslapokat 90-100 C fokra kellett melegiteni. A présid6 3-4 perc volt. A
préslapok nyomasanak a feliiletre 6-7 kp/cm?-nek kellett lennie. Tovabbi megmunkalasig a
vizszintesen egymas folé helyezett lapokat a ragasztds utani pihentetd helyiségben kellett
tarolni, a pihenési id6 2-4 nap volt. A technoldgiai lanc, kovetkezd miivelete, a paros
korfiirészen végzett lapvég megmunkaldsa volt. A hossz és szélességi méretek ellendrzését az
erre a célra kialakitott kaliberek segitségével kellett elvégezni.

Itt is célszerli volt gyaluld korfiirészlap haszndlata. Marogépen kellett elvégezni a hatfalak
helyének a megmunkalasat, mely 5 mm mély és 12 mm széles kellett legyen. Mardgépen kellett
még elvégezni a fiok alkatrészek megmunkalasat is. 5 mm széles, 8 mm mely arkot kellett

késziteni a fiokfenék részére.



A kovetkez6 miivelet a sorozatfurdn tortént, 4 furatot kellett 8 mm furdval az oldalak also, felso
¢lén valamint a tetd és fenék lapokon késziteni a koldokcsapok részére. Hosszlyuk furdval
kellett elkésziteni a siillyesztett zarak helyét és a kulcslyukakat. A tetd és fenék alkatrészeket
harom élukon profilozéassal kellett ellatni mardgeépen. Hatra esztergalt marokést kellett
hasznalni, a megmunkalds el6tolasi sebessége 18-20m/min kellett legyen. A szerszam
fordulatszama 9000 f/min kellett legyen. Az oldalak eliilsé ¢lén 5 mm széles, 15 mm mély
fészekcsapokat mardgépen kellett elkésziteni, a tolgyfa oszlopok részére. Ezutdn a
lapalkatrészeket mindség-ellendrzés ala kellett vetni, majd a garnitiranak megfeleld szamu
alkatrészeket csoportositva, adattablaval ellatva kellett komplettirozo félkészaru-raktarba

széllitani.

Tomorfa alkatrészek gyartasa:

A széritd kamrabol érkezd tolgy, valamint a fidk és a fidk alatti keret részére a biikk flirészaru
nedvességtartalma 10+2%. Ezt az anyagot szabaszkorfiirésszel kell hossziisagi méretre szabni,
mindig a hosszabb alkatrészekt6l a rovidebb felé haladva kellett a szabast végezni. Minden
tomorfa alkatrész leszabédsa ott tortént. A szabasz méret egyenld, pontos méret + 20 mm
rahagyés. A szabasnal ligyelni kell, hogy mindségileg kifogasolhato anyag ne keriiljon tovabb.
Az elemek alkatrészeit attekinthetéen tablaval ellatva kellett Osszerakni, a kovetkezd
megmunkalésig.

A szabasz korfiirész fogalakja KV, és a fogosztasa 20-23. A kdvetkezé miivelet szalagflirészen
torténik: szélességi és vastagsagi szeletelés.

Itt keril megmunkaélasra a "T léc" anyaga, az oldalak oszlopai, a labazat kotései, blkk
flirészarubdl a fidk oldala és hatulja, a fiok alatti rdma alkatrészei €s a diszléc. A szabaszatnal
leesé rovid tolgy flirészaru darabokbdl kellett szeletelni a csavart és pogacsa lab anyagat,
valamint a rozettaét is. Ezek az utébbi alkatrészek tovabbi megmunkalasra a faeszterga gépre
keriiltek. A szeletel6 szalagfiirész fogalakja NV, €lsebessége 20-25 m/sec, eldtolasi sebessége
10-15 m/min. A szeletelésnél méretrdhagyds 5-8 mm kellett legyen. Az alkatrészeket az
¢legyengetd gyalugépen vald megmunkalas utén, a vastagsagi gyalugepen kell megmunkalni.
A gyalugépek fordulatszama 3000-5000 fordulat/min. kellett legyen, a ciklois ivek hossza nem
lehetett nagyobb 0,2 -1 mm-nél. A munkadarab eldtolasi sebességének 9 m/min. alatt kellett
lennie. A vastagsagi gyalugépen valé6 megmunkalas utan, célszer(i a korpusz alkatrész és a fiok
alkatrész gyartasi utjat szétvalasztani. A "T 1éc" anyagat a lapgyart6 szinkronmiivelethez kellett

tovabbitani, ahol marogépen alakitjak.



Paros korfiirészen kellett a tomorfa alkatrészeket pontos hosszisagi méretre levagni. Itt a
pontossagi kovetelmény + 0,5 mm kellett legyen. Megmunkalasi felllet simaséga érdekében
ugynevezett gyaluld korflirészlapot kellett hasznalni. A korfirész szerszam élsebessége 30-35
m/sec., az anyag el6tolasi sebessége 20-25 m/min. kellett legyen.

Csapoz6 mardgépen megmunkaltak a fiok alatti keret alkatrészeit, majd egy keret dsszeallitd
munkahelyen PVAC ragasztdval a csapokat megenyvezve a kereteket 0sszeraktak.

Fontos technologiai kovetelmény volt, hogy a keretek pontosan derékszogliek kellett legyenek.
Ellendrizni kellett a méret pontossagot is. A ragasztd anyag megkotése utan keriilhetett a keret
tovabbi megmunkalasra. Ez sorozatfuroval tortént, itt az éjjeliszekrény belsé lapjahoz
kapcsolddo élekbe 8 mm furatokat kellett késziteni a koldokcsapok részére.

Az éjjeliszekrény tomorfa fiok alkatrészeinek utja a paros korfiirésztol a fogazd mardgéphez
vezetett, ahol a fiok hatuljaba, és az ehhez csatlakoz6 oldalak végeikbe nyitott, egyenes fogazast
kellett késziteni. A fiok oldal a fiok elejéhez csatlakozé vegébe 6 mm-es kdldokcsapoknak
kellett furatokat késziteni csoportfarén. A fidk oldalaiba asztalos mardégépen 5 mm széles, 6
mm mély arkot kellett kesziteni a fiokfenék részere.

A labazat merevitdit is csoportfuron kellett megmunkalni 10 mm faréval, gy hogy a merevitd
Osszerakas utan kettds T alaku legyen. (A 10 mm furat a koldokcsapok részére késziilt).

A csavart 1ab esztergalyozott végének a merevitébe 1 db 20 mm-es furatot kellett még farni
oszlopfuréval. Az Osszes furattal €s csappal ellatott alkatrészeket ellendrizni kellett a
félkészaru-raktarba szallitas elétt.

Az ¢jjeliszekrény oldalakhoz fészkescsappal kapcsolddd oszlopok, a péaros korflirésztdl a
marogéphez érkezett tovabbi megmunkalasra. Ott kellett marni 13 mm mélyen és 4 mm
szélességben a fészkescsapok helyét, valamint olyan ives marast kellett késziteni, amely nem
futhatott végig az anyag hosszéan, a szobrasz megmunkalas részére. Az oszlopokat mindség
ellendrzés utan szallitottdk a faszobrasz megmunkalashoz, ahol ugynevezett kotélfaragassal
lattak el. Vigyazni kellett, hogy az oszlopokbdl parosan jobbos és balost készitsenek, ezutan az
alkatrészeket a sziikséges garniturahoz darabszam szerint kotegelve kellett tovabbitani.
Faeszterga gépen kaptak meg a pogacsa labak a végleges alakjukat, majd 20 mm furattal kellett
ellatni oszlopfurd gépen. Ebbe a furatba kapcsolddott a csavart 1ab. Faesztergalt a csavart lab
is, majd specialisan erre a célra atalakitott hosszlyuk furdgépen kellett elkésziteni a csavarast.
Jobb és bal menetemelkedésli csavarasokat kellett késziteni parosan. A rozettdkat a faeszterga
géptdl még szobrasz megmunkalasra kellett tovabbitani, ahol elkésziilt a végleges alakja. A 1ab
alkatrészeket mindség ellendrzés utan a garnitirdhoz sziikséges darabszamban kellett az

félkészaru-raktarba kildeni.



Amint az ¢jjeliszekrény gyartasahoz sziikséges M=1:50 méretaranyu gépelrendezési rajzabol is
kitiinik az igy kialakitott technoldgiai folyamatban az anyagmozgatasi utakat kedvezden le
lehetett roviditeni, a gyartas elakadas mentes, attekinthetd, az ellenérzés egyszerti, célszerlien
szétvalasztott a szakmunka és a kisebb szaktudast igényl6 miivelet.

Az alkalmazott gépek és technologiai miiveletek szama allando.

A kolonial halészoba garnitura egy elemének, éjjeliszekrényének gyartésa "'B** fazisban.
A garnitdra elemeinek gyartasi technoldgiaja kozel azonos, ezért részletesen csak az
éjjeliszekrény keriil vazolasra, a mellékelt M=1:100 méretaranyu tizemelrendezési rajz szerint.
Ezen a technoldgiai teruleten a munkafolyamat haladési iranya | alakd. A komplettirozo
raktarbol a kézi mikodtetési hidraulikus emel6 szerkezetes targoncak az atfutasi id6 litemének
megfelelden szallitottak az alkatrészeket. A gyartdsi sorrendben megfeleléen a csiszold
gépekhez kell tovabbitani az alkatrészeket. A lapalkatrészeket kontakt csiszolégépen mindkét
lapjdn 80-as szemcsenagysagu csiszold papirral kellett megmunkalni. A gépen az el6tolas
sebessége 10-15 m/min. Ezeken az alkatrészeken a fellleti josag eléréséhez sziikséges a
furnérozott lapok enyhe nedvesitése. A szaradas utani csiszolast 120-as szemcsenagysagu
csiszold papirral kellett végezni szalagcsiszol6 gépen. Profil élcsiszol6 gépen kellett végezni a
teté és fenék profilozasanak a csiszolasat. A csiszold vaszon szemcsenagysaga 80-as kellett
legyen, a régi szdmozas szerint.

Az ¢jjeliszekrény tetd, fenék és oldalak, valamint a hatfalcsiszolds utdn a szerelé mithelybe
kerult. A tomorfa alkatrészeket is 80-as szemcsenagysagu csiszold szalaggal kellett
megmunkalni el@szor, és azutan 120-as szemcsenagysaguval.

A pogacsa labak csiszolasa egy villanymotor tengelyére szerelve volt Iehetséges.

A fiokalkatrészek éleit az élcsiszold gépen kellett megcesiszolni. A fidkalkatrészek belsd
lapjainak a feliletkezelését a miiveleti lancba illesztett szorofiilkében kellett elvégezni. A
szoropisztoly 1,8 mm, a siiritett levegd nyomasa 3 atm. kellett legyen. Nitrolakk sziikséglet:
160-200 g/m2.

Ezutan a szerel6 csarnokban kialakitott kiilon fiokkészité sorba keriiltek a fidkalkatrészek. A
szerel6 csarnokban, a rajz szerinti 6-0s szdmU munkahelyen, PVAC ragasztoval és erre a célra
kialakitott szoritd segitségével Osszeraktdk a fidk alkatrészeket. A ragaszté anyag teljes
megkdtése utan, az egyenes fogazasu fiok részeket le kellett csiszolni karos csiszologeépen. A
csiszold szalag szemcsenagysaga 80-as, majd 120-as régi szdmozasu csiszold papirt kellett

hasznalni.



Tovéabbi miuveletként, be kellett helyezni a fiok aljat az aljazasba, és rogziteni kellett
facsavarokkal, majd a zérat is a helyére kellett szerelni. Ezutan kertilt a fiok a szerel6 csarnok
masik miiveleti lancahoz, az éjjeliszekrény test szereléséhez, ez a 10-es szamU munkahelyen
tortént, ahol az €jjeliszekrény alkatrészek kézi csiszolasat végezték, 80-as és 120-as csiszolo
vaszonnal.

A 11-es munkahelyen a koldokcsapokkal ellatott labazat alkatrészeket raktdk 6ssze PVAC
ragaszto segitségével. A 12-es munkahelyen a fiok alatti keret, csuszé és vezet6 léccel vald
ellatasat végezték. Az éjjeliszekrény oldal élekre fészkes csapozasu faragott oszlopokat raktak
fel, majd a 13-as munkahelyen egyesitették az éjjeliszekrény testet PVAC ragasztoval.

A szekrény testet a pontos illesztés érdekében specidlisan erre a célra keszitett szoritd
szerkezettel kellett 6sszenyomni.

A hatfalat a helyére kellett 4 sarkan facsavarral rogziteni, (csak laza facsavarozassal, mert a
késdbbi pacolast és a lakk szorasat, leszerelt hatfal mellett volt célszerli elvégezni).

Az eddigi emel6 targoncas anyagmozgatast a tovabbiakban felvaltotta a szerel6lancba, sorba
allitott konnyen gordiilé kocsik sora. Egy erre a célra készitett kocsira két &jjeliszekrényt
lehetett rahelyezni, a mellékelt labazattal és fiokkal. Ennek a szerel6lancba helyezett
anyagmozgatasnak nagy eldnye volt, hogy a butort tovabbi rakodas nélkil lehetett tovabbitani
folyamatosan minden munkahelyre. Szerel6tél a pacold helységbe, szord fiilkébe, pihentetd
helységbe, végszereléshez, ¢s végiil a késztermék raktarba. A szereld lancban kellett elvégezni
a fiok illesztését a testhez, zarodasat, majd a diszléc felragasztasat.

A péacold helyiségbe tovabbitott éjjeliszekrény testet és elemeit portalanitani kellett.
Gondoskodni kellett a pacold helyis€g pormentességérdl, tisztasagarol és a megteleld
szelléztetésérodl is. Ugyan ez vonatkozott a szorofiilkére is.

A kiemelkedd diszléc és az oszlopok szobrasz diszitése és a csavart labazatok is csak kézi
pacfelhordast tettek lehetévé. A hagyomanyos foldpac (didfapac) helyett, jobb tulajdonsagai
miatt eredményesen hasznalhato volt az Ugynevezett "szeszpac". (Ez a 261-es és 630-as szamu
kolonial szeszpéac). Ennek a pécnak a haszndlata egyenletes szint eredményezett, keveshé
reagalt a fa vegyi tulajdonsagainak és a furnéron atiitott enyvek hatasara. A vegyi 0sszetételénél
fogva nem bontja meg a furnér szdvetszerkezetét, nem hlzza fel a fa szalat, igy pacolas utani
csiszolasra nem volt sziikség. A felhordott pacanyag gyorsan szaradt, kedvezdbb atfutasi idot
biztositott, jobban illeszthetd volt a miivelet a technologiai lancba.

A pacfelhordas mindség ellenérzése utan keriiltek a munkadarabok a lakkszoro fulkébe. Ott
nyomas csOkkentdvel biztositott 3-4 atm. nyomasu siritett levegével és 1,5-1 mm-es

szoropisztoly-fuvokanyilassal lehetett végezni a fellletkezelést. Mivel nyitott porusd, matt



felulet elérése volt sziikséges, erre az elsé szoras anyaga lignocell alapozo..., a masodik szoras
anyaga AKROL feddlakk volt.

Megfeleld pihentetés utan juttattak az éjjeliszekrény testet, labazatot, fiokokat a végszereléshez
(28-29 szamu munkahely). A labazatot az éjjeliszekrény el6refart 20 mm furatba PVAC
ragasztoval kellett beragasztani. A fidkra fel kellett szerelni a diszitett kulcslyuk takardt. A
hatfalat egymastdl 10 cm-re elhelyezett alatétes facsavarokkal kellett felszerelni. Ott kerult sor

az utols6 mindségi ellendrzésre és ezutan kdvetkezhetett a készaru raktarba valo széllitasa.

Mindségi kovetelmények, gyartaskozi és végellenorzést érinté utasitasok:

A butorok gyartasahoz miiszaki dokumentaciot kellett késziteni, amelytol eltérni csak a termék
szabvanyban megengedett mértékben volt szabad. A gyartmany minéségi ellenbrzésére a
lakasbutorok altalanos kovetelményére vonatkozé6 MSZ 8976/1-72 szamu szabvanyt kellett
alkalmazni.

Felhasznalhato alap és segédanyagok: a garnitura elemeinek lapalkatrészeihez az MSZ-szerinti
lemezek és butorlapok voltak felhasznalhatoak, butorlapok kdzil azok, amelyek biztositottak a
szerkezetek szilard és tartds 0Osszeépiteset. Fellleteik MSZ 12294/1-5 szabvanyban
meghatarozott feluletkezelési kdvetelmények kialakitasara alkalmasnak kellettek legyenek.
Tomorfa alkatrészeknek felhasznalhatok MSZ szerinti fafajok, valamint borito furnérok. Ezek
olyanok kellettek legyenek, hogy azok biztositsak a miiszaki dokumentaciokban meghatarozott
esztétikai- ¢s szakszerliségi kovetelményeket, feleljeneck meg a termékszabvanyban rogzitett
szilardsagi, tartossagi és feliileti kovetelményeknek. A segédanyagokra is a fenti eldirasok
vonatkoztak. Kivétel: alapanyagok: A tomorfabdl gyartott alkatrészeknél javitas, gércsfoltozas,
a szilardsagot nem befolyasold fahibék, csak a rendeltetésszeri hasznalatban nem lathato,
szerkezeti részeken fordulhatnak eld. A tomorfa éllezaroknak szorosan kell illeszkedniiik az
alkatrészekhez, az élek taldlkozdsénak sarkitott illesztéssel kellett csatlakozni. Léthato,
valamint nem lathat6 alkatrész élek és sarkok, amelyek a butor rendeltetésszeri hasznalata
kozben érinthetéek, enyhén le kellett tompitani, az - a nem lathatd helyeken is - viztaszitd
anyaggal kellett bevonni, vagy mas modon lezarni.

Furnérozas: ugyanazon garnitirahoz tartozo furnérozott frontfeliiletre azonos szinti és rajzolata
szinfurnért kellett hasznalni, a front- és kiils6 lathaté feliileteken az Gsszeforgatott furnérok
rajzolatanak hézagmentesen talalkoznia kellett. A furnérozott fellleten ragasztasi hibak nem
fordulhattak eld.

Fellletkezelés:



A feliiletkezelésnek meg kellett egyeznie a miiszaki dokumentéacioban leirtakkal. A pacolas
nem fedhette el a fa rajzolatat. A lathatd butorfeliiletek simak, szineltéréstol, atkopastol €s
egyéb hibaktdl mentesek kellett legyenek. A feluletkezelés nélkili él és lapfeliletek is simak
kellett legyenek. A lakkozott feluleteken, lakkfelvalas, lakkfolytonossagi hiany,
szemcsezettseg, lakkmegfolyas, benyomodottsag, karcolas, narancshéjassag nem volt
megengedett. A butorok fa alkatrészeinek mindségi vizsgalatara az MSZ 12294/1-72 szdmU
vizsgalati és mindségi utasitasokat kellett alkalmazni.

A szerkezeti 0sszeepitésnel a kapcsolodd részeknek (pl. csapvallak, él-lapfellletek
csatlakozasa) pontosan kellett illeszkedni. Az 0sszeépités madja, kivitele és felliletkezelése a
miiszaki dokumentacioktol eltéréd nem lehet. Biztositani kell, hogy az dsszeszerelt butor feleljen
meg az MSZ 8976/1-72 szabvanyban rogzitett tartossagi értékeknek.

A megmunkalasi, illetve szerkezet dsszeépitési tliréseket és illesztéseket az MSZ 5544 szamu
szabvany szerint kellett alkalmazni.

Mindsités: A kész butorokat egyszeri vizsgalatra ugy kellett elokésziteni az atvétel helyén, hogy
minden butordarab, minden oldalrol hozzaférhet6 és megvilagitott legyen. A megvilagitasnak
minimum 400 lux-nak kellett lennie. A méreteket a szokasos hossz- és vastagsagméré eszkozzel
(mérévesszd, tolomérce) kellett elvégezni, az idomokat alakidomszerrel kellett vizsgalni.

A mindséget mindségi bizonyitvannyal kellett tanusitani.

A butor csomagolésa és szallitdsa a megrendeldvel kotott szerz6dés alapjan tortént.

Az atvételi és mindségi kovetelmények betartasat, gyartas kozben szuroprobaval ellendrizték.
Az alkatrész komplettirozd félkészraktarban minden alkatrészt mindségileg ellendrizni kellett.
A forgalmazésat - kizarolagos értékesitéként - a MiniDomus (Budapest, Apaczai Csere Janos
u.) kapta.

A szovetkezet sajat, nyilt arusitdsa volt a masik értékesitési lehetdség.
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Marta fantazia nevii szekrény el6tt a szovetkezet asztalosainak egy csoportja az 1970-es évek

elején: R&mes Ferenc, Bayer Mihaly, Szugyiczki Pal, Szdsz Andras, Valentinyi Mihaly, Zolnai

Gyorgy, Wagner Jozsef, Adamik Janos.

6. Indoklas az értéktarba torténé felvétel mellett

A Mezoberényi Faipari Szovetkezett az 1950-es évektdl végezte tevékenységét varosunkban.
Elismert szakembergarda és kivalo termékek jellemezték. Ezt mutatja a folyamatos fejlodésiik
is, ami egy kis mithelybdl egy tobb ezer négyzetméteres iparteriilet lett. Kiemelkedd termékiik
azonban a ,,Kolonial Batorcsalad” volt, amit 1974-t61 egészen a szovetkezet megsziinéséig
gyartottak.

1983-ban méar a Faipari Szdvetkezet — tékés relacioban — 52 millio értékben exportalt.
(Osszehasonlitasképpen: a Miiszaki- és Vasipari Szovetkezet ugyan ebben az évben 7,68 millié
forintos tOkés exportot bonyolitott le.) Forras: Péalydzat MezOberény nagykodzség varossa
nyilvanitasara

A mezdberényi kolonidl butorcsaldd nem csak Mezdberényben, hanem orszagszerte ¢és
nemzetkdzi szinten is ismert, elismert volt. Magas értékall6saga, gazdag, de harmonikus és
aranyos diszitettsége miatt.

A ,MAGYAR BUTORMARKA” megkiilonbozteté minéségjelet is viselték.



Tolgyfabol és tolgy- furnér boritasu butorlapbol késziltek.

Idotallo lakossagi hasznalatra késziiltek, de a diplomécidban, szallodak és reprezentativ irodak
berendezésére is alkalmazték.

Példaként alljon a mezdberényiek eldtt! Az ,,0seink” altal megteremtett értékek nem mindegy
kinek a kezébe kerllnek, ki tud, akar jol banni vele.

Hasznaltbutor aruhazak, apréhirdetési oldalak ma is a kolonial buatorok kozil az itt készilt
butorokat ,,mezdberényben késziilt kolonial” szavakkal népszerisitik, elétérbe helyezve ezzel
a mindséget.

A Telepilési Ertéktarba valo felvételét ajanlom. Ha mar csak igy, itt maradhat meg az

utokornak.
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