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Gipszformak,magok,berendezések,onformak

Gipszforma készitéseA gipszes munka az utdbbi évtizedekben igen wadgfpzasokon ment ill. megy keresztil. A baleségizit kotéseknél a
relativ nagy sulya és a vakaraszas ill. tisztalkstmpontjabdl hetekig (akar 4-8hétig |s) Lcltéhaltatlan” volta miatt szorul ki egyre inkabb a
gyakorlatbdl, mig az épiletszobraszatban szinteanofisszeren valtottak le a stukkokat és egyéb gipskiészilt diszitelemeket a sokkal konnyebb,
kénnyebben felszerelheés nem utolsé sorban sokkalta olcsébb polisztildbszilt tomegtermékek. Ugyanez tortént a tomeggiest folytato ipari
szaniter (kerdmia mosdotalak, wécék) plasztikusgdés - ill. ont formék esetében is. Bejottek a sokkal tartosabierégbilisabb gumik, manyagok.
Na de éppen most mondtuk ki a l[ényeget. Témegtésheh elvérzett, de az egyedi, kiilonleges, kiséazdiilonleges tigyessi ?get kivano forn
mintak esetében az egyeduralkodasa megmaradt. &wykis, kivaloan formazhato, faraghatd, keménydégerozitdsa az asvanyi 6sszetétellel
széles hatarok kdzott valtoztathatd. (De érdekexzéd mindenképp szo6t érdemel, hogy ugyanakketsadpitészetben az egyik legnagyobb
tomegtermelésés legkdzkedveltebb burkoléanyag a gipszkartormgita kiils vakolast kezdik kiszoritani a szintén polisztinokzigetel rendszere!
(pl. dryvit), addig a belsvakolast ill. komplett valaszfalazast, ,almennyeh&st” is lassan teljesen kiszoritjak a gipszkat@ssal! Es lass csodat,
Ujabban még a cementkotéssztrich betonok mintajara két cslszé- és Usztatott és padtéshez is alkalmazhato valtozatban is gyartanak mar
gyorskotés gipszesztrich-eket!) De akkor most térjink visaZzaeramiai céli munkaforma ill. mintakészitéshelenteségiik a komplett, esetenké nt
tobb azonos keramiaelenitallé egyedi termékeknél és a kisszérias fimmaknal ill. plasztikus formalasi (bekorongozédsorongozas, bedodngolés,
formaba préselés sth.)segédanyagoknal van. Awbikre j6 példakat a kiulonboegyedi cserépkalyhak ill. egyedi épuletkeramiantukzatok

ismétl d elemeinél talalhatunk (szemek,kulonb@takd csempe profilok stb.).

A munkaformakkészitésének egyik legegyszeb és legtermelékenyebb mddja, amikor a formakiat kzakértelemmel tobb példanyban készitett
formaberendezésekbontik. A formaberendezés lenyegében egy olyan éssaenegoldott formaszerkezet, melynél a gipszmiotatiy részeét
korilfogo, a leend munkaformat képezires terlletet gipszontvény hatarolja.Az ilyen orddart Ureget kell végeredményben gipsszel kibnten
vagyis a negativ munkaformat bedntéssel elkészitefuirmaberendezés b szappanozasahoz le leg friss, zsiros tapintasu és nem morzsal
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szappanhabot kell hasznalni. Ugyelni kell, hogy kés egyenletes legyen a felillet szappanozasa, leidmbontvény beszakadhat. A gipszkever¢
mindig be kell tartani a gipsz és viz helyes argry&everési idtartamot és kell dnthet ségét. Bedntéskor a gipszpéep egy pontbdl induhitséebe a
mintafell ?letét, elkeriilve a levedpezarodasat (hasonléan fontos, mint a keramiamasgaesénél — vigyazat ontési folt — az ddecsapddaskor
jelentke: technoldgiai tomorodés és az ezt koeet formai szivas kimaradas: még a mazolasnal szbiedgot okoz a nem szivo, lokalisan lefolyd

a zsengeéin)a hézagossagot. Ezért bizonyos esetekben kedviexrmat kézben fogva, a gipszpépet a formabagdstieren korulfolyatni (mint a
palacsinta tésztat —hasonléan, mint a keramiaindasszaknal). Telitdltésnél tudni kell, hogy msiszap a formarészeket megemelheti, szétnyomhatja,
ezért azokat a szoros zarodas vegett 6ssze kekbddp (pl. gumiszalagokkal). Nem szabadf@ldulnia, hogy a vizszintes siku fellletek aléelgv
szoruljon vagy ezen a részen morzsalékos ,doghpszréteg legyen az ontvény. A berendezésszétszedéset\amgriiszedésekor kellid ben kell
szétsz edni. Nem szabad tul koran, amikor mégsz gipunkaforma nem teljesen kotétt meg, mert kilérieszakad, €s nem ajanlatos tul késem,
amikor mar a gipsz esen kiterjeés a feszilés miatt a berendezés is meg az ontvéorygalodhat.

Két félb | all6 forma készitésegyakorlatilag az olyan egyszedomu formak formazhatok ezen a médon, amelyekétbeosztva, mindkét iranyban
az oldalsikjaik dsszetartok, vagyis a rajuk 6nddéitab részaldhajlas nélkul leszedketz idomrél. Elszor is el kell tudni dénteni, hogy a targy két
félbe formazhat6-e, majd pontosan a felemalat kell meghatarozni. Ez a forgastestek esetélkézépponton at huzott atlék, majd az oldalakon
vetitett alkotovonalak bejeldlésével torténik (magy félbe vagy ketté kell rajzolni, valasztanix Aldhajlasokra a leszedés miatt kell figyelni, ther
ilyen van, akkor a kétrészes format nem lehet huzé\ felezést kbveken a targyat a felezonal mentén mintazéagyagba kell agyazni oly médon,
hogy a felezsik egyben a metsgiknak is megfeleljen és elég széles legyen a tesalmegkivant falvastagsagahoz. A beagyaza s{ézece
az,ahogy a modellt kimélve, egy kevés agyagaldgetana marvany- vagy Uveglapra vizszintes vagy magkivant helyzetben elhelyezzik. Ezt
kovet en sodrott agyaghurkékkal a targyat kérbe-korbeegjetdlt felez vonalig és kivant mélységben kitoltjuk. Konnyebielaz sik tényleges
metsz sikjat kialakitani,ha a befejezéshez kdzel a moddieagyazasbol kiemeljiik, és ekkor a szabadoadnagyazas sikjat egy tveglap
rafektetéssel ellemizziik, a mutatkozéegyenetlenségeket pedig toviitaikassal vagy lehdmozéssal kiegyengetjuk. Aemilgnddon kialakitott

metsz sikba visszahelyezve a modellt, most mar kezdetétva formadntés. Ha két formarész illeszkeshpjainak (lehet gipsz is mint korabban, de
ma mar ezerféle nanyagdugd pontosabb illesztést tesz lelees nem kopik) faragasara sem akarunk sdkadditani, akkor a csapokat is et
kialakitott idombdl helye zhetjik el a megfeldlelyeken és mdédon. Ezek utdn nem marad mas hétrea mér ismert szappanozas, darabrész
korulagyazas, gipszkeveres és formaontés. llyeromé&dszilhetnek azok az egys4dy targyak (vazak, talak, disztargyak stb.)ameblakzatuk
szerint megfelelnek a kétrészes formakeészités Is@geinek. A gipszmintardl készitett elarab munkaformat formanak vagy anyaformanak
nevezzik, mivel ezt megzve mindenkor alkalmas arra, hogyaz eredeti miotealodasa esetén egy Ujabb gipszmintat lehdésdda késziteni,
amely méretre teljesen megegyez eredetivel. Ugyancsak a két fél formarol kikdiién ontétt pozitiv ontvény adja a modellberenddzéészeit.
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- Pour This Side
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OF Back-up Shell
Around Mold

Place Mold

\ On Solid Layer
Figure 44 OF Back-up Shell

Repesztett forma készitésd egelterjedtebben alkalmazott, a darabrészekaitie aranylag gyors, a vékony varrata miatt mégileg kedvez a
repesztett munkaforma készitése. Alkalmazni lehetlem olyan targy esetében, amelynél az alakisdesz adottsaga leheé teszi a repesztés
elvégzését. Egy vazaféle targy esetében a mintdizzités nem neheziti meg a feldarabolast, kedregresztést. Egyszemn a beformazandé mintat
szappanozas és koérlulagyazas utan kopenymzgipsszel, kell falvastagsagban korul kell dnteni. Akar hengeakay hasabidomu a targy(szogletes),
a kdnnyebb megmunkalas végett tliskés gipszlapha, vagy szajnyilassal lefelé boritva, a gipszes kavorqgpntosan kozépre Utve kell elhelyezn
mintat szappanozni kell, kézben az alapon be &Hiliji a forma megkivant vastagsagat jetprvonalat, majd a szappanhab leszedése uti ntatm
kénnyen kezelhetés kell szilardsagot add horgany/badog lemezzel, a jetdetional szerint kortl kell keriteni. A badoglermdrobttal vagy
csipesszel a széttekelzést | biztositani, alul pedig agyaghurkaval korbe legllisztani oly modon, hogy majd a bedntétt gipszgpknee folyjon vag
szét ne nyomja a korbeagyazast. Ezutan kovetlezét iras szerinti gipszkeverés és a minta korulont@sgntesnél tgyelni kell arra, hogy a gipsz
ne legyen hig, mert emiatt megereszkedhet az ontédag magas és alahajléidom esetében. Vigyazni Kedidatés folyamatossagara is, hogy a
gipszpép maga dla levegt kiszoritva a mintat egyenletes megoszlasbanrdedben kortilfogja. A mveletnek a bedntés a legkényesebb és egyben
leggyakoribb hibazasra modot add része. Hianyaszgimtvény hiba esetén az ujonnan felhordott gipegésen kemény lesz, ezért ezt a hibat nem
lehet igazébdl javitani. A javitott helyen a gipsan sziv és a formézott targy beragadasat,ki&get okozza. A minta koril ontott gipszkopeny
megmunkalasa soran skor a kortilfogé hengeres badoglemezt kell eltéarmiliakkor amikor a mar alakot tartd, kotésnek indajkemeényseég
munkaforma ezt leheté teszi. Ekkor a badogot a gipsztonilmvatosan lefejtjik, mert a gipszet ebben a vagywiaszkemeénysédllapotaban
koénnyen lehet a korongon a megkivant alakzatrarghi. Amig a gipsz teljesen megkoét az ontvérlglkija véglegesen kimunkéalhato (sokszor
egyszer esetekben az utdmunkalatok az élek célseingelésével is megoldhatd esztergalas nélld#) a tagulassal és melegedéssel kisért
gipszkotés létrejott, akkor lehet a repesztéshazadfogni. El bb a repesztések helyét kell meghatarozni gy, yahdgrgyalakja, helyesebben a
darabrészek leszedhsége lehetvé t eszi. Ezek szerint lehet két-, haromt,t8bb darabra is repeszteni, amennyiben ez valitainkolt. A
repesztésnek a lényege, egy megengedhéttekig (mondjuk a fal feléig)bakeszeléssel végzett formafal elvékonyitas, amdiyrbszelés leheleg
koveti adott vastagsagban a targy formafalanaksdipsszat (alkotévonalat).Repesztésherémielés vajatdba két acéllemezt kell behelyezajgd m
kozéjuk késszi éket kell apro utbgetéssel verni. Az ék Utbgetdsexacellemezek nagy fellletre elosztddo, f nyomast fejtenek ki, amine
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Ovatos fokozasaval bekovetkezik a fal vékonyitak&omalaban a gipszfalszétpattanasa, elrepedésazEkbeverést a tovabbi befszeléseknél is
folytatva, lerepeszthetaz 6sszes darabrész a mintarodl. A repesztésnefeshogy egy ontéssel két vagy tobb darabrészt tefezni és a figyelmesen
végzett repesztés hajszalvékony illeszkedési nyomagy, ami a repesztettformabdl készilt targyamlatszik meg. A repesztett élek csorbulasa
helyrehozhatatlan hibdhoz vezet, ezért ehhez glalkes figyelmesség kell.

Tobb darabrészes formakészitésA figuralis,bonyolultabb térbeli targyakrdl murfkemat mar darabformazassal készitenek,mivel esétera nagy
tdmeg vagy a fellilet tagoltsaga folytan csak tédabrészhbl formazhatok. Vannak a figuralis targyaknal olyad@llé részek mint pl. a kezek, labak,
cs re toltott géppisztoly, szobroknal talapzat stbemket egyittesen é€s egybetartozoéan az egésavauehetetlen beformazni.De ha a
formakészités még lehetséges is volna, akkor @mtss alkalmaval adédnanak a massza zsugorodas@béind olyan szakadasi hibak, amelyek
eppen a forma szerkezeti megoldasa miatt elkegtleaek. Ha pl. egy manapsagirszeretett vezérinkregy talapzaton,négy labon allé lovon dlve
lehetne is format késziteni, akkor is is a targgéekor a massza zsugorodasa miatt a 16 levalapza#rdl, kilonbozhelyeken lerepedne, tehi 2t
egyben ugysem lehetne kionteni. De sajnos ellerdgtben is (a lampavasra fellégatott bitangok kaiu@a) elpattanna a hiar,és nem tudnank
egyetlen hibatlan darabot sem késziteni. Marpezligrtos lehet, ezért tegyuk ezt Ugy, hogy az dkErtamia készités technologiai szempontjait
figyelembe vesszik és mar e# megszabaditjuk a gipszmintat agyéartas sorarr@agekiallo egyeb fontos tartozékoktdl. A modell
leegyszersitésekor, az 6ntést neheziészek lefrészelésekor, tudatosan esrelatéan kell a technoldgiai szempontokat érvéngesiTobbek kozott
a levagott részek illeszkedés vonalainak, rejigésék, jol és biztonsagosan valo ragaszthatosagaeakpontjai, minségi vonatkozasok jonnek
szamitdsba.Sajat érdekink a hasznalhaté munkafwlyes elkészitése. Erre nem szabad dz fillradtsagot sajnalnunk. A meggondoltan
darabrészekre felosztott gipszmintank beformaz@dgesebb a nagyobb fellletet takaro résszel kendiedenekel tt a sellakkal szigetelt egész
fellletet le kell szappanozni, hogy kéb a formazas alkalmaval véletlenil radrgipsz a fellletrl lejojjon és a beagyazas masszaja is jobban
tapadjon a felllethez. A formakészitéshez a modgitagba kell agyazni. A cél az legyen, hogy azgipsta mindenképpen sérulés nélkil keraljon ki
a formakészités aldl, tehat a lehltgnagyobb figyelemmel végezzik a kérulagyazasigdt a modellt biztonsagos alatamasztasendilig, ill. a
bejel6lt hatarvonalig agyaggal korul kell épitengarabrész hatarvonala mentén pedig agyagszaladbtiimagasségig keritést kell kialakitani. A
beagyazas vagy koriilkerités sikja l¢ leg a modell fellletére m legesen essen, hogy igy elkerl legyen a hasznalatk6zben kénnyen csor
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hegyesszdgformaél. Az agyagkeritést is kedl n kell a fellilethez tapasztani, mertfetdulhat, hogy a nedves agyag a gipszpépnyomasara
gatszakadasszesn feldzik ami nagy bosszusagot okozhat a kigipkz el idézte hiba helyrehozatalakor. A korultekintéssdyazott teriletet
formézas eltt feltétlentl szappanozni kell, csak azutan végezél a gipszkeverés és bedntés. A formarész kghiszfal vastagsagat megfontolassal
célszer megallapitani. Ugye minél vastagabb a munkaforntapgzfalanak vastagsaga annal tobb viz felvétellamas, de természetesen ez
forditva ugy igaz, hogy tobb itlvesz majd igénybe a forma szaritasa. Azt hiszemgyakorlatunkban nem igazan készulnek olyan ratorknak,
amelyeket kézzel ne tudnank mozgatni, ezért aztidefigyelembe,hogy a forma+massza egyuttes suk@ndicionknak megfeleljen (max.10-
30kg).Figyelem!, a gipszmintat teljesen befekibnikussag szerint megfaragott darabrészekrgdzefsiil 6ss zefogo sapkat kell 6nteni. A sapka
feladata a darabrészek hézagmentes, szoros o&Ez&td#y befejezett munkaforma darabrészeinek éagaak éleit késsel, citlinggel kell lefaragni,
hogy ezzel megekziik az egyébként is toredegl csorbulasat.

A gipszformak szaritdsa Munkaformét igazabol a szaraz allapotaban letegel nydsebben hasznalni. A munkaforma legfontosabloldé¢daa targy
formai kialakitasan tulmemn, a be- vagy raformazott, esetleg 6ntétt massdeasségét magaba szivja. A formaelnedvesedént gan lelassitja a
gyartast és a forma szilardsaga,tartossaga ig jelmcsokken. A szaritbkamra hatékonysaga fliggaadédastol, annak flokatol és paratartalmatol.
A szaritdskor alkalmazhato6 legmagasabimérséklet 50C, amelyen még a gipszformak nemndliinak (irreverzibilis szerkezeti vizvesztésk|&if
szaritva a formak tonkremenetele felgyorsul. Andigrdan a formakban Iényeges mennyisgzpbad, kapillaris viz van jelen, addig a 71-82&tik
széaradast is elviselik karosodas nélkil. Ez nagyefimet igényel. Ahogy aszaradasi folyamatehalad, Ggy kell a szariti ? levely mérsékletét 50C
alacsokkenteni. A megszaradt formakat a szaritébliszobahmérsékletre hteni,nehogy az 50C-rél 20C-ra kivett formakédsi repedést
szenvedjenek.

Gipszmodell készitéseSzabalyos geometriai formak esetében a forgékestsgipszes korongon tértéasztergalassal vagy egyéb esetben sablonos
kialakitassal készilhet. A szabalyostol eltéezm ves vagy mvészi kialakitaskor kézi mintazasrol, faragasrbblsaszatrol beszeélink.
Megrendelésre kés: munkak esetében fontos, hogy az esetlegest bbiekben e forduld vita elkertilése miatt a késztern | egy szakraj:
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készUljon, ahol legalabb a befoglalé fontosabb te&ed rogzitjik. Ennek természetesen csak az eggeszempontjabdl van jelesége, a

gyakorlatban a targyak végleges méreteinek kalasédor szamitasba kell venni a felhasznalandé maskes zsugorodasat (szaradasi zsugorodas +
égetésizsugorodas %-ban), és ennek megériedz eredeti rajzot at kell méretezni, ésa gipsrE&at aranyosan nagyobbra kell késziteni. PI. a
masszank 0ss zes zsugorodasa: 12%, az egetetiekdtvart magassaga: 300mm.

Gipszminta mérete: 300mm * 100 / (100% - 0ssz.zsadfs %) =30000/ (100-12) = 30000/8841Lmm

A m vészi elgondolasu figurék, targyak mintai, modeKjgzvetlendl gipszben ritkan készithketel. Gyakoribb, hogy a papirra vetett killonb6z
kidolgozottsaguskicc, vagy tervrajz alapjan a nfortaat agyagbol készitik el (pl.autétervezésné@ggeb karosszéria elemek prototipusainak

el allitasara a mainapig gyakorlat ez a modszer)nkéset mintazas esetében plasztilint(olajos, organofflaagami a levegn nagyon lassan szarad)
nagyobb méretesetében jol formazhat6 agyagot hiasen@messzire vezet ezért csakcimszavakban: Vait&gsiuregek, szalesités, géz, halok,
drotok, lécekszaradasi nehézségek és sulyproblémaika vastag falakat amennyire csaklehet kekhj konnyités stb.). A nvészi tehetséggel
létrehozott pozitivmintat végll gipszbe kell 6nteee az un. hamis forma. Stb.stb. a tovabbirédzlete meghaladjak jelen témank kereteit. Ebbe a
hamis formaba ontjiik a magot,amikor kiloénosen figysen kell végezniink a bekeverést, ontést. A gipgakell megszilardulasa utan fokozottan
figyeljink a gipszmadsiszedésére,a hamisforma lefejtésére, véséséra gipszmag készitésekor a hamisforma ablakek szerint tonkremegy, de a
bel le készult mvészi alkotas gipszmintadjaegmarad, amit még a nész esetenként véglegesre megmunkal.Az igy etkéisgipszminta ezek utan
mar a munkaforma elkészitésére var.Ekkor még glatkszempontok szerint azben vald elhajlasok elkerilése céljabdl kulonbidamaszok
beiktatasara is sor kertilhet, amit természetegsergeégetést koven lehetleg észrevehetetlendl el kell tudnunk tavolitankéikeril sor a forma
technikai feldarabolasara is, ekkor deril ki, htggjdonképpen milyen, hany részes forma segitstdgedjuk majd a végterméket a legjobban

el allitani. A gipszminta feldarabo las hozzaértégakmrlatot,tapasztalatot igényel. Tudni kell, hdgpgyan készilhet a targy és ezt a gyakorlatban
hogy lehet a legegyszdiben, a legpraktikusabban megoldani. Az illeszkiesi@eknak lehetleg hézagmentesnek és irAnymutaténak kell lennitk!
Befejezésll a gipszmintat minden tartozékaval eggbbszori vekony rétegben a felllet fényesedésgigiuszban (denaturalt szeszben, 96%-0s
alkoholban)oldott vékony sellak ((allati eredgtyanta, az un. lakktetvaladékabdl kepaik) réteggel, ma mar inkadbb myantakkal (Ggymint levegn
szarado lakkokkal)) réteggel be kell kenni, szipeteell a nedvességgel szemben. Az igy elkésifitayninta, magmodell a tovabbiakban mar
berendezés készitésére és munkaforméaitlgésara alkalmas. Vigyazni az épségére (megy Bbge lopjak) mint a szemed fényére! Van olyan
modell, amelyet értékesseége miatt 6rokélabnzbdl (l&sd korabbi ird sunk) is elkészitik.ndpsag mar erre is myantat hasznélnak, mert ez a
legolcsbdbb és legegys:. bb. Ezek | a magmodellel | akar végtelen szama munkaforma is kész .
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A gipszminta esztergalasa A szabdlyos forgastestek korongon,esztergal&dsalyen alakithatoak. A korongon végzett esztésyék hatart szabhat
a termék tulzott mérete és tomege. Elterjedtenralkzott mintakészitési mod. Az alap egy kdzépetirgligvel ellatott alkalmas méret gipszmag
régzitésére alkalmas gipszlap. Erre ontjuk azpazgombot amelyld a megfelel méret targyat kifaragjuk. A tliskés gipszlapot a koroigépére
tortén centirozasa utan agyaggal a korongfejhez kells#tgai, hogy az az esztergalés alatt szilardaommallj felontend gipsztomb atmejét és
magassagat egy kis rahagyassal a technoldgiai méjebdl vagy skicchl allapitjuk meg. Az atmét a gipszlapon ceruzaval korbe bejeldljuk, a
magassagot pedig a korulagyazast szolgalé badogéamjeldljik be. Hogy a badog el ne mozdulhassaré&dsé hézagon a gipsz ki ne folyjon, a
korulagyazéast vizbe martott agyaghurkaval koril teglasztani. Ezt kdveen a henger feltoltéséhez elegegipszet kell bekeverni, majd a hengert a
jelig feltélteni. A gipsz 1-15 perc mulva kétésnek indul és mindinkabb kenkiejkeménységlesz. Abban a pillanatban, amikor mar a gipsz egy
tomegben megéll és nem tud megereszkedni, akkorigklerit badoghengert le kell szedni.llyen félkdtésnek iadajszer gipszet nagyon kdnnyen
lehet esztergakés ratartassal , forgas kozben meljkéalakra megmunkalni. Fontos az esztergakés kedirevitése, konnyen tortéhelyvaltoztatas
lehet sége a ratartas szilardsaga, mert mindezt kézhen,@valtoztathaté helyzetartélécre tAmasztva kell elvégezni. Lényegeséspyra nyeles
esztergakés honalj ala szoritasa valamint a tahélietortén marokfogasu rogzitése. A kés fellletre tartasaegstése a kéz és a torzs 6sszehangolt
mozdulatait igényli. Ha az idmulasaval a gipsz mar megkotott, €s igy mar a kgrgépsz esztergalyozasa, forgacsolasa nehezekdr, ak
fellletalakitasa természetszieg lelassul. Kemény gipsz esetében a nagyolésszergakés hegyével, majd ennek sima a kés ajlattthélével
helyes végezni. Azért, hogy a befejezésnél negrelipkat a kemény gipsabbeszedni tanacsos a kétésnek indulé meég lagyggiser sen
megkozeliteni a targy végleges alakjat. Legfeljgi#mm réteg maradjon hatra a végleges forma kigis&ig. A felllet formavonalanak pontos
betartasahoz gyakran kell korgilassal mérni és ellerizni a m helyrajzunkalapjan, a kialakitas alatt lemodell alakjat. Pontos megoldast
eredményez,ha a rajzunk méretaranyos konturjagadaggy kartonbdl (vagy valami egyéb kemény anyadiamog, rétegelt lemezbstb.) egy negativ
alkotét képezsablont vag unk és azt alkalmazzuk az elle@shez. Végil a gipszminta befejezett fellletétistsmentes vonallnak, simanak kell
lennie, amit vékony acélcitlinggel lehet véglegelesimitani. Nagyon jol feltlinteti a fellletegydeeségeit a fellletre lapos szogben Enysugar.

Az elkészult gipszmintat szaritjuk majd sellakozhzarjuk a fellletet. Ezaltal fokozzuk a mintaak&adsagat és idallésagat. Attol figgen, hogy a
kész mintankrdol hany munkaformat akarunk készigdhinthetjiik, hogy megéd-a masolatok készitéséhez berendezést csinahtinhdir emlitettiik
mintarol keszilt elsmunkaformat (,anyaformat”) célszemegtartani, mert ebbaz eredeti gipszminta sértlése vagyredse esetén Uj gipszmagot,
gipszmintat készithetlnk.

Gipszminta sablonozasOlyan esetekben alkalmazzuk amikor a termék karedszete (alkotovonala) valtozatlanul azonoso@shas iranyu a
kiterjedése. llyen gyakorlatban &rduld idomok az adott profil egyenes, kerek vagsen hajlott Iécek, parkanyok, keretek stb.ttehllonnal a
forgastestek mintaja is elkészithet kozéppontba allitott tengelykoril elforgatothlsanal. Tehat a sablont nemcsak egyenesen hukhagoem
forgathatjuk is t egy adott vez profil mentén vezetve a legkllont bb palyakat is leirhatjuk. Ehhez a munkahoz eléyy mgyrakorlat é:
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gyorscselekvésgipszkezelés kell, kilénben a gipszminta egytan tomdorség és felllet lesz. Nyilvan a jol bekevert gipszmasszat csalkgpléthet

jol huzni,amig kénnyen alakithatd. A majdnem megkdjipszet elég nehéz hazni,alakitani. A: feladat maganak a hizo- vagy formazoé sablonnak
az elkészité se. A formazo sablon Iényegében hétemi részbl all, agymint a badoglemezbkialakitott tulajdonképpeni sablonbdl, majd ezt a
lemezsablont tartd és rogzideszka alatéth és végul a sablon un. ,szankdjabdl”. A szank@gesz sablon billegés mentes felfekvését, kell
merevitését szolgalja. A teljesen kész sablon egy pT” alakhoz hasonld, amelynek rovidebbik szar&bsszabbik szarhoz atkd¢cek merevitene

A sablont a lemezhb lemezvago olloval, finom frésszel sth. vagjuk ki a minta szerint, majd aketléinom reszelkkel, csiszoldkkal kell simara
dolgozni. Nyilvan a sablon a tényleges targyon kjviegativ részt képviseli. A pontosan kireszahlsn rogzitéséhez a sablon vonalat 1-2mm
tavolsagban beljebb kdvetleszkalapot kell fészeléssel kivagni és faragassal meg reszelégsdfbb 45fokosferdeségben elkésziteni. Erre a
merevit , de a készitendtargy teljes keresztmetszetét szabadon hagyo é@eskkll a sablont rogziteni (apré karpitos szogek&szogelni). Ezt a

most mar a sablont alléképesség és a fellileterkézaadjara teszi hluzasra alkalmassa. Hatra vanaméfszaranak két atfogo Iéccel vald
roégzitése,mellyel most mar a sablon teljesen elkesdzkihizashoz elbb a sablont vezetécet vagy sint kell a teljesen sik (marvany, Ust)
munkaasztalon rogziteni. A vezedin anyaga barmilyen jol régzithekgyenes gyalult 1éc stb. lehet. Ha nagy tomegetetdi a sablon altal behatarolt
Ureg és ennek a kitdltése sok gipszet igényeldarak gipszfogyasztas cstkkentése és a haladdstéatebedobhatjuk azt a trikkot, hogyzeleg a
sablon alatt agyagbdl egy olyan m agot képeziungy lssak 1-2cm vastag gipszfal keletkezzen.Amikardert el készitettiik, akkor a sablon
szélessége és magassag mértéke szerint behatalmtlen maradt részt gipsszel fel kell onteni, mgfitésnek indulas kezdetén a mar megall6 gipsz
korul az agyazast (agyag,barikdd”) el kell szedlgen vajlagysagu gipszben a léc mellett huzott@akdnnyedén leszedi a felesleget , ugyanakkor a
hianyos részeket pedig kilehet egésziteni a lehathgipsz felrakadsaval. Tobbszor az elejére visdaat és Ujbol kezdett hizassal, ismetl
javitgatasokkal végul , mire a gipsz teljesen méegkgipszidom is kialakul. Kevés esetben sikeriysegri gipszkeveré: | a gipszmintat elfogadhaté
simara késziteni, ezért a teljes fellleti simasagotsodszorra kevert higabb gipsz felontéséwgyaisori sablonathlizassal lehet simara befejezni.
Ennél a gipszkihtzas és gipszfelrakas/aletnél na gyon Iényeges a kelh begyakorolt jartassag és gyorsasag, mert kitbalggpsz megkot, miett

a munkat be tudnank fejezni. Sok gipszkeverést agyman felhordani sem szerencsés, mert a kulork#zrések kilonbokeménységeket
eredményeznek, ami pedig hullamos, egyenetleneteliibkoz. Cél az, hogy a mintat a lehlegkevesebb gipszkeverésh leggyorsabban tudjuk
kialakitani. Fontos, hogy a huzésablont simén, &sagentesen lehessen hizni mind az asztal sikjad,pedig a vezetéc mellett, ezért az

erintkez fellleteket szappanozassal sikosithatjuk. A kihtlgipiszidombdl méret szerint felszabdalva és odéxedehet a végleges gipszmintat
elkésziteni. llyen kialakitott diszlécekbehet szabni és dsszeallitani pl. a cserépkalyhlapzati €s parkanyrész sarokfordulé darabjaiigletes
diszdobozok, talcak,keretek sth. gipszmintait. géniyes gipszminta valésagos szellemi,vészi alkotas.Meg kell becsulni. A magok, berendekg
anyaformak kezelése, tarolasa megkulonboztetgieliiget igényel. Még egyszer hangsulyozni kell, lagszilt szaraz gipszforma fellletét kezelni
(lak, sellak, lenolaj, mgyanta stb.) kell, hogy az kemény, viz zar6 (p@ar®) és mechanikai hatdsokkal szemben minél didalegyen. Ma mar
szamtalan manyag, mgyanta, gumi vagy akar még fém is stb. reprodukdesziilinek a mintdk hosszu tavu és biztonsagasmése céljabol.

Osszefoglalaskénss gipszpép készitéseAz edényt elszor a szilkséges vizmennyiséggel toltjiik meg, aautiipszet lassan beleszorjuk (sosem
megforditval) A vizgipsz arany avégtermék mgege szempontjabol fontos. Az atlagos arany kiberdMiz 1,5kg gipszhez.

Gipsz-viz hozzave leges keverési aran
Gipsz Viz Keménysé
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63 37 kemény
58 42 normal
5C 40 lagy

46 54 nagyon lagy

A gipsz lassu adagolasa (1-2 perc) mindaddig fadgi, amig k6zépen, a viz tetején egy kis szaipezgup nem keletkezik. Ekkor kis szivéasitid
kell tartani, mialatt a gipszpor maradéktalanukdtresedik. Ezt kdveen kb. 2-3 perc utan kezdik a keverés. Ennek intenziven kell térténnie,yhog
egyenletesen kevert pép keletkezzék. Gyakorlatliapsapép akkor jo, ha belemartott ujjunkat eli®djipszpépet ekészitett rekeszekbe
(sablonokba) - ahovéa a formazand6 modellt beagkazbatjik. Ha gipszet gipszre vagy mas szilardagmg (fara,fémlemezre stb.) ontjuk, akkor ezt

el z leg szappan réteggel vagy egyéb erre acélja kidotgforma-levalasztoval szigetelni kell. Formalevalasztas A legrégebben

hasznalt ilyen anyag a modellegzzappan. Fzzink fel szappant, adjunk hozz4 egy kis olajategfiik habosra és ezzel kenjik be a levalasztando
fellletet, majd hagyjuk megszaradni. Ma mar a latelakkoktol kezdve szamtalan alternativa van eteeennek ellenére a szappant még mai
elterjedten hasznaljakintés Az ontésnek lassan és dvatosan kell torténnieggiebsetleg légzarvanyok (hdlyagok) keletkezzenekirtés utan
Utdgetésre és enyhe razogatésra a gipszbe agyaEginatborékok felszallnak. Meg kell varnunk, araigipsz megkét. Kezink rdhelyezésével a

h fejl dést érzékeljik. Kb. 25 °C-ra melegedhet fol agjipskotés befejealésének megallapitasara a format ujjunkkatedjesen
megnyomkodjuk.llyenkor mar nem mutatkozhatnak bemyaési helyek. A folyékony gipszelfolydsanak a nkagidlyozasara a boritast alaposan
rogziteni kell. Ezeket a rogzitéseket viszont agimegkotése et el kell tavolitani vagy meg kell lazitani, m&ilonben a gipsz duzzadasa
kovetkeztében a formaban repedések keletkeznekids lutan levesszik a burkolatot is, hogy a foes& modellt elvalaszthass@ipszlapok

ontése Feltétele az egyenes, nem vetemeadegfelel nagysagu alatét (marvanylapok, tiveglapok). Keapkk céljara a kivant lapvastagsagnak
megfelel keretet hajlithatunk meg, tetdeges atmeérvel, de agy, hogy a gipsz kotés kézbeni térfogathkédésének engedni tudjon. A bedntés és a
megkotés kdzott simitdléccel elsimitjuk a lapdégyszdgletes lapakA kivant lapok vastagsaganak megfelsima, egyenesléceket helyeziink a mar
emlitett alatétekre. A lIécek egymas melletti totdgaval a legnagyobb lécméretig a legkulonbbzméreteket lehet elkésziteni. Beallitas utarcakie
agyaggal rogzitjik, és a teret (Bbtes beszappanozas utan) gipsszel kiontjuk, & ésmertetett médon lesimitjuBik vagy kipos modellek
(plakettek, csempék stb.) ledntésé modellt az egyenes alatéten ugy rogzitjuk, hogyesusszek el. Ha a modell agyagbdl van, akKiksggtelen a
beszappanozéas. Csak az alatétet meg a kereteeffatéragy fémlemezt) kell szigetelni. Az utoblgiykell régziteni, hogy a beledntétt gipsz ne
nyomhassa szét. Ezt ugy érhetjuk el, ha korllkeagilaggal, és korulkétjik zsinorral. A gipszpépdbhos gonddal kell elkésziteni, hogy
kifogastalanul kijojjenek azok a finom konturok, elyek az ilyen modelleken tébbnyire lathaték. Sdasautan agy kapjuk meg a nyers darabokat,
hogy az elkészilt negativ formaba anyagot nyombgkszer kétrészes formak elallitdsa: Ha olyan modelliink van, amelyet egyetlen lebniésse
nem lehet megforméazni, ki 2t oldalon azonban ig&kor az egyik felét agyagagyba fektetjik, éssdr az egyik oldalt ontjiik le. Amikor kiszabadult
az agyagagybol, akkor a masik oldalt ontjuk le. ykgarjuk a két formarész elcsuszasat, és jo tégzbiztositsunk, a masodik rész kibntésé akz

els formarészbe un. z&rakat vagunk. Az ont tt Gjra meg Ujra Ugyelni kell arra, hogy z leg minden szilard részt (az agyagon kivl
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szappanozzunk meg, anélkll, hogy szappanmaradvangmdnanak vissza. Csak egy finom hartyanak szaleldletet bevonnia. Amennyiben a
modellt sem egy, sem kétrészben nem lehet kidraemiponyolult formaknal konnyen dbrdulhat, tgy kell szamu darabot kell 6nteni (minden rész
darab legyen kiposan a moddilevehet). Ez mar nagyobb gyakorlatot igényel Ghpsz vegyjele CaSE2H,0. Rendszere monoklin. Kristalyai

tablasak, prizmasak,gek, ikerkristalyai gyakoriak. Szine fehér, Karosziehér. Mohs kem. 2. Hasadasa tokéletes. Tordaalos. Sr sége 2,3-2,4.
Savakban, hig s6savban oldodik. Keletkeztsegerek vizél valik ki, de masodlagos is lehet. FontosabbHely Magyarorszagon Gant, Perkupa,
Gyongyosoroszi.. Ezek sok millié évvel ezekeletkeztek. Két médosulata van: a viztartalralcikimhidrat, CaSO4 * 2 H20 és a vizmentes anhidrit
CaS04. A természetben leggyakrabban a viztartalpg$zel talalkozunk, és ezt kilénbdezerkezeti meg kristalytani szempontok szerint
osztalyozhatjuk. J6 mirség gipszfajtak az alabastrom és a mariailiveg, ezétrdulasa azonban ritkabb. Van rostos gipsz, gifisgih. Gazdag

el fordulasok vannak Németorszag déli és nyugatiéeeiil. A nyersgipszet felszini fejtéssel banyasséakyersgipszet fejtés utan hasznalatra
alkalmas gipsszé kell féldolgozni. Csak a viztaniahyersgipszeket lehet félhasznalni, az anhidniéat. A feldolgozas menete a kbvetke&

lel helyen féldarabolt és a feldolgozé Gizembe szallitpérsgipszetrl berendezéseken poritjak. A kapott por kemencékhd, kol h kezelik, 107 -
114 °C-on. Ennek soran a kémiailag kotott viz naggyze tavozik, és az un. félhidrat (hemihidratsbag) keletkezilka kdvetkez képlet szerint:
CaS04*2 H20 = CaS04*1/2 H20 + 1,5 H2@8\ h kezelési folyamat befejeztével a kapott terméketlés utan zsakokba toltik, €s modellezagy
formazdégipsz néven keril a felhasznalokhoz. A mélgie fontos, mert vannak masfajta gipszek is. Amyésen ui. a hmérsékletet novelik, tovabbi,
egészen meghatarozott tulajdonsagu végterméketk&etek: kb. 150C-on keletkezik a modellezvagy formazogipsz (ezkét a leggyorsabban), kb.
300 Gon keletkezik a stukaturgipgtassabbankot), kb. 65-on keletkezik az épit vagy keménygipsz felett keletkezik az Estriedipsz Az
esztrich-gipsz (avagy égetett gipsz) vizzel kevéagsabban, csak néhany nap alatt szilardul megni®llenalldbb, tartésabb anyag jon létre. Bbb
készllnek a gipszkartonelemek, -falak. A gipszdiggdzasa ugy kezdlik, hogy 6sszekeverjik vizzel. Ek6zben a félhidrkbrabban kivont vizet
ismét folveszi,és Ujra kristalyosodik, dihidrattakal. A folyékony pép megszilardul, a gipsz megh&kotés ugy torténik, hogy az egetés soran
eltavolitott 75 % kristalyvizrészt a gipsz vizzehtkezve ismét folveszi. A folyamat egyrészt kéinjgdleg hidratacié és exoterm folyamat (h
szabadul fol), méasrészt pedig fizikai folyamatj@sg-viz keverék megmerevedése. A gipsz mereveildsek 1%-ig megduzzad. A megszilardulaskor
kristalyformaba rendezlik. A gipsz elkészitéséhezés a megkotéshez stialvizre van szikség, mint amennyit &drelésnél kivontak beke. A
folosleges fizikailag kotott viz a szaradasnél (nehfC-on folott) eltdvozik, és megfelgbdrusokat, kapillarosakat alakit ki. Ezen alapszgzar az
gipsz vizszivo hatasa. A gipsz dekoréacios céligndielhasznalasa (stukko, rozetta, stl.)allitas: A megadottviz és gipsz keverési arany szeririt kel
elkésziteni a gipsz-pépet, melyet csomémentesmanatos keveréssel kell @llitani. A gipsz kivalasztasanal el kell dontdragy beltéri vagy

kultéri felhasznaléasra készitjiuk a dekoraciét, inereek megfelel min ség gipszet kell valasztani. Ma mar nagyon szélesszéékban kaphatunk
gipszeket,specialis keménységet is. A vonalszerstukkd gyartasa egy hosszlbkl készitett, pontosan sik és egyenes asztalomtpriely

alkalmas tobb méterstukké egyidéggyartasara. A mintat pl. egy aluminium siklemexell kivagni és egyfajta kerettel kell mereviteAz a minta-
keret merleges tartva a padhoz és kocsisearhlizva parhuzamosan a paddal a stukko profdjatraeg készités kdzben. A padra feldolgozzak a
nyersanyag gipszet, majd a felesleget ezzel alleoditel lehtzzak, és ami az asztalon marad azad®sz stukkd. Exetesen tobb rétegbepitik fel

a profilozott rész alapjat,mely rétegekbeamyaghaldbdl szalesitést is tesznek, mely a gipszstukkdnak jobbghad. A nyersanyag miségén sok
mulik, mert a finom barazdaltsagot csak a finonrszee] gipsz tudja igazan szépen visszaadni. 15-30 pé&citési id utan ( az adatlapon megadott
id szerint) a gipsz még nagyon nedvesés még nertt kigg teljesen, tovabbra is térékeny marad, e€z&tosan kell a tovabbiakban kezelni,
rakodni. Szaritoflilkében lehet gyorsitani a sz&atldanelegebb Iégmérséklet elallitasaval. Egyéb gipszstukkok, szobrok, rozették)opok,
fejezetek gyartasa negativ mintaba tortkidntessel allithatok elA minta finomsagatol figgen a negativ egy 6rgqumi forma is lehet, mel y a kész
stukko levélasztasat és pro ségét is hivatott segiteni. EQy minta esetén nem tul termelékenyaatgy, t néha javitgatniis kell, ha az dntés sc
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hianyos marad a fellilet valahol. Szerencsére a gipgavithatd, ezért egy javitott stukko is 10@%min ség maradhat. Felhasznalasi tertletek: Egy
nagyon hasznos helye a gipszstukkénak anfanyezet él, mely a két fellletathatasanak eregenésatlakozasa, ahol mindkét felllet egyenethpsi
0sszeadodhatnak és festéskor hangsulyt is kaphd&nbk stukkd alkalmazésa nélkil ugy szoktak édiim , hogy a fal szinével megallnak a
mennyezet alatt 30-40 cm-re és egy berdikkal fedik le a szinvaltast. igy az lehet segpenes, fiiggetleniil a mennyezeth felette 1év rész pedig

a mennyezet szinével azonog, ok esetben az atvaltas még negyedkdorives vakdkatekitéssel (holker) van kihtzva. Stukké alkaa saval
korrigélhatok a hibak és a szinvaltas egy szépdiekaphat. A falfellleteken és a mennyezetendkasos sarokdiszekkel kihangsulyozott keretezést
késziteni, mellyel tobbféle fellleti strukturatszint is lehet elhatarolni. Kastélyokban, miuzeunaoki@gi hivatali éplletekben, templomokban, egyes
reprezentativ termekben faltesteken is alkalmagiadzstukkd keretezést, melynek kozepén festmétijekk, vagy csupan falikarpit volt kifeszitve.
Manapség gyakori a rejtett vilagitas eltakarasaipszstukké profil, melynek a rogzitése nagyobbetekben is kicsit nehezebb. Tovabb
gipszstukkoval lehet keretezni betyilasokat, falfiilkéket, falfestményeket, fali #est, gobelint is. A csillarok koril is gyakorggpsz rozetta
alkalmazasa, melynek lelketlen tonkretea fest k, akik, a tdbbszdri festékréteggel 6sszekeniled#fa finom barazdakat és évtizedek utan mar
elvesztik a szépségu ket. A gipsszel ragasztdehet, de eltte el kell nedvesiteni a fellletet, mert szinte mindees ragasztas alap szabalya, hogy
ha a ragasztando anyagbal hirtelen kiszivja a dzataraz felllet, akkor a kotéshez szikségeslidnaiok alatt eltnik a "hidraulikus kétanyagbdl”

pl. a gipszbl, és nem kodtnek 6ssze a fellletek. Gyartanak alie&everékgipszeket is, melyek pl. tvegszallainak keverve és javitjak, editik a

gipsz anyagszerkezetét, huzészilardsagat. Dragalibaéisebb mennyiségben mindenképpenygisebbek és érdemes azokat valasztani a
ragasztashoz. A gipszstukko elemek osszeilleszt@ésilagolasuk utan is j6l megmunkalhaték, javithaldvisszacsiszolassal, specialis késekkel vald
faragassal. llyen modon egy-egy sérllés is javdthe van valakinek kéziigyessége. A gipszformaklkse, felhasznalasa gipszformak

készitésekor vizfelesleggel kell dolgoz ni altaféhgy : 1aranyban keverjuk a gipszet és a vizefisa-pépnek jol 6énthehek kell lenni, hogy az
maradéktalanul felvegye a modell minden formajatrdé mintazasoktol az illesztsapokig (passzerokig) a kébi kapillaristérfogat kialakulasa
erdekében. A vizfelesleget amely nem vesz résigiszlgdrataciojaban szaritassal kell eltavolitAazidjonnan készitett gipszformak gondos
széaritasaval megndvelhetjik azok élettartamat.gtégybe kell azonban venni, hogy a magasdrséklet hataséra a gipsz elveszitheti kristady\ég

vaz 6sszeomlik, a forma "eléghet " azaz kalcin&lodi

Ont formak hasznélataA gipszforma ne legyen se til meleg se tdl hidaghely h mérséklet az optimalis ). Mindig tiszta pormentes, gondosan
tisztitott formakat hasznaljunk. Ha az 6sszefelaliletek kdozé folyik a massza és azt nem tisitilg az Ujboli 6sszerakasnal a retusalando reivél
sorja egyre nagyobbra, durvabbra valtozik. Szglges esetekben a felek egymastdl eltdvolodhathakténar retusalni sem lehet. Ahogy az

ont masszanal is kerilni kell, hogy a levagasi (késmég felhasznalhatd) maradékok k6zé gipszforgimskertljon, Ugyanugy vigyazni kell arra,
hogy amikor a formabdl a nyersarut kivettik, akkaipszformank dsszes darabjat dvatosan tisztitegkaz esetleg benne maradt masszatél. Ha a
forma és az ontszap kdzott tal nagy a mérséklet kilbnbség, ez a keramiatargy fellletdobikos felszint eredményez. (pl. meleg formabaront

k!) Ha poros a forma beldellilete, az késob méaz és egyeb felszini hibakat eredményez. Kividwa présformaknal alkalmas formabetapadast gatlo
poroz¢-anyagot hasznélunk pl. talkumot, kvarclisztet. Anjin sé¢ gipszt | készilt formakbol naponta tobbszor is dnthetilttgyes Or iszapok-
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f ként a magasabb kaolin tartalma, illetve porcef@iporcelan masszak - gyorsan hozzak a kivant segmagot igy akér 4 -5 alkalommal is
bednthetk. A tdl vizes - azaz alacsony litersulyt dszapok hamarabb elvizesitik a gipszformakat. Ahhogy masnap is j6 szivoképességpyen ¢
forma nem szabad elhanyagolni a széritast. A foamtidztitds utan kissé szét nyitva helyezzik szefieleg helyre. A formak élettartama nagyon
valtozo lehet, melyet a gondos hasznélat mellethjesen befolydsol az 6riszapban hasznalt folydsitd szerek kémiai hatasaastas illetve a
felhasznalt gipszmirs ége. Altalaban elmondhatjuk, hogy a j6 dmtmabol korilbeliil 100-150 szériaszam feletti gatétikai felulet keramiatargy
vehet ki. Az elhasznalédott gipszformakbdl kivett targgal tobb lesz a bepucolasi, retusalasi munka, olalgy selejtezlés. A masszak folyésitd
elektrolitjai kilénb6z mértékben karositjak, kimarjak (sokszor a felilekviragzik a s0) a gipszformat. A gipsz finom pous rendszerét elsorban

az er sen alkalikus, ligos anyagok tamadjak meg kitagitparusokat. Az épiiparban hasznalatos stukatar, épitési glett étetélipz gipszek nem
alkalmasak jol mkod formak készitésére. A gipsz kis pH-ja miatt acétiel nem alkalmazhato.

E heti visszautasithatatlan ajanlatunk 2010.04.148.00t6l 04.20-an 17.00ig

STANDARD alapmaz sorozatbrutté arak Ft/kg

50kgtol 10kgtol

1katol

AT102 fényes fehér maz (960-1020C) 350 390
AT35 fényes fehér maz (960-1060C) 320 360
ATM172 matt fehér maz (960-1000C) 680 770
AT94 transzparens maz (960-1020C) szineshez 330 370
AT32 transzparens maz (960-1040C) 310 350

450

420

850

430

410

. Studio Line” Professzionalis mazak

Brutto Ft/kg

96(-980C Maz jellemz 1-9kg 10kc 25kc
AT389 Transzparens bar 113(C 102(¢ 88(
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AT391 Transzparens sar 115( 104( 90C
AT39C Transzparens z¢ 113( 102( 88C
AT392 Transzparens ki 125(C 113(C 98(
AT382 Fazekas sar 140( 127( 110(
AT380C Fazekas bart 117( 101( 90C
AT379 Fazekas z6 171( 155( 1340
AT381 Fazekas ké 184( 167( 145(
PTP922. Fazekas borc 251( 228( 198(

Tovabbi Hiradordl valo leiratkozashoz kérjuk kajtan alabbi linkreleiratkozas
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