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1. A biztonsagos munkavégzés feladatai

Az itt leirtakon kiviil célszeri folyamatosan kovetni az aktudlis munkabiztonsagi,
tizvédelmi, érintésvédelmi, kornyezetvédelmi szabalyokat, rendeleteket, a faipari
gépekre vonatkoz6 munkavédelmi eldirasokat, valamint az elsésegélynyujtassal
kapcsolatos ismereteket feleleveniteni.

1.1. Munkavédelem

A munkavédelem célja, hogy munkavégzés keretében a balesetek, foglalkozasi
artalmak és megbetegedések ne kovetkezzenek be, fiiggetleniil a munkavégzés
szervezeti vagy tulajdoni formajatol. Az allam, a munkaltatok és a munkavallalok a
munkavédelemmel kapcsolatos jogok gyakorlasdban és a kotelezettségek
teljesitésében harmas képviseleti rendszerben kotelességszertien egyiittmiikddnek.
Fogalma: A munkavédelem a szervezett munkavégzésre vonatkozd biztonsagi és
egészségiigyl kovetelmények és az ezeket megvalositd szervezetek, intézmények,
eszk6zok, eldirasok Osszessége.

1.1.1. A munkavédelem teriiletei

Munkabiztonsag

A munkakdriilmények, és a munkavégzés szabalyait hatdrozza meg, ill. ezek
betartasat ellendrzi. Feladata a balesetek megelézése, a bekovetkezett balesetek
kivizsgalasa; intézkedések, hogy baleset ne ismétlédhessen meg. A munkaeszkozzel,
géppel, berendezéssel foglalkozik.

Foglalkozas-egészségiigy

A munkat végz6é emberrel, az 6t ¢érd hatasokkal foglalkozik. A
munkavédelem jogi szabalyozasa: munkavédelmi torvény
Fobb fejezetei:
a) Az allam munkavédelmi feladatai:
e hatdsagi feliigyelet: Orszagos Munkaiigyi és Munkavédelmi Feliigyelet
(OMMF), Allami Népegészségiigyi és Tisztiorvosi Szolgalat (ANTSZ);
e  oktatas.
b) Az egészséget nem veszélyeztetdé ¢és biztonsagos munkavégzés
kovetelményei.
€) A munkaltatok és munkavallalok jogai és kotelességei.
d) Munkavédelmi érdekképviselet.
e) A munkabalesetek és a foglalkozasi megbetegedések bejelentése,
kivizsgalasa és nyilvantartasa.

1.1.2. Fébb fogalmak




Munkabaleset: Az emberi szervezetet ért olyan egyszeri kiils6 hatés, amely
a munkavallalot a szervezett munkavégzés soran, vagy azzal Osszefliggésben éri a
sériilt akaratatol fliggetleniil, hirtelen vagy aranylag rovid id6 alatt kovetkezik be,
sériilést, mérgezést vagy mas egészségkarosodast illetéleg halalt okoz, fiiggetleniil a
munkavallal6 kdzrehatasanak mértékétdl, a baleset helyétdl €s idejétol.
Foglalkozasi betegség: Valamely munkakorben el6forduld artalmas tényezok
hatasara 1étrejott megbetegedés.

1.1.3. A munkavédelem alapvetd szabalyai

A munkavédelmi torvény, valamint a munkailigyi és az egészségligyi
miniszter altal kiadott jogszabalyok irjak el6 a munkavédelem alapvetd szabalyait. Az
egyes veszélyes tevékenységekre vonatkozo elbirasokat az illetékes miniszter altal
eldirt szabalyzatok tartalmazzak. A Dbiztonsdgos és egészséges munkavégzés
feltételeit a munkaltatonak kell megvalositania és biztositania. Ezt azonban nem
meghatarozott keretek kozott teszi, nincs formakényszer, mert az egyes kérdésekben
kiilon-kiilon is rendelkezhet. A rendszer igy rugalmas, hiszen egy adott
munkakornyezetre tobb modon és szempont szerint alakithatok ki a munkavédelmi
eléirasok. A kozpontilag kiadott szabalyzatok csak a kialakitasi iranyelveket
tartalmazzak. A munkaltaté ezen intézkedéseit kiadhatja szoban és irdsban egyarant,
de javasolt az irasos forma, a késobbi jogvitak elkeriilése végett. A munkavédelmi
szabalyzat a munkaltatd munkavédelemmel kapcsolatos intézkedéseit ¢és
rendelkezéseit magdban foglaldo dokumentum. A munkaltatéi rendelkezés
munkavédelemre vonatkozd szabalynak mindsiil. A munkavédelem alapvetd
szabalyait torvény, jogszabalyok, illetékes miniszter rendeletével hatalyba léptetett
szabalyzatok, illetve a szabvanyok tartalmazzak. A tdrvény hatalya kiterjed minden
szervezett munkavégzésre, fliggetleniil attdl, hogy az milyen szervezeti, vagy
tulajdoni formaban torténik.

1.1.4. A munkaltaté munkavédelmi kotelezettségei

Az egészséget nem veszélyeztetdé és biztonsagos munkavégzés
kovetelményeinek megvaldsitasa alapvetéen a munkaltatd feladata. A munkaltatd
koteles felmérni a munkavallalok egészségét ¢€s biztonsagat veszélyeztetd
kockazatokat, vagyis a munkaeszkdzoket, veszélyes anyagokat, egyéb olyan karos
hatasokat (pl. egyhangu, kotott iitemii munka), melyek a munkavallalokat érik.
Tovabba a munkaltato kotelessége az emberi tényezoket is figyelembe venni. Ezeknek
a szempontoknak a figyelembe vételével kell a munkaltatonak kialakitania a
munkahelyet, megvalasztani a munkaeszkozoket és munka-folyamatokat, beosztani a
munkaid6t. A sziikséges utasitasokat és tajékoztatokat pedig meg kell adni a
munkavallalé részére.

A munkaltaté tovabbi kdtelezettsége a hianyossagokat, rendellenességeket
haladéktalanul kivizsgalni, a sziikséges intézkedéseket megtenni, az érintetteket
értesiteni, valamint kozvetlen veszély esetén a munkafolyamatokat leallitani, és
amennyiben sziikséges, a munkahelyet kiiiriteni, és a tlizvédelmi, katasztréfavédelmi
feladatokat végrehajtani.

A munkabaleseteket illetve a foglalkozasi megbetegedéseket is a munkaltatonak kell
kivizsgalnia, bejelentési kotelezettségének pedig eleget kell tennie. A munkaltatonak



a munkavédelmi feladatok ellatdsara megfeleld szakképesitésii munkavallalot kell
foglalkoztatnia.

A munkavédelemre vonatkozo alapel6irasokat keretkdvetelményként a
munkavédelemroél sz616 1993. évi XCIIL. torvény (Mvt.) rogziti. Az egyéni védelem
jelentéségét hangstlyozza, hogy az alapkovetelmények mar torvényi szinten
megfogalmazddnak, amelyek a kovetkezok: Az egészséget nem veszélyeztetd és
biztonsagos munkavégzés kovetelményeinek teljesitése helyett a munkaltatod pénzbeli
vagy egy¢éb megvaltast a munkavallalonak nem adhat. Az egyéni véddeszkozt tehat
a munkaltatonak természetben kell biztositania. A munkavallalok részére csak olyan
egyéni védoeszkdzok adhatodak ki, amelyek rendelkeznek a sziikséges tanusitassal. Az
Mvt. kovetelményeket tdmaszt arra az esetre, amikor egyéni véddeszkozt kell
alkalmazni a veszélyes munkafolyamatoknal, technologidknal a veszélyek
megeldzése, illetve karositd hatasuk csokkentése érdekében. Ezzel dsszefliggésben
el6irja, hogy
* aveszélyforrasok ellen védelmet nytjto egyéni védbeszkdzoket meg kell hatdrozni,
+ azokkal a munkavallalokat el kell latni, és
* hasznalatukat meg kell kovetelni.

Az elvarasok maradéktalan teljesitése jelentds terhet és felelosséget 16 a
munkaltatokra, tekintettel e feladatok miiszaki, egészségiigyi, jogi, pénziigyi
vonzatdra. E kovetelmény magaba foglalja azt is, hogy a munkaltatoknak
mindenekel6tt meg kell hatarozniuk azokat a kockdzatokat, amelyek az adott
munkahelyen fennallnak. A munkaltaté koteles mindségileg, illetve sziikség esetén
mennyiségileg értékelni a munkavallalok egészségét és biztonsagat veszélyeztetd
kockazatokat. Az esetek zOmében miszeres vizsgalatot igényel (zajmérés,
légszennyezettség mérése, stb), mivel a megfeleld védelmet nyGjtdo egyéni
védbeszkozok csak a mért értékek ismeretében hatarozhatok meg. A mindezek alapjan
meghatarozott véddeszkoz tipus koziil kell kivalasztani a legalkalmasabbakat. A
védbeszkozoket a rendeltetésszerii hasznalatra alkalmas allapotban kell tartani
A kockazatértékelés készitésekor a zajméréstol el lehet tekinteni, ha a
munkaltatd nyilatkozata alapjan egyértelmiien kijelenthetd, hogy a =zajterhelés
biztosan nem haladja meg az alsé beavatkozasi hatarértékeket.

Nem tekintheté —munkavégzéssel Osszefiiggésben bekovetkezé balesetnek
(munkabalesetnek) az a baleset, amely a sériiltet a lakasarol (szallasarol) a
munkahelyére, illetve a munkahelyérél a lakasara (szallasara) menetkdzben éri,
kivéve, ha a baleset a munkaltat6 sajat, vagy bérelt jarmiivével tortént.

1.1.5. A munkavallal6 munkavédelmi kotelezettsége

A biztonsagos munkavégzésre alkalmas allapotban, a munkavédelemre
vonatkoz6 szabalyok, utasitdsok megtartdsdval, a munkavédelmi oktatdsnak
megfelelden végezze munkajat, tovabba hogy munkatarsaival egylittmtikddjon, és
munkajat ugy végezze, hogy ez sajat vagy mas egészségét €s testi épségét ne
veszélyeztesse.

A baleset az emberi szervezetet ért egyszeri kiilsé hatas, mely a sériilt

akaratatol fiiggetleniil rovid id6 alatt kovetkezik be, €s sériilést, mérgezést vagy mas
egészségkarosodast, illetve halalt okoz. A munkabaleset az a baleset, amely a



munkavallalot a szervezett munkavégzés soran vagy azzal Gsszefiiggésben éri. Az
ugynevezett uti baleset a munkavallalot ért olyan baleset, amely a munkahelye és a
lakohelye ko6zott, munkaba jaraskor, vagy munkavégzés utan utkozben éri. A
gyakorlatban el6fordulnak olyan esetek is, amikor a szabalyok figyelmen kiviil
hagyasa vagy mulasztas kovetkezményeként olyan helyzet allt eld, amely balesetet
okozhatott volna, de a veszélybe keriilt munkavallalot iigyessége, vagy szerencséje
megvédte a sériiléstdl. Ezek a majdnem bekovetkezett balesetek ugyanolyan jogi
kovetkezményekkel jarnak, mintha sériilés tortént volna.

A baleset bekovetkezése mindig valamilyen folyamat eredménye, melyet ok
vagy okok inditanak el. Ez rendszerint a veszélyforras megléte vagy kialakulésa.
Veszélyforras minden olyan kdrnyezeti tényez6, amely balesetet idézhet el6. Amig a
veszélyforras 1étezik, addig a baleset bekovetkezésének valosziniisége idében
barmikor fennall, és a kivaltd, Gn. kézvetlen ok azt barmikor el6idézheti. Csak a
veszélyforras megsziintetésével lehet a folyamatot megallitani. A veszélyforrasok
1étrejottének elsddleges oka altalaban emberi mulasztas, de lehet természeti
jelenségekbdl adddo veszélyforras is. A munkabiztonsig feladata a balesetek
elemzése, és a hasonld esetek elkeriilése végett a sziikséges intézkedések
meghozatala.

Munkabaleset bejelentése:

a) A munkavallalé koteles minden sériilést, balesetet (a tovabbiakban: foglalkozasi
baleset) az Ot iranyitd vezetdnek bejelenteni.
b) Ha a sériilt egészségi allapota, vagy egyéb akadalyoztatas miatt a balesetet nem
tudja bejelenteni, azt a kozvetlen munkatarsa koteles megtenni.
A munkabaleset kivizsgalasa:
a) A munkahelyen elszenvedett minden balesetet, a legkisebb sériilést is ki kell
Vvizsgalni.
b) Munkabaleset soran a gazdalkodd szervezet vezetdjének vagy a munkavédelmi
felelosnek kell intézkedni a sériiléssel kapcsolatos Osszes teenddkrdl (sériilt
egészségiigyi ellatasa, a kivizsgalasban résztvevok értesitése, a helyszin megorzése,
jegyzokonyv felvétele, stb.).
¢) A munkabalesetet az alabbiak vizsgaljak ki:

o munkavédelmi felels,

o azintézmény vezetdje,
d) A baleset koriilményeit jegyzOkonyvben kell rogziteni, és azt a munkabaleseti
naploban el kell helyezni. A jegyz6konyvnek tartalmaznia kell:

o asériilés idopontjat, helyét,
a sériilés jellegét,
a sériilt személyi adatait, beosztasat,
az esemény leirasat,
a tanu(k) nevét, cimét,
a sériilt ellatasra megtett intézkedéseket.
e) A munkahelyi balesetrdl késziilt jegyzokonyvbdl 1-1 példanyt kell kiildeni a
kivizsgalas befejezésekor,

o atarsadalombiztositasi kifizetdhelynek,

O O O O O



o a teriiletileg illettkes OMMF munkabiztonsdgi ¢és munkaiigyi
feliigyeloségnek (ha a
sériilt 3 napon til gyogyuld balesetet szenvedett),
o Iirattarba,
o a sériiltnek, a sériilt halala esetén a hozzatartozonak,
o amunkavédelmi felelsnek.
f) A baleset kivizsgalasaval kapcsolatos iratokat, dokumentumokat a munkaltato
koteles okiratként kezelni és azokat 6t évig megdrizni.
Az el6re nem latott események és a munkavégzés szabalyainak be nem tartéasa,
a védoberendezések nélkiili gépek vagy hibas szerszdmok hasznalata, ¢és
leggyakrabban az emberi mulasztds személyi sériilést okozhat. Ilyenkor a
legfontosabb — a sulyosabb kovetkezmények elkeriilése érdekében — az azonnali
szakszer(i segitség.

1.2. Elsésegély nyujtas
Az els6segélynytjtas mindenki szamara kotelez6 a téle elvarhatd mértékben.
Elsosegélyt csak az nyujthat, aki elegendd ismerettel rendelkezik ezen a téren, mert a
szakszeritlen segitségnyujtas esetén a balesetet szenvedett allapota akar tovabb is
romolhat.

Hatarozottan, megnyugtatéan kell viselkedni és koriiltekintden eljarni. A
segitségnyujtas mellett nem szabad elfeledkezni az {izemorvos, stlyosabb esetben
pedig a mentészolgalat azonnali értesitésérél sem. A balesetek tobbsége vérzéssel jar,
melynek latvanyara sokan rosszul lesznek, ezért képtelenek az els6segélynyujtasra. A
vérzes csillapitasa kelld higgadtsagot és szakértelmet igényld feladat. A sulyosabb
esetekben elsdsegélynyujtast csak az adott feladatra képesitett személy lathat el, ezért
minden munkahelyen legyen erre kijeldlt személy.

A baleseti sériilések nagy része vérzéssel jar. Fajtai a hajszaleres, a vénas és
az artérias vérzés. Hajszaleres vérzésnél a sériilt hajszalerekbdl lassan gydongydzik a
vér. Ez f6leg borfeliilet horzsolasakor jelentkezik. Vénas vérzésnél a vér sotétvoros
szint, és lassan folyik a sebbdl.

E ‘
1.1. ébra: Visszeres vérzés ¢€s nyomokotes,

L\%&_ amikor a gézlapra helyezett kemény nyomoparnat
szoros polyamenetek rogzitik!

e e —

1 Forrds: http://'www.maternet.ro/
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Artérids vérzéskor a vér a sebbdl litemesen, pulzalva tor eld, és vilagospiros

szinll. A vérzd sériiltet le kell iiltetni vagy fektetni.
Egési sériilések ellatasanal bérfeliilet hiitése, fertétlenitett, nem tapado kotés

alkalmazasa, nagyobb feliileti égésnél siirgds orvosi ellatas sziikséges.
Hajszaleres vagy gyenge vénas vérzésnél elég steril sebkotdzé polyaval, egyszerii
sebfedéssel ellatni. Erdsebb vérzés esetén a sériilés felett és alatt meg kell sziintetni
minden szoritast, és a sebre steril nyomokétést kell helyezni. Utderes vérzésnél az
itéér torzsét leszoritva csillapitani kell a vérzést a nyomokotés elhelyezése elott. Ezt
olyan pontokon kell végrehajtani, ahol az iit6ér alatt csont helyezkedik el, ehhez kell
nekiszoritani az eret, igy csokkentve a vér dramlésat.

1.2. 4bra: Az iitéeres vérzés csillapitisara alkalmas nyoméspontok?

Ha az aramiitott az aramkorben fogva marad, akkor a veszélyes helyzetet
meg kell sziintetni, az aramiitttet az aramkorbol el kell tavolitani. Kozvetlen érintés
esetén azonban a segitségnyljtd is aramiitést szenvedhet. Ezért a fokapcsolo
kikapcsolasaval vagy a biztositék eltavolitasaval kiséreljiik meg a biztosito fesziiltség
mentesitését, vagy a berendezés halozati csatlakozasat sziintessiik meg.

Ha az aramiitott olyan helyen tartozkodik, ahonnan az aramiitést kdvetd
izomgorces miatt még stlyosabb sériiléseket szenvedhet (pl. leesik egy 1étrardl), akkor
az aramkorbdl valo eltavolitas el6tt az aramiitést szenved6t meg kell tamasztanunk,
ha erre lehet6ségiink van.

Ha az aramkort nem lehet gyorsan kikapcsolni, akkor az aramiitottet el kell
tavolitanunk a fesziiltség alatt 1évé berendezést6l. Erre a célra barmilyen
szigetel6anyagu targyat alkalmazhatunk. A mentést végzé személy nem érintkezhet
az aramiitottel, de érintkeznie kell a talajjal.

1000 V-nal nagyobb fesziiltség alatt 1év6 berendezések esetén az aramiitést szenved6t
csak a gép aramtalanitasaval tudjuk az aramkorbdl eltavolitani. Ha az aramiitottet
ugyan sikeriilt eltdvolitani az aramkdrbol, de ruhazata ég, akkor azonnal el kell oltani,
égési sériilését el kell latni (hiités, nem tapadd fertétlenitett kotés). Az aramiitést

2 Forras: http://www.maternet.ro/
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szenved6t még panaszmentes allapot esetén is le kell fektetni, és orvost vagy ment6t
hivni.

1.3. Tiizvédelem

Az éges feltétele az égheté anyag, levego (oxigén) és a gyulladasi
homerséklet egyidejii megléte. Ezen feltételek egyidejii teljesiilésekor az égési
folyamat 1étrejohet, ezzel veszélyforras keletkezhet.

A tlzvédelem két legfontosabb teriilete a tlizesetek megeldzése €s tliz esetén
az oltashoz sziikséges eszkdzok biztositasa. A tiizesetek megeldzésére szolgalnak a
megfeleld tlizvédelmi szabalyok eldirasai és azok ismertetetése a dolgozokkal. A
megfeleld eszk6zok biztositasa jelenti azoknak a jogszabalyokban is eldirt tiizjelzo és
tlizolt6d berendezéseknek az elhelyezését, amelyek alkalmasak az adott tevékenység
soran esetleg keletkezd tiiz jelzésére és oltasara (vizzel, porral, gazzal oltd
késziilékek).

1.3. 4bra: Tiizolt6 késziilék jelzése®
A faipari tevékenységekre szolgalé helyiségek a tlizveszélyes, egyes
helyiségek (példaul ahol lakkszorast végeznek) pedig a fokozottan tlz- és
robbanasveszélyes kategoridba tartoznak. Az ilyen munkakdrnyezetre a megfeleld
tizvédelmi rendszer kialakitasa és lizemeltetése sziikséges. A  tlizjelz0 rendszer
kialakitasa soran, a védendd teriileten akar tobb tlizjelz6 és tlizriasztasi zoéna is
létrejon. A tlizjelzd zona létrehozasanak célja, hogy a tlizjelzések helyét minél
gyorsabban és pontosabban lehessen azonositani. Ezek a t{iz zonak az épiilet fizikailag
és/vagy funkcionalisan jol elkiilonithetd részei, 6nalld egységként kezelhetd teriiletei
(gyartésor, mélygarazs, irodak stb). Egy tiizjelz6 zonan beliil tobb tlizérzékeld, kézi
jelzésadd és vezérlelem is elhelyezhetd. A tlzjelz6 kozpont tipusat a sziikséges
zonaszam ¢és az érzékelok (héérzékeld, fiistérzékeld) mennyisége alapjan kell
kivalasztani. A tlizjelz0 rendszer feliigyeletével az allami tlizoltd hatdsagot

kozvetleniil is meg lehet bizni, kiilon szerzédés keretén beliil.

[ G EXd |
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3 Forras: A szerzé
4 Forrds: A szerzé
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Tiizveszélyességi osztalyba sorolas:
“A” Fokozottan t{iz és robbanasveszélyes:
az az anyag , amelynek heves égése ,robbanasa inditd gyujtasra barmely
halmazallapotban
bekovetkezhet.
“B” Tliz és robbanasveszélyes:
az a por ,amely a levegdvel robbanasveszélyes keveréket alkot.
“C” Tlzveszélyes:
az a szildrd anyag , amelynek gyulladasi hdmérséklete legfeljebb 300 °C.

4

TUZVESZELYESSEGI
OSZTALY

TUZVESZELYES

P |
1.5. abra: Tiizveszélyességi osztaly jelolése °

“D” Mérsékelten tlizveszélyes:

az a szilard anyag , amelynek gyulladasi hdmérséklete 300 °C-nal magasabb.
“E” Nem tlizveszélyes:

nem éghetd anyag.
Ttzveszélyességi osztalyba sorolaskor azt a tlizveszélyességi osztalyt kell valasztani,
amelyiknél az Osszesitett alapteriilet meghaladja a 40%-ot.

Ttizoltasra hasznalt anyagok:
Feltételesen hasznalhato6 a viz oltasra:
* porveszélyes helyeken,
* ahol kotott sugar esetén fennall a porrobbanas veszélye, igy a porlasztott sugar
hasznalata
lehetséges csak.
« Eghet§ folyadékok egy részénél:
e  ha képezhetd olajemulzio;
e ha nehezebb a folyadék fajstlya;
e ha azonos a fajsuly és igy keverve higithat6 az éghetd folyadék.
Nem hasznalhato a viz oltasra
« alkali, konnylGfémek tiizeinek oltdsara (robbanasveszély, izzé fémrészek
szétfroccsenése);
* olyan helyen, ahol karbidot tarolnak;
 magas homérsékletii, olvadt fémek esetén;
* elektromos berendezések oltasara, ha fesziiltség alatt allnak, stb.

5 Forras: A szerzé
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Tiliz esetén meg kell hataroznunk, hogyan tudjuk a munkahelyen keletkezd
tiizet a leggyorsabban a munkahelyen tartozkodok, a tlizoltosag és az érkezésiikig
felelés vezetd tudomasara hozni. Epiileten beliil a tiizet jelezhetjiik szoban
(tizilarmaval, bar ezzel konnyen panikot kelthetiink), telefonon, vagy ha van, a
tlizjelz6 berendezés kézi jelzésadojaval.

Ttz esetén a tlizriadd-tervben foglaltak szerint kell eljarni. A menekiilési
utvonalakat jelz6 tablakat ki kell fiiggeszteni. Sziikséges a menekiilés lehetdve tétele
a vészkijaratok nyitasaval. A lifteket a foldszintre kell hivni és kikapcsolni, ha valaki
benne rekedt, akkor ki kell menteni. A kozmiiveket le kell zarni (dramtalanitas,
gazelzarés), a technoldgiai folyamatokat le kell allitani, a tiiz altal veszélyeztetett vagy
a tiiz terjedését el6segitd anyagokat el kell tavolitani, és ha biztonsdgosan megoldhato,
akkor a tliz oltasat el kell kezdeni a rendelkezésre allo eszkdzokkel.

A tlizriado-tervet legcélszerlibb a portaszolgalatosnal elhelyezni, mert a
tlizoltok megérkezésekor azt azonnal atadhatja az oltasvezetének. A Tiizriado-tervben
foglalt alaprajz — melyen a tiizvédelmi szempontbdl fontos berendezések (fali tiizcsap,
elektromos fékapcsold, tlizjelz6-kozpont), elzard szerelvények (gazfdcsap),
vizszerzési helyek (oltdvizmedence, tlizcsapok), menekiilési utvonalak ¢és a
veszélyforrasok is fel vannak tiintetve — megkonnyitheti az oltast.

A munkaltatonak az adott munkédra €és munkakornyezetre vonatkozd
tizvédelmi oktatasban kell részesitenie a munkavallalokat, a gazdalkodo
tevékenységet végzoket. Ezen vald részvételt dokumentalni kell. A tlizesetek
megel6zésének modjat és az ehhez sziikséges, a helyi sajatossagokat €s kockazati
tényezoket figyelembe vevd tlizvédelmi szabalyok meghatirozasat, valamint tiiz
esetén a feladatok megallapitasat irasos dokumentumban, a tiizvédelmi tervben kell
ismertetni, ha ezt a jogszabalyok el6irjak. A tizvédelmi terv fiigg a munkakornyezet
kialakitasatol, a helyi valtozasok (helyiségek funkcidjanak valtozéasa, veszélyes
anyagok mas tlizveszélyességi osztalyba soroldsa) esetén ezeket sziikséges felmérni
és tlizvédelmi iratokba atvezetni. Biztositani kell a tlizoltosag helyszini gyakorlatait
és a tlizvédelmi hatosag ellendrzéseit. A munkaltatd feladata a tiiz megel6zésére,
jelzésére, tlizoltasra és a mentés eldsegitésére szolgald anyagok beszerzése,
iizembiztos allapotban tartdsa, valamint vonatkozé utasitasok szerinti ellendrzésiik,
karbantartasuk.

A tiizvédelem lényege a tliz keletkezési kockazatanak csokkentése és az
észlelés, oltas, menekiilés biztositasa. Ehhez mitkkodoképes eszkdzokre van sziikség.
A tiizet okozéd veszélyforrasok a gyakori ellendrzésekkel kisziirhetdk. Altalanos
tizvédelmi berendezések beszerzése és karbantartisa minden esetben kotelezd,
specialis felszereléseké pedig csak akkor, ha azt jogszabaly irja elé. A tlizoltd
késziilékek elhelyezése és mennyisége az adott helyiség méretétdl és tiizveszélyességi
osztalyatdl fiigg. A tlizolto késziiléknek jol 1athatd, konnyen hozzaférhetd helyen kell
lennie. A tiizolto késziilékekrdl nyilvantartast kell vezetni, melyben fel kell tiintetni a
késziilék tipusat, nyilvantartasi helyét, legutolsé ellendrzésének és nyomasprobajanak
idépontjat. A nyilvantartasnak a megfelelésségre vonatkozé megallapitasokat is
tartalmaznia kell.

A tlzoltd késziilékeket tipustdl fiiggben iddszakosan ellendriztetni kell, ami
nyomasprobabol és miikddési probabol all. A mivelet szakvizsgahoz kotott
tevékenység, vagyis a tlzoltd késziilék ellendrzését végzd személynek érvényes
szakvizsga-bizonyitvannyal kell rendelkeznie. Allandéan nyomas alatt 1év6
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oltovizrendszer esetén folyamatosan Osszeszerelt allapotban kell tartani a fali
tlizcsapokban a szerelvényeket (sugarcsd, tomld). A tomloket 5 évente kell
nyomasprobaztatni, a csapokat pedig félévente kell feliilvizsgalni. A csapokat
egyértelmii és jol lathatd modon kell jeldlni. Jogszabaly altal eldirt esetekben kotelezo
beépitett tlizjelz0 berendezés alkalmazasa. A berendezésen a jogszabalyok értelmében
félévente sziikséges ellen6rzd vizsgalatot végrehajtani, illetve a karbantartast
elvégezni.

Ttzeset bejelentése - telefonon: 105, altalanos segélyhivo: 112

Tuzkar bejelentése, tlizvizsgalat

Tuzkar bejelentési kotelezettség a Tlzoltdsag felé akkor is fenndll, ha a keletkezett
tiizet helyben, segitség nélkiil eloltottak. Ttlizesetnél fel kell mérni a keletkezett
karokat, és ezeket tovabbitani kell. Sziikséges még a tiiz keletkezésének és
terjedésének vizsgalata, mert igy kdvetkeztetni lehet a tiizvédelmi rendszer esetleges
hibaira is. A tlizvizsgalat célja a tliz keletkezési koriilményeinek, helyének és idejének
felderitése, az olyan szabalysértések feltarasa, melyek kdzveszélyt, életveszélyt vagy
jelentds kart okoztak; az olyan tiizkeletkezési tényezok lokalizalasa, melyek valamely
technologiai hiba hatasara 1éptek fel.

1.4. Erintésvédelem

1.4.1. Villamossagi alapfogalmak

A villamos aram fajtai: egyenaram, valtakozo aram. A valtakozo6 aram lehet
egyfazisu és haromfazisu. A 230 volt (V) fesziiltséget vilagitasra, legfeljebb 2500 watt
(W) teljesitményti kismotorok (kézi szerszamok) hajtasara hasznaljuk. 400 V
fesziiltséggel a nagyobb teljesitményli villamos motorok iizemelnek. A
famegmunkald gépek munka tengelyére a hajtderdt kétféleképp vihetjiik at: kozvetlen
hajtassal vagy kozvetett hajtassal. Kdzvetlen hajtasnak nevezziik, ha a munkatengely
¢és a motortengely kapcsolata allando.

1.4.2. Erintésvédelem és altalanos tudnivalok

Kétféle érintésvédelemrdl beszélhetiink: kozvetlenr6l és  kozvetettrdl
(véletlen). Kozvetlen érintésvédelem azoknak az intézkedéseknek az Gsszessége,
amelyekkel megel6zhetd a személyek vagy allatok érintkezése a villamos
berendezések aktiv részeivel. Kozvetett (véletlen) érintésvédelem azoknak az
intézkedéseknek és modszereknek az Osszessége, amelyekkel a villamos gépek és
berendezések fesziiltség alatt nem allo, de meghibasodas folytan fesziiltség (testzarlat)
alda kerlild részének az érintésébdl szarmazd veszélyek elharithatok. Az
érintésvédelem azért sziikséges, mert a legkoriiltekintébb 1étesités és iizemeltetés
esetén is szamolni kell olyan elére nem lathaté hibakkal, amelyek aramiitéses
balesetet okozhatnak. Minden olyan erésaramu berendezést, késziiléket, amely mas
erbsaramt  villamos berendezést taplal, kozvetett érintésvédelemmel kell
biztonsagossa tenni a testzarlatok kovetkeztében felléphetd, érintés okozta élettani
veszélyek megel6zésére, illetve csokkentésére. Aramiitéses balesetet okozhat minden
olyan helyzet, amikor az emberi szervezet egy elektromos aramkorbe kapcsolodik be.
Foldelés
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Erintésvédelem szempontjabél a talajt és a talajjal érintkezé minden, nem
szigeteld anyagu targyat foldnek neveziink. Testnek nevezziik érintésvédelmi
szempontbdl a villamos berendezés, gép vagy késziilék fémbdl vagy mas, villamos
vezetd anyagbol késziilt részét, amely nem all fesziiltség alatt, de meghibasodas vagy
rendellenesség folytan fesziiltség ala keriilhet. Az igy meghatarozott test és fold
esetleg azonos is lehet. A foldelés két részbdl all: a f61deldbdl és a foldeldvezetdbol.
A foldeld a talajjal kozvetlen kapcsolatban 1év6 vezetd. A foldeldhalozat a kiilonallo
foldeldket és a talajban mas célbdl elhelyezett fémrészeket a talajszint alatt vagy felett
egymadssal, vezet6vel Osszekotd egységes rendszer. A fogyasztokésziilék és a
foldeldrendszer kozott fémes kapcsolatot ado vezetd a véddvezetd.

1.6. dbra: Foldelés jele®

1.7. abra: Kettds szigetelés jele’

Hosszabbito kabel hasznalata a szabadban

Ha szabadban dolgozunk csak erre alkalmas megfelel6 jeloléssel ellatott hosszabbitd
kabelt hasznaljunk. Figyelmiink mindig a munkara iranyuljon, legylink
koriiltekintéek, mindig ésszertien kezdjiik meg a munkat, ne hasznaljunk villamos
szerszamot, ha figyelmiinket nem tudjuk a munkara 6sszpontositani. Ellendrizziik a
villamos szerszam épségét, ha sériilést észleliink, tigy a tovabbi hasznalat eldtt
gy6zodjiink meg a villamos szerszam biztonsagi berendezéseinek, vagy az enyhén
sériilt szerszamrészek hibamentes €s rendeltetésszerti miikodésérdl.

1.5. Kérnyezetvédelem

Kornyezetvédelem fogalma:

A kornyezetvédelem els6dleges célja megfeleld életkoriilmények révén az
ember (magunk és utddaink) egészségének és fennmaradasanak biztositasa, tovabba
az anyagi és szellemi javak védelme. A kdrnyezetvédelem nem lehet csak védekezo
jellegi tevékenység, hanem olyan tervszerli kornyezetfejlesztés, amely
kornyezetiinket sziikségleteink szerint, az artalmak egyidejii megelézésével atalakitja.
A kornyezetvédelem tehat mindazon intézkedések Osszefiiggd rendszere, amellyel a
karokat megelézziik, az okozott karokat megsziintetjiik, az emberi kdrnyezetet

6 Forras: A szerzé
" Forras: A szerzé
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fejlesztjiik és az er6forrasokkal vald ésszeri gazdalkodast -eldsegitjiik. A
kornyezetvédelem teriiletén a természetvédelem legfontosabb teriiletei: a
talajvédelem, a vizvédelem, levegévédelem, zajvédelem, a ndvényzet és az erdék
védelme, hulladékgazdalkodas és hulladékkezelés.

1.5.1. Faipari kornyezetszennyezés

A munkakdrnyezetet a kornyezetvédelmi eldirdsoknak megfelelden kell
kialakitani, €s a munkavégzés soran azok betartasat biztositani kell. A faiparban a
kornyezetszennyezés elsdsorban a légszennyezést (por, aromasok, konnyen illok
kibocsatasat) hivatottak csokkenteni, valamint a zajkibocsatas visszaszoritasat
célozzak. Emellett a vizfelhasznalds és szennyezés csokkentését iranyoztak eld, a
recirkulaltatott vizmennyiség aranyanak novelésével. Jelentds az eldrelépés a faipari
hulladékok feldolgozasa terén is.

Faipari megmunkalasok soran a leggyakrabban keletkez6 hulladék a gépészeti
hulladék, vagy a munkavégzés soran keletkezd hulladék, valamilyen kis tomegi
forgacsanyag vagy por. Ezek elvezetését a forgacsologéptdl biztositanunk kell. A
faipari hulladékokat a fakészletek csokkenése miatt tjrahasznosithatjuk, a
kereskedelembe kiilonféle brikettek formajaban keriil forgalomba, melynek elénye a
nagy héérték. A faipari hulladékokat a brikettalason tul agglomeralt termékek,
kompozitok eléallitasara is hasznaljak.

1.5.2. A faipari munkavégzés feltételei

A faiparban is érvényesek azok az Aaltalanos szabalyok, amelyeket a
munkavégzés minden teriiletén meg kell tartani.
Targyi feltételek: az tizem a telepiilés szélarnyékaba keriiljon, hogy a keletkezd por,
vagy szag a telepiiléstdl tavolodjon. F6 kozlekedési uton jol megkdzelithetonek kell
lennie, ha sziikséges védo, erdd, vagy zold teriiletet ki kell alakitani. Tzoltoviz
biztositasa megfelel6 mennyiségben rendelkezésre alljon. Ipari {izem nem lehet
alabanyaszott, ar és belviz veszélyes teriileten. A technologiai tervnek megfeleléen a
gyartashoz sziikséges gépek, berendezések, szallito berendezések, emeld
berendezések mikodéséhez sziikséges teriiletet biztositani kell, figyelembe véve a
gyartaskozi kozlekedési utakat. A szerszamok, gépek hasznalatanal a munkahelyet
ugy kell kialakitani, hogy a szerszamot, gépet, szabad mozgéasaban semmi ne zavarja.
Személyi feltételek: a gyartasi technologiahoz sziikséges emberi eréforras biztositasa
szakképesitésnek megfeleléen. Egészségiigyi ilizemorvosi alkalmassagon vald
megfelelés feltétel.
e A sajat biztonsagaért elsdsorban mindenki sajat maga felelGs.
e Magatartasaval a mithelyben vagy lizemben sem sajat, sem mas ember életét
és egészségét ne veszélyeztesse.
e Ugyeljen a balesetmentes munkavégzésre és magatartasra vonatkozo
tudnivalokra, kiilonds tekintettel a veszélyes szerszamok és gépek
hasznalatakor.

7

1.6. Kisgépekre vonatkozo biztonsagi eléirasok
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Tartsuk rendbe a munkahelyet — a rendetlen munkahely balesetveszéllyel jar.
Vegyiik figyelembe a kdrnyezeti hatasokat. Védjiik a villamos szerszamokat az es6t6l,
ne hasznaljuk a villamos szerszamokat nyirkos, vagy nedves kozegben.
Gondoskodjunk a munkahely megfelelé megvilagitasarol. Gytlékony folyadék és
gazkozegben ne dolgozzunk villamos szerszammal. Védje magat az aramiitéstol.
Villamos szerszamokkal valo foglalkozas kozben keriilje a testi érintkezést foldelt
alkatrészekkel, pl. csovekkel, hiitétestekkel. Ha a villamos szerszdmokkal valo
munkavégzés kozben aramvezetd hiitd, vagy kendanyagot hasznal, vagy ha
sz€ls6séges alkalmazasi koriilmények allnak fenn (pl. magas nedvességtartalom,
fémpor képzddés) ugy hasznaljon hely valtoztathato, hiba aram védo felszerelést. (FI,
DI, PRCD) Ugyeljiink arra, hogy illetéktelenek ne érintsék meg a kabelt, tartsuk tavol
6ket a munkahelytdl. Villamos szerszamokat biztonsagos helyen taroljunk.
A hasznalaton kiviili szerszamokat szaraz, zarhatd helyiségben taroljuk, ahol
illetéktelenek nem férhetnek hozza. Ne terheljiik tal a villamos szerszamot, a
megadott teljesitmény tartomanyon beliil jobban és biztonsagosabban dolgozhatunk.
Ugyeljiink arra, hogy megfeleld szerszamot hasznéljunk.

A villamos szerszdmokat csak rendeltetésszertien szabad hasznalni. Megfeleld
munkaruhdban dolgozzunk. Munkakdzben ne viseljiink tulsagosan b6 ruhazatot és
¢kszert, mert beakadhat a szerszdm mozgd részébe. Ha szabadban dolgozunk
ajanlatos gumikesztylit €s csuszasmentes cipdt viselni. A hosszu hajat haloval védjiik.

Viseljiink védészemiiveget, a nagy porral jar6 munkalatok esetén porvédd
alarcot viseljlink.

Biztonsagosan rogzitsiik a munkadarabot, a munkadarabot befogod szerkezetben vagy
satuban rogzitsiik, igy nagyobb biztonsaggal dolgozunk, mintha kézzel tartanank.
Ezen kiviil mindkét keziink szabad marad a szerszam kezeléséhez.

Munka koézben ligyeljiink a megfeleld testtartasra, iligyeljiink arra, hogy
biztonsagos helyzetben alljunk, és testiink mindig egyenstlyban maradjon.
Gondosan tartsuk karban a szerszdmokat. A szerszam fogantyujat tartsuk szarazon és
szennyezddés mentesen. Huzzuk ki a csatlakozé dugét a csatlakozo aljzatbol ha nem
hasznaljuk a villamos szerszamot, valamint a karbantartasi munkak és a miikddo
szerszamrészek, fiirészlap, furd, mardfej, cseréjének megkezdése eldtt. Soha ne
hagyjuk a szerszam kulcsot a szerszamban, bekapcsolas el6tt ellendrizzilk nem
maradt-e a szerszamban a szerszam kulcs, illetve a szabalyozé szerszam. Ugyeljiink
arra, hogy a szerszam ne kapcsolodhasson be feliigyelet nélkiil, ne szallitsuk a
szerszamokat kapcsoldjuknal fogva. A csatlakozo aljzatba vald csatlakozas el6tt
ellendrizziik az inditd kikapcsolt helyzetét.

Ellendrizziik, hogy hibamentesen mitkédnek vagy nem szorulnak-e a mozgo
szerszamrészek, ill. nincs-e rajtuk sériilés. A villamos szerszdm villamos
miitkddésének elofeltétele, az alkatrészek helyes szerelése, ill. az iizemeltetési
eldirasok betartasa. A meghibasodott biztonsagi berendezések és szerszamrészek
javitasat, ill. cseréjét, amennyiben a hasznalati utasitds nem rendelkezik masképp,
csak erre hivatott szakmiihelyben végeztessiik. Meghibasodott kapcsolot csak
szakemberrel cseréltessiik ki. Ne dolgozzunk olyan villamos szerszammal, amelyet a
kapcsolojan keresztiil nem lehet Ki- ill. bekapcsolni. A sajat biztonsagunk érdekében
kizarolag a berendezés hasznalati utasitasaban feltiintetett, vagy a szerszamgyarto cég
altal javasolt, ill. annak katalogusdban feltiintetett, ill. a katalégusban javasolt
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szerszamokat hasznaljuk. A késziilék lizembe helyezése elott ellendrizni kell, hogy a
halozati fesziiltség megegyezik-e a késziilék adattablajaban feltlintetett értékkel.
Kézi korfiirészgép

Darabolasra, arkolasra alkalmas gép. A fiirészt a meghajtomotor tengelyére
szerelik. A motor a fiirésztengellyel és a korflirészlappal a talplemezhez viszonyitva
emelhetd vagy siillyeszthet6, a vagandd anyag vastagsdgdnak megfelelden. A
talplemez billentésével a flirész ferdére is allithatd. A talp szélére vezet6vonalzd
szerelhetd, ebben az esetben a munkadarab széle parhuzamosan vezeti a korfiirészt. A
kézi korfiirészgép nagyon veszélyes. Burkolatdit ugy alakitjdk ki, hogy a
korfiirészlapnak csak az anyagban marado része maradjon szabadon. A munkavégzés
nagy erdkifejtést és figyelmet igényel. Korflirészgép hasznélatandl hasitoék kotelezo,
beallitasat az abra szemlélteti.

A A, I Kb. 10 mm

2mm

Burkol6 hasitéék Nyelves hasitéék

1.9. abra: A hasitoék beallitasa®

Kézi furogép

Leggyakoribb kézi gépeink egyike. Szerelési munkéknal hasznalatos.
Meghajtasara magas fordulatszamu, kisméreti motorokat hasznalnak.
Furdégép megfelel6 miikodtetése
Furas el6tt a fardszarat, a furogép tokmanyaba behelyezziik, és kézzel vagy a
fardgéphez rendszeresitett kulcesal meghtizzuk a tokmany szoritd csavarjat. Furaskor
a munkadarabot is megfelelden rogziteni kell. Ugyelniink kell a megfeleld
védofelszerelés hasznalatara is. BalesetveszElyt rejt magaban a véletlen bekapcsolas
lehetdsége, ezért a furogépeket véletlen bekapcsolas elleni védelemmel 1atjak el.

1.7. Faipari alapgépek munkavédelmi eszkozei

Faipari gépeknél hasznalhato egyéni védofelszerelések.
Szemvédok, hallasvédok

8 Forrds: www. fink.nyme.hu
® Forrds: www.fink.nyme.hu

19



130381

1

N

> &

1.10. abra: Szemvéds, hallasvédsk?O

Faipari gépekre vonatkozé altalanos eléirasok:

o  Gépek megfeleld miiszaki allapota
Erintésvédelem
Jogosultag gépmunkara (utasitas, engedély)
Mozgo, forgo gépalkatrészek veszélyforrasai
Munkadarab illetve hulladék okozta lizemzavarok
Alapanyag — hulladék — késztermék kezelés
Anyagmozgatas
Pneumatikus rendszer veszélyforrasai

O O O O O O O

Korfiirészgépekre vonatkozé munkavédelmi eldirasok
o Karos leszabo korfiirészgép veszélyforrasai
o  Asztalos korfiirészgép veszélyforrasai
o Lapszabasz korflirészgép veszélyforrasai
o Kézi korflirészgépek veszélyforrasai

Karos leszabo korfiirészgép vazlata:

Kihtiz6kar
i it +
e %
. . .4 .
o ===
Korflrész 1 k -
: t
l I
| |
Asztal —= I |
L
J ]
| e NS
F

1.11. abra: Karos leszabo korflirészgép vazlata'!

10 Forrds:www.fink.nyme. hu
1 Forrds:www.fimk.nyme.hu
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Leszabd korfiirészgépek munkavédelme:

o
o
o Anyagrogzités
o

Kizarolag keresztiranyt vagasokra hasznalhato
Vagas sikjat szabadon hagyni

Burkolatok, ellenstily megfeleld allapota

o Tilos a még mozgasban 1év6 gépet drizetleniil hagyni
Asztalos korfiirészgép védoburkolat kialakitasi formak:

Hasitoékre szerelt véddburkolat

1. Korfiirészlap

2. Befogdkarima

3. Rogzitéesavar hasitoékhez
nyomolappal

4. Nyomolap vezérlocsappal

5. Sin hasitoék rogzitéshez

6. Gépasztal

7. Hasitoék

8. Burkolatrogzités

9. Forgacsfogo orr a véddburkolatban
10. Védaoburkolat

11. Munkadarab el6tolas iranya

12. Hasit6ék és a védéburkolat tavolsaga
max.10 mm

Karos véddéburkolat

1. Védoburkolat fabol vagy atlatszo
mianyagbol kiillonbdz6 méretekben

2. Rogzitécsavar a  véddburkolat
hossziranyu allitasahoz

3. Fogantyu a véddburkolat leemeléséhez
és siillyesztéséhez

4. Paralerogramma

5. Rogzitkar a véddburkolat oldaliranya
allitasahoz

6. Allvany

1.12. 4dbra: Kérfiirészgép védéburkolatanak fajtai, elhelyezése'?

Asztalos korfiirészgép munkavédelme:
Tolofa és egyéb segédeszkozok hasznalata

12 Forrds:www.fimk.nyme.hu
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Rlad

c V csapvaga
d Haromszdg keresztmetszet( lécek el6éllitasa

1.13: 4bra. c, d segédeszkdzok™®

Asztalos korfiirészgép munkavédelme:
o Korfirészgépen vezetdvonalzé mellett, vagy a keresztvagd kocsi
segitségével szabad csak dolgozni.
Asztalos szalagfiirészgépek munkavédelmi eldirasai:
o A flrészszalagot — az asztal feletti anyagvastagsagnak megfeleld rész
kivételével — védéburkolat fedi
o A szalagvezet6ket a pontos futashoz rendszeresen allitani kell
o Eletlen repedt szalag veszélyforrasai
Asztalos szalagflirészgép veszélyforrasai:
o Szalagszakadas
o A szerszamot 5 cm-en beliil kézzel nem kozelithetjiik meg
o A tarcsakat vagy a szalagot kézzel, vagy segédeszkodzzel fékezni tilos
o Elvégezheté miiveletek valtozatossaga eldvigyazatossagot, koriiltekintést
igényel
Szalagfiirészgép hasznélata kiseg

1.14. abra: Hengeres fa vagasahoz,
kiegészitd eszkoz*

ito eszkozokkel:

S
1.15. &bra: Kiegészité eszkdzok!®

13 Forrds:www. fink.nyme.hu
14 Forrds:www. fink.nyme.hu
15 Forrds:www.fink.nyme.hu
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1.16. dbra: Kisegit eszkozok!® 1.17. abra: Keresztiranyl vagas
szalagfiirész gépen!’

Fiirészgépek munkavédelme

Az asztalos szalagflirészgépen a szalag vagdszakaszat burkoljuk le! A vagasi
oldalra olyan rogzithetd védolapot kell felszerelni, amely a vagodszakasz felett
legfeljebb 3 cm-es rést hagyhat. A munka befejezése utan a védélappal a teljes
magassagot le kell takarni! A szalagfiirész esetleges szalagszakadasa is
balesetveszélyes, ezért ne alljunk a fiirészlap oldaliranydban. Az uj vagy élesitett
fiirészszalagokat 3-4 {izemora utan rendszerint cserélni kell. A gép inditdsakor meg
kell gy6zddni arrdl, hogy elég feszes-e a szalag! A gépnél dolgozdk szamara a
védoruha viselése kotelezd!

A korfiirészgépek is fokozott figyelmet érdemelnek munkavédelmi
szempontbol. A védokésziilékeket lizemeltetés kozben ne tavolitsuk el!
Korflrészgépet csak hasitoékkel szabad ilizemeltetni, az anyagot vezetdvonalzo
mellett szabad el6tolni, rovid darabok eldtolasahoz pedig tolofat kell hasznalni. Tilos
a gép ledllitasakor a flirészlapot kézzel vagy fadarabbal fékezni! Gépi eldtoldssal
miikodé korfiirészgépeken a behuzohengerek eldtt a visszasodras ellen
védoberendezést kell hasznalni! A gépkezel6t és segitdit borkoténnyel kell ellatni!
Valamennyi gépre vonatkozd szabaly, hogy tilos a még mozgasban 1évo gépet
Orizetlentil hagyni!

Gyalugépek munkavédelmi elGirasai:
o Egyenget6 gyalugép munkavédelme
o Vastagsagi gyalugép munkavédelme
o Tobbfejes (négy fejes) gyalugép munkavédelme

Gyalugépek veszélyforrasai:
o Motor, szijtarcsa és hajtoszij érintése
Késtengely és kések kiegyensulyozatlansaga, iitése
Kések hibas befogasa, torése
Nagy fordulatszamu és éles kések érintése
Munkadarab gyalulas kozbeni kibillenése, visszavagddasa
o Gyalulas kézben kivagddo aggdcs, vagy szilank
Egyenget6 gyalugép szerkezete és biztonsagos iizemeltetése:
o véddburkolatok

O O O O

16 Forrds:www. fink.nyme.hu
7 Forrdas-www.fink.nyme.hu
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Domboru és homort illesztési
1 feliiletek beallitasa
1. Domboru illesztési fuga
= oA ¥ i 2. Homort illesztési fuga
' S 3. Elszeddasztal

4. Etetdasztal

3 a4
1.18. 4bra: Asztallap beallitasa 8

= ~—,‘,,,7urrLengc'> védoelem

7~ Lehajthat6
. g,%védéelem

1.19. dbra: Egyengetd gyalugép asztallap véddburkolatai'®

Egyengetés, bazisfeliilet kialakitasa:
A biztonsagos egyengetés:

1.20. abra: Tolofa vagy befogo késziilék hasznalata 20cm —nél rovidebb és 20 mm-nél
vékonyabb daraboknal kotelez?°

Gyalugépek munkavédelme

A gyalugépek balesetmentes ilizemeltetésének alapvetd feltétele, hogy a
géptipusnak megfelelé védéberendezéssel legyenek felszerelve, és a berendezések
lizemeltetése kozben rendeltetésszerlien miikddjenek. Csak kiegyensulyozott és
egyenld késkiallasti késtengelyt szabad lizemeltetni. A gyalugépet a forgacs- és
porelszivo rendszerhez kell csatlakoztatni. Egyengetd gyalugépeken a késtengely
teljes feliiletét Onmikodéen visszacsukodo védokésziilékkel kell ellatni. A

18 Forrds:www.fink.nyme. hu
9 Forrds:www.fink.nyme. hu
2 Forrds:www.fink.nyme. hu
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védokésziilék a munkadarab szélességének megfelelé szakaszon hagyja szabadon a
késtengely-nyilast, és a darab athaladasa utan ezt a szakaszt ismét elfedje. A
védokésziilék védjen a visszasodrodas ellen is! A munkadarabot vezetGvonalzd
mellett szabad csak el6tolni. A vezetévonalzd mogotti késtengely szakaszt is fedni
kell. A 10 cm-nél rovidebb és 20 mm-nél vékonyabb darabokat tolo6faval vagy
befogokésziilékkel szabad csak el6tolni. Vastagsagi és tobbfejes gyalugépeken a
behtizohengerek elé visszasodrast akadalyozo szerkezetet és iitkozolécet kell
felszerelni és mitkodtetni. Tobb lécet vastagsagi gyalugépen parhuzamosan gyalulni,
csak osztott behuzohengeres gépen szabad. Az etetd oldalon nem allhat senki az anyag
mozgasirdnyaban az esetleges visszasodras veszélye miatt!

A mards, esztergalds, furds gépei és szerszamai

Az asztalos marogép aljazasok, arkolasok, fogazasok, réselések, csapozasok
és alakos feliiletek készitésére alkalmas forgd fomozgasu megmunkaléo gép. A
mellékmozgast a munkadarab végzi, kézi el6tolassal, de felszerelheté az univerzalis
elétolo gépek barmelyike. Az asztalos marogép fokozottan balesetveszélyes a
szerszam nagy fordulatszama, viszonylag nagy atmérdje és a centrifugalis erd,
valamint a visszasodras veszélye miatt. A gépet miiveletektdl fiiggden kiilonb6zd
burkolatokkal 1atjak el.

A felsémarogépen a forgd fomozgast és a siillyesztd mellékmozgast a
szerszam, a mellékmozgast kézi eldtoldssal a munkadarab végzi. A kiilonleges
marogépekhez a nagylizemi technoldgiak szamara szerkesztett célgépek tartoznak,
amelyek rendszerint csak egy-egy specialis maromiivelet nagy pontossagi és gyors
elvégzésére alkalmasak. Ilyenek a masold, fogazo és csapozd mardgépek és radmard
gépek.

A faipari csucseszterga felépitése hasonlit a fémipari csucsesztergakéra. Az
allvanyszerkezet részei az orsdszekrény és az agyazati gerenda.
A faipari masoloesztergak tagolt korvonalu, forgastest alaki munkadarab
tomeggyartasara alkalmas gépek, ahol a forgd fomozgast a gépbe fogott munkadarab
végzi. A faipari automata esztergadk 6nmiikddoé anyagberakd és -befogd, valamint a
készdarabokat.

1.8. Gépkonyv, kezelési, szerelési, karbantartasi atmutatok hasznalata

A gépkonyv hasznalata

A gépkonyvben az adott gép adatai talalhatok, amelyek helyességét a gép
gyartoja garantalja. Ezen adatok alapjan donthetd el, hogy az altalunk kivalasztott gép
alkalmas-e a sziikséges feladat elvégzésre. A gépkonyv biztositja szamunkra a gép
helyes telepitését, lizembe helyezését és mindennapos hasznalatat. A gépkonyv
tartalma felhivhatja a figyelmet az esetlegesen fellép6 hibakra és elkeriilési modjukra.
Tovabba tartalmazhatja még a gép kiilonbozd szerkezeti elemeinek anyagat,
kialakitasat és a késziilék rendeltetésszerii hasznalatat.
Kezelési, szerelési, karbantartdsi utmutatok hasznalata

A kezelési Gtmutatoban olvashatunk a vasarolt gép rendeltetésérdl, a gépen
alkalmazott szimbolumokrél és azok jelentésérdl. Tovabba tartalmazza a tiizeset,
aramiités, személyi sériilés elkeriilésének érdekében betartandé biztonsagi
eléirasokat, ovintézkedéseket. Az Gtmutatoban talalhato a gép teljes leirasa, tipusa,
miikddési elve és a kiilonbozé beallitasi lehetdségek. Itt tiintetik fel a gép helyes
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tarolasat és szallitasat is, hogy elkeriilhetd legyen a gép miikddés nélkiili
tonkremenetele. Ezen kiviil tartalmazza a gép méreteit, valamint a géphez tartozo
felszereléseket és kiegészitdket. A karbantartasi Utmutatoban talalhatdé a helyes,
célravezetd hibakeresés folyamata és az azt kovetd sziikséges javitasok leirasa.
Tovabba itt talalhato alkalmazasi példak és beallitasai, aramtalanitasi utasitasok vész
esetére. A karbantartdsi Gtmutatd segitségével felallithatd egy karbantartasi terv,
amely segitségével, alkalmazasaval rendkiviil hosszau ideig és biztonsdgosan
alkalmazhat6 a gép.

Munkavédelmi iizembe helyezés: az a munkavédelmi eljards, amelynek
soran az lzemeltetd meggy6z6dik arrdl, hogy az adott létesitmény, munkahely,
technologia, munkaeszkéz a munkavédelmi kovetelményeket kielégiti, ¢és
iizemeltetését elrendeli.

Uzembe helyezés feltételei:

Munkaeszkozt iizembe helyezni, valamint hasznalatba venni csak abban az

esetben szabad, ha az egészséget nem veszélyeztetd és biztonsagos munkavégzés
kovetelményeit kielégiti, és rendelkezik az adott munkaeszkdzre, mint termékre,
kiilén jogszabalyban meghatdrozott gyartdi megfeleldségi nyilatkozattal, illetve a
megfeleldséget tantsitd egyéb dokumentummal (pl. tanusitvany). Az iizemeltetd
munkaltatd a veszélyes létesitmény, munkahely, munkaeszkdz, technologia
iizemeltetését irasban elrendeli (a tovabbiakban: munkavédelmi izembe helyezés).
Munkavédelmi szempontu eldzetes vizsgélat:
A vizsgalat elvégzése munkabiztonsagi és munka-egészségiigyi szaktevékenységnek
mindsiil. Az elézetes vizsgalat soran kiillondsen vizsgalni kell, hogy rendelkezésre
allnak-e a létesitést végzOk (tervezd, kivitelezd) nyilatkozatai, a munkavédelmi
kovetelmények kielégitését bizonyitd mérési eredmények, a munkaeszkozre
vonatkozd megfeleldségi nyilatkozatok, tanusitvanyok, a sziikséges hatdsagi
engedélyek, az lizemeltetéshez sziikséges utasitasok.

A foglalkoztataspolitikaért felelds miniszter rendeletében meghatarozott
egyes veszélyes munkaeszkozok lizembe helyezésének feltétele tovabba az adott
munkaeszk6z megfeleldség vizsgalatan alapuld, a vizsgalat eredményét is tartalmazd,
akkreditalt szervezet altal kiadott vizsgalati jegyzOkonyv. Amennyiben a
munkavédelmi szempontl elézetes vizsgalat keretében a veszélyes munkaeszkozt,
technologiat proba- vagy kisérleti jelleggel iizemeltetik, Gigy az iizembe helyezési
eljaras soran figyelemmel kell lenni a proba- vagy kisérleti tizemeltetés kockazataira
is. Az ilyen jellegii lizemeltetés a 180 napot nem haladhatja meg

A biztonsagos miiszaki allapot meg6rzése érdekében idészakos biztonsagi
feliilvizsgalat ala kell vonni a veszélyes technologiat és a veszélyes munkaeszkozt,
tovabba azt a munkaeszk6zt, amelynek idGszakos biztonsagi feliilvizsgalatat
jogszabaly, szabvany, vagy a rendeltetésszerii és biztonsagos tlizemeltetésre,
hasznalatra vonatkoz6 dokumentacio eléirja. Az idészakos biztonsagi feliilvizsgalatot
- kivéve a veszélyes technoldgia esetét - szakiranyl képzettséggel és munkavédelmi
szakképzettséggel rendelkezd személy (munkabiztonsagi szaktevékenység) vagy
kiilon jogszabalyban erre feljogositott személy, illetve erre akkreditalt intézmény
végezheti. A veszélyes technolégia vizsgalatat szakiranyl munkabiztonsagi
szakértdi engedéllyel rendelkez6 személy végezheti.
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2. Gyartas — elokészitési és mindségellenorzési feladatok

A mestervizsgara jelentkezéskor célszerii atnézni a korabbi tanulmanyokbdl az
alabbi ismereteket.

Szabvanyos rajzlap méretek, rajzlapkeret, feliratmezOk, vonalfajtdk, szabvanyos
betiik.

Sikmértani elemek (pont, egyenes, szakasz, szogek, sikidomok szerkesztése,
térmértani elemek, pont, egyenesek helyzetei, sik, sik-és a tér kapcsolata, képsik
rendszer, abrazolasi médok, egyszerti testek abrazolasa vetiiletekkel, (axonometrikus)
perspektivikus abrazolasok, fakotések abrazolasa, vetiiletekkel,-és (axonometrikusan)
perspektivikusan.

2.1. Miiszaki dokumentacio

A miiszaki dokumentécié célja, tartalma, fajtai

Minden tevékenységet meghatarozott céllal végziink, céljaink eléréséhez
szellemi tervezo-szervezo tevékenységre €s fizikai munkara van sziikség.

Szervezni csak a cél (hosszh tava és rovidtavia célok) ismeretében lehet. A hosszu
tava cél (a vallalkozas mitkodoképességének fenntartasa)

A miiszaki dokumentacio tartalmazza egy adott termék gyartasahoz sziikséges
rajzokat,

a gyartmany egyértelmii leirasat (miiszaki leirast), az eclkészitéshez sziikséges
anyagfajtakat, azok mindségét,-és mennyiségét (szabasjegyz¢ék, anyagnorma), a
termék gyartasi elOirdsait (miiveletterv), az egyes technoldgiai folyamatokra
vonatkoz6 utasitasokat (altalanos technologiai utasitas).

A szabvany

A szakrajz minden részletét (dbrazolasmdd, vonalfajtak, méretmegadas,
metszetek jelolése stb.) a szabvany hatdrozza meg. (jelenleg a faiparra vonatkozo
specidlis szabvanyok hianyosak)

A szabvanyositas célja az egységes rajzi megoldasok meghatarozasa és
kovetkezetes alkalmazasa. A nemzetk6zi szabvanyositas legnagyobb szervezete a
Nemzetkozi Szabvanyligyi Szervezet, az ISO.

A magyar allami szabvany az MSZ. Az MSZ el6irasainak hasznalata
kotelezé. Magyarorszag atveszi a nemzetkdzi eldirasokat, ezért a hazai szabvany
jeldlése: pl.: MSZ EN 1SO 128-20. 2002.

A ,Miiszaki rajzok. A miiszaki adbrazolas altalanos eldirdsai” szabvany a
miiszaki rajzra vonatkozo eldirasokat tartalmazza.

2.1.1. Mtiszaki leiras

A miszaki leirds fontos dokumentacié a gyartd és a vasarlo kozott, itt kell
tisztazni az Osszes tulajdonsagot. Tartalmazza a termék megnevezését, leirasat,
rendeltetését, meghatarozd méreteit, az elkészitéshez sziikséges alap- és
segédanyagokat, szerelvényeket, mindazon kovetelményeket, amelyek a terméket
egyértelmilen meghatarozzak.

- Leirds: a gyartmany nevét, megjelenési formajat, fobb jellemzoit, részeit,
rendeltetését stb. tartalmazza.
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- Méret: butornal a termék harom f6 méretét tartalmazza (szélesség, magassag
mélység), és tovabbiakban azokat a részméreteket, amelyek a gyartmany kiilsé
megjelenési formajat befolyasoljak (osztasok, fiokok, stb.). Itt kell felsorolni a
megengedhetd tliréseket is. Felhasznalandod anyagok: sorrendben kell felsorolni a
bedolgozandé alap- és segédanyagokat, mindségiik szerint hivatkozva a
szabvanyokra.

- Kiviteli eloiras: itt kell rogziteni a termék kiilsé és belso feliiletének
kidolgozésat, a vasalasok fajtajat és alkalmazasat, a szint (kataldgus szerint) és
mindazt, ami a kivitelezést meghatarozza. Rogziteni kell a szerkezeti megoldasokat is
(pl. a termék szétszerelhetd, vagy Osszeépitett), valamint az alkalmazott fakotési
moddokat (koldok-, vésett-, vagy olldés csapozasok, fogazés, facsavarozas stb.). a
miiszaki leiras kb. egy oldal terjedelmd, legyen.

2.1.2. Szabasjegyzék — Darabjegyzék

A miiszaki leiras és az M 1:1 1éptéki miihelyrajz alapjan késziil egy darab
termékre vetitve. Tartalmazza a gyartmanyhoz sziikséges alkatrészek felsorolasat,
azok darabszamat, a szabas- és a készméreteket a hosszlisagi, szélességi és vastagsagi
méret feltiintetésével.
A darabjegyzék elkészitésének elofeltétele, hogy pontosan tudjuk, hogyan néz ki a
termék, ehhez a mihelyrajra, vagy a metszetrajzokra van sziikségiink. Termékre
vetitve tartalmazza a gyartmanyhoz sziikséges alkatrészek felsorolasat, azok
darabszamat, a szabas- és a készméreteket a hosszusagi, sz€lességi és vastagsagi méret
feltliintetésével.
Méreteket milliméterben adjak meg. A szabasjegyzékben az alkatrészeket anyag
nemenkénti csoportositasban allitjak 0ssze, fontossagi sorrendben. A szabasméret a
készmérett6l mind a harom iranyban nagyobb. A kiilonbdzetet altalaban rahagyasnak
nevezik. Példaul a lombosa- és a fenydfa-fiirészaruk esetében a hosszméretre a
rahagyas az alkatrész hosszusaganak fliggvényében 10-30 mm, a szélességi méretre
5-8 mm, a vastagsagi méretre pedig 3-4 mm. A butorlapfélék esetén a szabasméret és
a pontos méret megegyezik. A szinelt, boritott lapoknal az elsé méret meghatarozza a
szaliranyt. El6fordulhat, hogy a szélességi méret nagyobb érték, mint a hosszméret.
A méreteket milliméterben adjak meg. A szabasjegyzékben az alkatrészeket
anyagnemenkénti csoportositasban allitjak 6ssze, fontossagi sorrendben.

2.1.3. Anyagnorma

A szabasjegyz€k tovabbfejlesztése egy darab termékre vetitve. A szabasméret
és a darabszdm szorzatdval szamitjdk ki a négyzetméter (m?) és a kobméter (m®)
értékét. A négyzetmétert négy tizedes, a kobmétert hat tizedes pontossaggal kell
megallapitani. A szabasméret kiszamitott kobméter- vagy négyzetméterértéke
Osszeadva adja az egyes fafajok nettd anyagnorma értékét. A szabas kdzben
elkeriilhetetleniil is keletkezik hulladék. A megallapitott hulladékszazalék alapjan
szamitott hulladékmennyiség hozzdadasaval kaphaté meg a brutté anyagnorma. A
termék gyartasahoz sziikséges alap- és segédanyagokat a miiszaki leirds, a
szabasjegyzék és az anyagnorma alapjan utalvanyozzak.

2.1.4. Miveletterv
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A gyartas legfontosabb miiszaki dokumentacioja. Ez hatarozza meg, hogy az
alkatrészt hogyan, milyen szerszammal és sorrendben kell megmunkalni, ill. a
miivelet elvégzése utan milyennek kell kovetkeznie. A fafeldolgozo iparban foleg
szoveges mivelettervet alkalmaznak, amely alapja a miszaki dokumentacionak, a
termelés iranyitasanak és a munkavégzésnek

2.1.5. Altalanos technolégiai el6iras

A mitiveletterv egy adott gyartmanyra rogziti a gyartasi miiveletek sorrend;jét.
Az altalanos technologiai el6iras a gyartmanytol fiiggetleniil egyes fontosabb, a
munka elvégzésére vonatkozo technoldgiai teriiletekre — kihangsulyozva a
munkavédelem vonatkozo elbirasait — ad pontos utasitasokat. A technoldgia feladata
igen sokrétii. Példaul ragasztaskor a gyartas — technologia hatarozza meg, hogy
milyen meleg és hany szdzalékos relativ nedvesség kivanatos hideg vagy meleg
ragasztaskor vagy milyen fajta, illetve Osszetételli ragasztot kell hasznalni.

Nem mellékes a faanyag nedvességtartalma. Elbirja a ragasztd keverésének és
felhordasanak modjat, a préselési id6t és a présnyomast stb. A felsorolt miiszaki
dokumentaciokra még a kézmiipari gyartasi modok esetében is sziikség van.

2.1.6. Munkahelysziikséglet

A zavartalan és balesetmentes munkavégzés egyik legfontosabb feltétele a
munkahelysziikséglet, amelynek kialakitdsdhoz figyelembe kell venni a termék
elkészitéséhez és a felhasznalashoz sziikséges faanyag terjedelmét. Az elézdek
alapjan mas és mas a munkahely-teriileti sziikséglete az asztalosnak, a kadarnak, az
intarziakészitonek, a faesztergalyosnak stb. Fontos, hogy a szakmunkasnak elegendd
terlilete alljon rendelkezésére feladatanak teljesitéséhez, mert ez Ilényeges a
balesetmentes munkavégzés érdekében

2.2. A tomorfa

A természetes szerkezetli tomorfabol késziilt alkatrészek megérzik az egyes
fafajok sajatos esztétikai, fizikai, kémiai, és mechanikai tulajdonsagait. A mindségi
termékgyartas hagyomanyos (kézzel, gépekkel)-¢s a korszeri (NC_CNC)
megmunkalds sem nélkiilozheti a szovetszerkezeti és miiszaki tulajdonsagok
ismeretét.

2.2.1. A fa szdvetszerkezeti felépitése

A sejtfal felépitésére sok modellt alkottak mar (vasbeton-iivegszalas-
miianyagrud) de egyetlen modell sem képes magaba tomoriteni a sejtfal Gsszes
tulajdonsagat. A sejtfalnak ez csodalatosan bonyolult szerkezete biztositja a
faanyagnak az értékes fizikai és mechanikai jellemzdit.

Az élettelen sejt alkotok plazmaproduktumok. A faanyag tulajdonsagainak
szempontjabdl leglényegesebb sejtalkotd a sejtfal. Az élettelen faanyag nem mas,
mint a magvastagodott, elfasodott sejtfalak tomege. A sejtfal szerkezete, vegyi
Osszetétele hatarozza meg a faanyag minden Iényeges tulajdonsagat. A sejtfal
hatarozza meg a sejtek alakjat, nagysagat, szerepét. A sejtfal harom rétegli, kzépsd
rétege micellds szerkezetli, egyenletes sejtfalvastagodaskor a masodlagos és
harmadlagos sejtfal egyenletesen rakodik ra az elsddleges sejtfal belsé feliiletére. A

29



sejtek kozotti atjarhatosagot az teszi lehetdvé, hogy az egymassal érintkezd sejtek
falain, bizonyos helyeken a vastagodas nem torténik meg, s igy a két sejt kozott
hasitékszeri, kerek vagy ovalis sejtfalattorések maradnak, ami elvalasztja egymastol
ugy a sejteket, hogy kozben lehetové teszi a tapanyagok aramlasat, szelepként
mitkodve meghatarozza az aramlas iranyat is.

Sritesireshak
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2.1. abra: Sejtek- szovetek*?

A sejtnedvek a keletkez6 sejtiiregeket toltik ki. Nono- és poliszaharidok,
szerves savak, alkaloidok, festbanyagok, cserzé és véddanyagok vizes oldatai.

A zarvanyok szilard vagy folyékony halmazallapoti anyagcseretermékek.
Leggyakoribbak a keményitd szemcsék, kalcium-oxalat kristalyok.
Eléfordulnak besiiris6dott sejtnedv anyagok, tejnedvek, ndvényi olajok.

2.2.2. A fa vegyi Osszetétele

A Fat alkotd elemek(C)szén 50% (O) oxigén 43% (H) hidrogén 6%(N) nitrogén és
egyéb anyagok

2 Faipari anyag —és gydrtdsismeret - Lele Dezsé- Dr.Foldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki konyvkiadé (1993)
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A fa, mint vegyi konyha
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2.2. dbra: A fa vegyi dsszetétele®

A négy elem kiilonb6z6 kapcsolodasa hozza 1étre a fat, alkotd vegylileteket
Celluléz: sejtfal legfontosabb épitdanyaga, a kambium gytirti altal 1étrehozott a fa
vazat képez6 anyag (ipari alkalmazas (papiripar)

Lignin: celluléz kiséré anyag az elfasodott sejtfalak legfontosabb épit6 anyaga (a fa
szilardsaga szempontjabdl fontos anyag.

Hemicellul6z: id6s6d6 sejtfalak gesztesedd fa részekben van jelen (ipari jelentdsége
nincs).

A faban talalhato egyéb vegyi anyagok: Gyantak, zsirok, olajok, viaszok. Zsirok,
olajok lombos faknal, gyantak a feny6knél fordulnak el (terpentin).

Nitrogén: a fa novekedése szempontjabol igen fontos anyag

Csersav: szinte minden faban el6fordul, kéreg, geszt (tannin-packészités, borgyartas)
Festékek: sarga morin, voros brazilin, kék toxilin (festékgyatas)

Asvanyi anyagok: fiatal fiban, agakban, levelekben fordulnak el6 (ipari alkalmazas
jelentéktelen.

2.2.3. A fa nedvességtartalma

Tomorfa esetén az egyik legfontosabb feltétel a fa nedvességtartalma, amely ha
nagyobb az eldirtnal, azt szaritassal csokkenteni kell. A szaritas lehet természetes €s
mesterséges.

A fa nedvszivo (higroszkdpos) tulajdonsagi, a nedvességvaltozas
méretvaltozassal jar, a fa nedvességfelvételkor dagad, és nedvességleadasakor
zsugorodik. A fa a levegé homérsékletével és relativ nedvességtartalmaval igyekszik
egyensulyi allapotba keriilni. Vagyis ha a fa nedvességtartalma kisebb, mint a

13 Faipari anyag —és gyartasismeret - Lele Dezs6- Dr.Foldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki konyvkiadé (1993)
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leveg6é, akkor nedvességet sziv magaba, ha pedig nagyobb, akkor szarad. Ezért arra
kell torekedni, hogy a fat feldolgozas elbtt arra a nedvességszintre szaritsak, amely
megfelel annak a kdrnyezetnek, ahova a késztermék kertil.

A faban harom fele viz talalhato:

Szabadviz: (sejtiireg) a sejtiiregekben szabad alakban

Kotott viz (zart viz): a sejtfal kozéps6 micellaiban taldlhaté (a zsugorodasban
, dagadasban van szerepe). Ha csokken a kotott viztartalom a sejtfal elsd, és harmadik
rétege kozeledik egymashoz, ha n6 a viztartalom tdvolodik egymastol.

Kémiailag ko6tott viz formaban (C6 H12 06, szél6cukor molekula)

- A fa fajtaja: a kiilonbozé fafajok méretvaltozasa eltéré. Altalaban a tomor,
nehéz fak zsugorodasa nagyobb mértékii, mint a laza szerkezetli, konnyt fake.

- Az anatdmiai irdny: a zsugorodas mértéke hiriranyban a legnagyobb,
maximalis értéke kemény faknal elérheti a 16%-ot is. Sugariranyban 6-8%, mig a
legkisebb a rostirannyal parhuzamosan 0, 2-0, 6%.

- A faanyag helye a fatorzson beliil: a tomorebb geszt erdsebben zsugorodik

- A fa egészségi allapota: a rendellenes szovetii részek (algesztes, vas-eres,
csomo6s) mindig erdsebben zsugorodnak, mint az épp szdvetek. Emiatt e hibakkal a
faanyag, repedésre, vetemedésre kiilondsen hajlamos.

Nedvességtartalom, viztartalmi fokok

Megnevezése un %
Abszolut szaraz (elméleti allapot) 0
Tulszaritott (pl., Hoprésbol kivett anyag, klimatizalni kell) 0-6
Szobaszaraz (mesterségesen flitott helységben tarolt) 8-
Légszaraz (természetes szaritott, szabadban tarolt) 12-18
Rosttelitettségi hatar (Maximalis kotott viz) 30
Félnedves (mar nincs szabadviz) 30-50
El6nedves (frissen dontott fa) 50-, 1

Az egyenstlyi fanedvességek a kovetkezOk: kozponti fiitésti lakasokban 8-10 %;
kalyhaftitésii lakasokban 10-12 %; szabadba késziilt termékek, szerkezetek esetén 14-
15 %.

2.2.4. A faanyagok miiszaki tulajdonsagai

A fa szilardsaga

A szilardsag az egységnyi keresztmetszetli anyag teherbird képessége, vagyis
megmutatja, hogy mekkora az a terhelés, amelyet 1 mm? keresztmetszetii
anyagkarosodas nélkiil elvisel. A szilardsag ismeretében meghatarozhat6, hogy egy
adott méretli szerkezet mekkora terhelést képes elviselni. Az ilyen céllal végzett
szamitasokat méretezésnek nevezziik. Terhelés szempontjabol megkiilonbdztetiink
statikus és dinamikus igénybevételt.
Legjellemzébb mechanikai tulajdonsagok:
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b)

d)

2.3. abra: Mechanikai tulajdonsagok vizsgalata®*

Rugalmassag
A rugalmassag az anyagnak az a képessége, hogy kiils6 erd hatasara alakjat,

méretét valtoztatja, de az erd megsziinése utan visszanyeri eredeti formajat. Ha
az igénybevétel meghaladja az adott anyagra jellemz6 rugalmassagi hatart,
maradand6 alakvaltozas kovetkezik be.

Tovabb fokozva a terhelést, a toréshatdron az anyag tonkremegy. A
rugalmassagi hataron beliil a méretvaltozas mértéke aranyos a terhelderdvel.
A fa akusztikaja

A fa rostiranyban jo hangvezetd. Mas anatomiai iranyokban elnyeli a hangot.
A fa elektromos tulajdonsagai

A faanyag szaraz allapotdban az aramot nem vezeti, nedvesen jo
vezetOképességgel bir.

Siirliség

A stirliség szamértéke megegyezik az egységnyi térfogati anyag tomegének
szamértékével. Kiszamitasa: ahol m a tomeg, V a térfogat, p a siriiség.
Meértékegysége: g/cm3.

A nedvességtartalom Iényegesen befolyasolja a fa slirliségét, ezért a killonb6z6
fafajok csak azonos nedvességtartalommal hasonlithatok dssze.

A szakkodnyvek az egyes fafajok, atlagslirliségét 1égszaraz allapotban, adjak
meg. A fafajtak atlagsiriisége 0,16-1,36 g/cm3 koz6tt van. Az iparban
felhasznalt legkisebb atlagstriiségli balsafa és a legnehezebb pockfa is a
tropusi fak, kozé tartozik. A mérsékelt égovi fak atlagsiiriisége ennél is kisebb
szorast; kb. 0,36 g/cm3 és 0,85 g/cm3 kozott valtozik. A csak elméletileg
létez0, liregeket és nedvességeket nem tartalmazo abszolut tomor fa strlisége
fafajtol fliggetleniil 1,56 g/cm3. A siiriiség egy fafajon beliil 1ényegesen
eltérhet a szakirodalomban kozolt atlagértékektol, ezért az adatok tajékoztatd
jellegtiek. Néhany fafaj stirtisége 0%-os nedvességtartalom mellett (g/cm3):

14 Faipari anyag —és gydrtasismeret Lele DezsG- Dr.Foldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki
konyvkiado (1993)
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Lucfenyd: 0,43
Akac: 0,73
Tolgy: 0,72
Dio6: 0,55

2.3. Fafajtak
Anatémiai metszet:

2.4.4bra:  a) biitiis metszet  b) sugdrmetszet  c) hiirmetszet®®

Fafajtak felosztasa
- I.Fenyofélék
- II. Lombosfak-

2.3.1. Fenyo6félék

Altalanos jellemzok:

Az évgyiiriik: azon belill a vilagosabb tavaszi és a sotétebb 6szi paszta mindig élesen
elkiilondl.

Bélsugarak nem lathatok, egy-két fajnal legfeljebb a sugarmetszeten.

Gyantajarataik vannak
a) A hazai feny6k

15 Faipari anyag —és gydrtasismeret Lele Dezs6- Dr.Féldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki
konyvkiado (1993)
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A tablazat a legfontosabb jellemzdket tartalmazza

Evgyiiriik Szin Faja Miiszaki Siiriiség | Gyantajarat Felhasznalasa
Fafajta tulajdonsagai | (kg/m3
Luc Korai Szines Vilagos | Koénnyi, Szivos  gyengén | 470 Kevés  apro, | Butorgyartas, kiilso-
paszta gesztje | Sargas | puha, zsugorodik,  jol pici, nagyitoval | belsé épitészet,
fokozatosa | nincs rugalmas | megmunkal- a kereszt banyaipar,
nmegy ata haté metszeten jarmiiépités,
késoi ladagyartas,
pasztaba papirgyartas, gyufa és
celluloz gyartas
kiilonleges
hangszerek gyartasara
Jegenye | Hatara -szines | Sargas | Agy, Jol megmunkal- | 450 Nincs Fakoszoriilet,
éles, a | gesztje | fehér konnyl haté papirgyartas,
pasztak jol | nincs
elhatarolta
k
Erdei Széles Vilagos | Sargas | Lagy, Szivos  kevésbé | 530 Van, szabad | Batoripar, épitdipar
tavaszi vOros- Fehér, konnyt rugalmas szemmel is | hajo-és vagongyartas
paszta, jol | barna jol megmunkal- lathato vasuti talpfa
elkiiloniilé | atmérd hato, telithetd vezetékoszlop
nyari 2/3része
pészta,
Fekete | Széles Sotét Sargas- | Nehezebb | Konnyen 600 Van Colop, banyafa,
tavaszi vOros- fehér, b az erdei | hasithatd, a fa szén
paszta, jol | barna feny6nél, | forgacsolo
elkiiloniilé | atmérd 20csos eljarasokat nagy
nyari 1/3 része gyanta tartalma
paszta, neheziti
Voros Eles, Voros Sarga Jol megmunkal 590 Kicsi, ritka Colop. Vizi épitkezés,
hulldmos | atmérd Hat6 egyenletes terpentin,
¥a része szerkezetl, tartos épiiletasztalos

Szines gesztliek (erdei, fekete —és vorosfenyd)
®

2.5. 4bra: a) erdei feny6 2/3 geszt, b) fekete fenyd 1/ 3 geszt, ¢) vordsfenyd 3/ 4 geszt 16

b) Kiilfsldi feny6fak
Egyenletes elosztast szerkezet,

16 Faipari anyag —és gyartasismeret - Lele DezsG- Dr.Foldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki konyvkiado (1993)
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Szin Miiszaki Siiriisége | Gyanta
Fafajta | Evgyiirii Geszt Szijacs Faja | tulajdonsagai kg/m3 jarat Felhasznalasa
Douglas | Jol Voros Sarga Konnyti | Kénnyen 590 Keskeny | Fiirész,  lemezipar,
elhatarolt, kemény | hasad, jol éptiletasztalos
széles ragaszthatd termékek, hajogyartas
Sima Az évgylirik | Voroses | Sargas-fehér | Lagy, Jol 400 Sok, Epiiletasztalos ipar,
atmenete konnyli | megmunkal- feltiing ladaipar, banyafa
fokozatos hatd
Mamut | Egyenletes, | Széles Sarga Konnyt, | Jol 510 Kis gyanta | Butor,-és
jol lathato vOros Puha megmunkal- tartalmu épiiletasztalos  ipar,
hatd ma mar védett
Cédrus | Egyenletes Sargas Sargas barna | Konnyi | Jol 640 Butoripar, intarzia
alig lathaté | barna Puha megmunkal-
hatd

2.3.2. Lombos fafajtak

A lombos fakat vizszallitdo edénye alapjan két csoportra szokas osztani
e  Gyliris likacsu
e  Szort likacsu fajtakra

a) Gylir(s likacsu fafajtak

Altalénos jellegzetességei
Vizszallité edényei az évgytriik hatara mentén korkordsen helyezkednek el,

a tavaszi és késobi paszta viz-szallitdé edényeinek méret kiilonbsége nagy.
A tablazat a legfontosabb jelelemzdket tartalmazza

Evgyiirii Szin Faja Miiszaki tulajdonsagai | Siirtisége Felhasznalasa
Fafajta Geszt Szijacs kg/m3
Tolgy Elesen Sargas-barna | Sargas- Nehéz Jol forgacsolhato | 690 Valamennyi ipari
elhatarolt fehér kemény nehezen fényezheto, teriileten,
Nagy csersav | repedékeny, kozepesen Epitéipar, faipar,
tartalmua zsugorodik hajoépités, hordo, viz
alatti épitkezés
Szelid Elesen Vilagos Szennyes | Nehéz Tartosaga j6, rostjai | 630 Epitipar, faipar,
gesztenye elhatarolt | vorosbarna | sargas- kemény, egyenletesek bognar ipar-
fehér nagy csersav hajoéépités, hordo,
tartalmu banyafa, pillérfa
Akac Elesen Z6ldes barna | Zoldes- Kemény Szivos, nehezen hasad, | 770 Parketta, vizi épités,
elhatarolt sarga rugalmas, jol kadar-bognar ipar
forgacsolhatd szerszamnyél
Eper Elesen Csokoladé- | Sargas- Kemény Szivos,  tartés  jol | 740 Mezdgazdasagi
elhatarolt | barna, barna fényezheté,  nehezen szerszamfa bognar —
telithetd kadar ipar,
szerszamnyé¢l, hordo
disztargy
Koris Elesen Vilagostol Sargas- Kemény Szivos, rugalmas, jol | 690 Jarm, sportszer,
elhatarolt | sotét barnaig | fehér megmunkalhato, butoripar
hajlithat6 jol fényezhetd
Cseresznye | Elesen Sargas barna | Vilagos Kemény Jol forgacsolhato, | 630 Butoripar,  diszités
elhatarolt barna esztergalyozhato, faragas
fényezhetd

b) Szért likacst fafajtak

36




r o

A viz-szallité edények egyenletesen oszlanak el, a tavaszi és késdi paszta edényeinek
méretkiilonbsége elenyészd.

b/1 Szort likacsi kemény fafajtak
A tablazat a legfontosabb jelellenzdket tartalmazza

Evgyiiri Szin Faja Miiszaki Siiriisége Felhasznalasa
Fafajta Geszt Szijacs tulajdonsagai kg/m3
Dié Lathato Sziirkés | Sziirkésfehér Szivos, Jol faraghato, | 680 Butoripar, furnér,
barna rugalmas, | rugalmas, késelhetd faszobraszat
kemény
Biikk Lathato Gyakori | Voros- Kemény Vetemedik, ezért | 720 Lemezipar,
az sargasbarnas rugalmas | g6zo6lik, hamozhato, butoripar, parketta,
algeszt telithetd ladagyartas,
furnérgyartas
Platan Lathato Vilagos | Sotét Kozép Nehezen 620 Furnérgyartas,
vOroses | voroses barna | kemény megmunkalhato,repe disztargykészités
barna dékeny Jjol
fényezhetd
Gyertyan | Elmosodott, | Nincs Egységes szinii | Kemény Nehezen 830 Szerszamfa, bor és
fodros, Sziirkés-fehér megmunkalhato, textil ipari
hullamos rideg, kemény jol fakellékek,
fényezhetd esztergalyozott
szerszamny¢l
Juhar Lathato Nincs Fehér Kemény Forgacsolhato 630 Butorgyartas,
faraghato, minden szerszamnyél,
szinifa  utanzésara esztergalyozas
pacolassal alkalmas
b/2. Szort likacsu kemény gyiimolesfak
Evgyiirii Szin Faja Miiszaki Siirisége Felhasznalasa
Fafajta Gestt Szijacs tulajdonsagai kg/m3
Vadalma | Elmosodott | Vordsbarna Kemény Esztergalyozhat6 | 700 Miivészi  targyak
Voros-ses- jol faraghato esztergalyozasa,
fehér faragisa
Vadkérte | Elmosodott | Nincs Egységes lgen Nehezen 740 Finom asztalos
szint kemény, megmunkalhato, munkak, intarziak,
vords-barna | nehéz hamozhatd, rajzeszkozok,
tompa- késelheto, hangszergyartas,
fényti esztergalyozhatd ébenutanzasra  jol
hasznalhatd
Szilva Lathato Vorosbarna | Sargasvords | Kemény Szépen 750 Finom asztalos
megmunkalhatd munkak, intarziak
b/3.  Szort likacsu lagy fafajtak
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Evgyiirii Szin Faja Miiszaki Siiriisége | Felhasznalisa
Fafajta Geszt Szijacs tulajdonsagai kg/m®
Nyir Elmosodott Nincs Gyengén Félnehéz Jol  forgacsolhato, | 650 Rétegelt lemez,
sargasvoros- | félkemény erdsen zsugorodik, furnér,  szanko
fehér torés és kopasallo, talp sitalp, bognar
de nem tartos ipar,
Nyar Lathato Sziirkés Sziirkésfehér | Puha, Vetemedésre 470 Ladagyartas,
sarga, zoldes | z6ldes konnyti kevésbé hajlamos, papir-ipar,
jol  forgacsolhato, gyufagyartas
szaradaskor reped
Fiiz Elesen Piszkos Sargasfehér | Konnyt lagy | Jol megmunkalhato | 530 Ladagyartas,
elhataroltabb, | sargasbarna papiripar,
keskeny gyufagyartas,
tekn6vajok
kedvelt faja
Eger Elmosodott Nincs Gyakori  a | Frissen Jol megmunkalhato | 550 Butoripar, alapfa
sotét bélfolt | vagva, er6sen zsugorodik vakfurnér,
husvoros ceruzagyartas,
késdbb szobrasz anyag
sargas-vords
Hars Elmosodott Nincs Fehér vagy Igen lagy | Jol 530 Miivészi faragas,
Enyhén konnyt megmunkalhato, Ontéminta,
rozsa-szin rugalmas, irodaszer
pacolhato
Nem zsugorodik,
Vad Lathato Nincs Vilagos Lagy Nehezen 550 Vakfa, vakfurnér,
gesztenye sargasfehér megmunkalhato lada, csomagolo
Szalkas feliiletii anyag

2.4. Fahibak

Fahibanak nevezziik a faanyag, fafajra jellemz6 szinétdl, alakjatol,
szovetszerkezetétol valo eltérést. A fahibak csoportositasaval attekinthet6bbé valnak.
a) Alaki hibak
Sudarlossag, gorbeség, villasnoveés
b) Szovetszerkezeti hibak
Nyomott és huzott fa, hullamos rostiisag, Egyenlétlen évgylir(i szélesség (excentrikus
ndvés), csavarodott ndovés, gocsosség, gyantataska
¢) Kiils6 hatasok okozta elvaltozasok
Rendellenes gesztképzddés, algeszt, vegyi elszinezddés.

d) Novényi kartevok, faronté gombak.

Feliileti elszinez6dés, kékiilés, fuilledés, korhadas

e) Allati kartevok, okozta fahibak

Rovarok, rovarragasok

f) Kezelési fahibak

Kezelés okozta hibak akkor tapasztalhatok, amikor a mar feldolgozott faanyag a
helytelen tarolas, szaritds miatt zsugorodik, dagad, tekndsodik, gorbiil, vetemedik,
repedezik.
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2.6. abra: Kezelési fahibak'’

Vetemedés

A vetemedésre a faanyag szerkezete is befolyassal lehet, mint pl. nyomott-,
csavarodott novési fa. A laphosszban keletkezett alakvaltozasok, behajlasok
mennyiségétdl fiiggden megkiilonboztetliink egyszerli és Osszetett vetemedést. A
keresztiranyu egyszer(i vetemedést ,,tekndsddének” nevezziik. Ennek oka a hur- és
sugariranyt szaradas zsugorodas kozotti jelentds kiilonbség. A hossziranya
vetemedések, kajszulasok altalaban reakciofa (huzottfa, nyomott fa) jelenlétére
utalnak.

A valaszték hossz- ill. keresztiranyban legnagyobb behajlasanak mértékével
adjuk meg mm-ben vagy a valaszték hossz- ill. keresztméretének hanyadaban
fejezziik ki. A szarnyas vetemedést vagy kajszulast a valaszték egyenes siktdl valod
legnagyobb eltérésének mértékével mérjiik mm-ben, vagy a valaszték hosszsagi
méretének hanyadaban fejezziik ki.

A flirészelt valasztékok deformacidi rendkiviil kedvezOtlen fahibak,
jelentésen csokkentik a termékkihozatalt és a faanyag felhasznalhatosagat.
Eléfordulasa csokkentheté a flirészipari technoldgiai elbirasok betartasaval és
szakszer( kivitelezésével.

Feliileti egyenetlenség

A faanyag flirészelésénél, gyalulasanal a nem megfeleld el6tolasi sebesség

¢s a rosszul eldkészitett szerszam feliileti egyenlétlenséget okoz.

Roncsolodas

v Faipari anyag —és gydrtdasismeret - Lele Dezsé- Dr.Foldesi Janos- Neuwirth Edit, Miiszaki konyvkiadé(1993)
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Mechanikai megmunkalaskor a faanyag alakvaltozasaval egy id6ben a feliileten
bevagasok, repedések, hasadasok is keletkezhetnek. E roncsolodasok okai az élezetlen
szerszamok ¢és a rosszul beallitott megmunkald gép.

2.5. Félkész termékek (lapanyagok)

a. Lécbetétes butorlapok
A fa anizotropikus tulajdonsagéanal fogva alkalmatlan a nagy feliiletii lapok
eldallitasara, ezért a butorgyartds olyan alapanyagot hasznal, amely szerkezeténél
fogva kikiiszobdli a fa szerkezetébodl adodo rossz tulajdonsagokat. Blitorlap mag része
készitheté hibamentes vagy mindségjavito darabolassal készitett egyforma méretii
tomorfa lécekbdl, és ragasztott rétegelt lemezbdl. A butorlap mindig paratlan szamu
rétegbdl épiil fel, boritd anyag szaliranya mindig keresztezi a magrész szaliranyat.
Tablaméret: boritd hosszmérete szerint 1700-2500 mm. Boritd szélessége szerint 500-
1500 mm, vastagsaga: 14, 19, 22, 25, 30 mm, mindség: E1, H1, H2. Butorlap
nedvessége legfeljebb 12% lehet.
b. Rétegelt lemez
A rétegelt lemez alapanyaga a hamozott, miszaki furnér. A termék
vasarlasakor az alabbi tulajdonsagait kell figyelembe venni: Borit6 és belsé rétegek
fafaja, rétegek szama, ragasztas modja (pl. vizallo), tabla mérete. A lapok mindségét
szabvany rogziti. Az eléforduld fahibak illetve javitasok alapjan a kovetkezd
osztalyba sorolassal kaphatoak:
B/BB, egy oldalon hiba mentes, hatoldalon dug6zassal javitott, BB, mindkét oldalon
dugozassal javitott, BB/CP, mindkét oldalon dugdzassal javitott, CP oldalon tobb
javitassal C, csiszolatlan, hibak dugdzatlanok.
c. Forgacslap - laminalt lap
Forgacslap termék kivalasztasakor az alabbi tulajdonsagokat kel figyelembe
venni: tipus (pl. mérsékelten vizalld, fokozottan tlizallo, stb.), minéség (pl. finom
feliiletd, stb.), tdblaméret (pl. 2650x2070 vagy 2750x1830 mm, stb.), vastagsag (pl
18, 22, 25, 28, 30, 38 mm), ragasztas (szabad formaldehid szegény karbamid-
formaldehid miigyanta, a V100-asnal melamin- formaldehid vagy fenol formaldehid
miigyanta.), formaldehid kibocsatas (pl. E1), megmunkalhatosag (kemény fémlapkas
megmunkald szerszamokkal.), miiszaki tulajdonsagok (hajlitdszilardsag: 12, 5-7
N/mm?, lapsikra merdleges szakitoszilardsag: 0,28 - 0,14 N/mm? nedvességtartalom:
5-13 %, vastagsagi dagadas: 1,4-8,5 % (24 6ra alatt), térfogatsily (550-800 kg/m?®).
d. Farostlemez
A préseléssel gyartott farostlemezek koziil megkiilonboztetiink: Félkemény
farostlemezt (térfogatstly: 400-800 kg/m®), Kemény farostlemezt (térfogatsily 850
kg/m? felett), Extrakémény farostlemezt (térfogatsuly 1000 kg/m® felett). A gyartasi
technologia szerint az alabbi harom tipusba sorolhatéak a farostlemezek: Nedves
eljarassal gyartott, félszaraz eljarassal gyartott, szaraz eljarassal gyartott. Farostlemez
vasarlasakor a kovetkez6 tulajdonsagokat kell figyelembe venni: Tipus, (pl. nedves
eljarassal késziilt: egyik oldala sima, masik oldalon szita lenyomatos), tablaméret,
(pl.: 2140x2750 vagy 1830x2140 vagy 1700x2745 mm), minéség, (1. osztaly vagy II.
osztaly), vastagsag, (pl. 2,0, 2,5, 3,0, 3,2, 3,5, 4,0, 5,0, 6,0, 7,0 mm), térfogatsuly, (pl.
800-850 kg/m?® vagy 600-1150 kg/m?), hajlitoszilardsag, (4 mm-ig: I. 0. 40 N/mm?,
1. 0. 35 N/mm?, 2 4 mm felett: I. 0. 35 N/mm?, Il. 0. 30 N/mm?), formaldehid
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kibocsatas: (E1), megmunkalhatosag, (pl. jol megmunkalhaté a hagyomanyos kézi-
és gépi eszkozokkel), feliiletkezelhetdség, (pl. furnérozhatd, festhetd, ragaszthato).
Butoripari felhasznalasra a kozonséges kemény farostlemezt hasznaljuk, hatfal,
fiokfenék készitésekor. MDF: Kozepes striiségii farostlemez. Szaraz eljarassal
késziil, ezért mindkét oldala sima, feliilet kezelhetd, ez a hagyomanyos farostlemeznél
szélesebb felhasznalast tesz lehetdvé. Késziil gyengén vizallo, illetve fokozottan
tlizallo kivitelben is. Ajtdlapok, teljes korpuszbutorok készithetok beldle.
e. Furnérok
Felhasznalasuk szerint léteznek: szinfurnérok, vakfurnérok, muszaki
furnérok. Gyartasi modjuk szerint is csoportosithatjuk a furnérokat: késelt furnér,
hamozott furnér.
Kereskedelmi forgalomban a szinfurnér jellege szerint az alabbi kategoriak alakultak
ki:
- Sima furnér: olyan szinfurnér, amelynek mintas jellege nem meghatarozo.
- Takart furnér: olyan szinfurnér, amely gesztes, mintas jellege meghatarozo
(dio6 furnérra hasznalt kifejezés).
- Rajzos furnér: a furnérfeliiletét éles rajz hatirozza meg, tetszetés mintat ad.
(dio6 furnérra hasznalt kifejezés).
- Csikos, (frizes) furnér: jellemzdéje a hossztengellyel kozel parhuzamos
erezetség, ami az évgyuriin beliil a korai és kései pasztak szin eltérésébol adodik.
- Tiikros furnér: Olyan szinfurnér, aminek vagaslapja a bélsugar iranyaval
kozel egybeesik, a tiikrds jelleget a bélsugar sejtek hosszanti metszete adja.
A szinfurnérokat kdtegekben arusitjak. A kotegeken feltiintetik a fafajt a furnérok
hossz és szélességi méretét, darabszdmat ¢és mindségét. A furnérok legkisebb
hosszusagi és szélességi méretét, a megengedett mérettiiréseket szabvany irja eld. Az
L. II. és III. mindségi osztalyba sorolas a lapokon megengedett fahibak fajtaja, mérete
és mennyisége alapjan szemrevételezéssel torténik.
Szinfurnérokat méretcsoportokba soroljak:
. 60-99 cm rovid
. 100-169 cm félhosszu
. 170 cm felett hossza
Vakfurnér céljara hamozott furnért hasznalunk. Célszerli a szin és a vakfurnér
kivalasztasakor figyelembe venni, hogy a kiilonb6z6 fafajoknak eltéré a dagadasi-
zsugorodasi értéke. Ha stabil lapot akarunk eldallitani olyan furnérokat valasszunk,
amiknek ez a tulajdonsaga a lehet6 leghasonlobb.

2.6. Kiegészit6 és segédanyagok
2.6.1. Ragasztok (megvalasztasi szempontok)

A ragasztdéanyag megvalasztasanal tobb szempontot is figyelembe kell venni.
Ilyen példaul, hogy az adott gyartmany rendeltetésszerli felhasznalasakor milyen
koriilmények kozé keriil (szaraz lakasba, szabadba, vagy éppen nedves koriilmények
koz¢). Megfigyelendd, hogy a ragasztassal 1étrehozott kotés csak nyugalmi (statikus)
vagy valtozo (dinamikus) terhelésnek van kitéve. Figyelembe kell venni, tovabba azt
is, hogy milyen technikai berendezés all rendelkezésiinkre, tudunk-e hdprést
hasznalni, vagy csak hideg ragasztasra van lehetdségiink.

Epiiletasztalos termékek gyartasanal egyik fontos szempont a ragaszt6 vizallosaga
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A ragasztokat ebbdl a szempontbdl négy osztalyba soroljuk.

D1: Beltéri felhasznalas, ahol a hdmérséklet csak eseten-ként emelkedik 50 0C folé.
A fanedvesség max. 15%-ra emelkedik.

D2: Beltéri felhasznalas, ahol a ragasztast rovid ideig érheti viz vagy kondenzviz
hatésa, vagy rovid ideig a levegd paratartalma megemelkedik. A fanedvesség max.
18%-ra emelkedik.

D3: Beltéri felhasznalas, ahol gyakori a foly6 viz, kondenzviz rovid ideig tarto hatésa,
illetve hosszabb id6n 4t magasabb a relativ 1égnedvesség. Kiiltéri felhasznalasnal a
szerkezet az id6jaras kozvetlen hatasai ellen védett.

D4: Beltéri felhasznalasnal gyakran és er6sen éri a szerkezetet folyd vagy kondenzviz.
Kiiltéri alkalmazasnal a szerkezet kitett az idGjaras kozvetlen hatasainak, de azt
megfeleld feliiletvédelemmel lattak el.

E szempontok mérlegelésével tudjuk a legmegfelelébb ragasztdéanyagot kivalasztani.

A legjelentésebb faipari ragasztéanyagok, amelyek a fa feldolgozodiparban
elterjedtek, a kovetkezok:
Glutin enyv (csontenyv): kotdszilardsdga jo, rugalmas, de nem vizallo.
Melegragasztoként hasznaljuk. A ragasztasok viszont nem viz- és nedvességalloak,
¢és a mikroorganizmusokkal szemben sem kellden ellenalloak
Kazein enyv: kotdszilardsaga jo, kevésbé rugalmas, mint a glutin enyv, viszont
vizallobb. Hidegragasztasra alkalmas, de hé kozléses ragasztasra is hasznalhato.
Miigyantak: karbamid-formaldehid tipusi miigyanta. Kot6szilardsaga jo, vizallo
ragaszt6. Foleg forrd ragasztashoz alkalmas, de megfeleldé edzével, meleg vagy
hidegragasztashoz is hasznalhato. ARBOCOLL H
Mellamin-formaldehid tipusi miigyanta: kot6szilardsaga jo, kevésbé rideg mint a
karbamid ragaszto, viz- és f6zéséallo ragasztast ad. Féleg forrd ragasztasra alkalmas,
de megfelel6 edzovel hasznalhaté melegeljarassal is.
Fenol-formaldehid tipust miigyanta: els6sorban, mint ,filmenyv" furnérozasnal
alkalmazhato.
Poli-vinil-acetat, (PVAC) vizes diszperzios ragasztdo: Egykomponensii vinil
diszperzids faipari ragaszto. Kotdszilardsaga jo, rugalmas, vizallosaga kiilonb6zo.
Hidegragasztasnal alkalmazzuk. Jol Osszefér mas migyantakkal, igy lagyitd
anyagként is szamitasba johet. Kikeménykedés utan atlatszo és foltmentes ragasztast
kapunk. Artalmasnak mindsiilé anyagot nem tartalmaz. EMFIBOIS. A D3 vizallo.
Konkakt, (olddszeres) ragasztok: a miigumi vagy természetes gumi olddszeres
oldatai. Milanyagok foliak ragasztasanal alkalmazzuk. Az olddszer elparolgasa utan a
ragasztandd darabok egymasra helyezésével rovid préselési id6 utan a kotés Iétre jon,
ezért ezeket kontaktragasztoknak is nevezziik.
Olvado miigyanta: Elfolia vagy élfurnér gépi felragasztasara hasznaljuk. 180. . 210
°C-on olvad és a felilletre felhordva, az élfurnér felhengerlése utan néhany
tizedmasodperc alatt megkdt
A segédanyagok sziikséges mennyiségét az alkatrészek méretének pontos ismerete,
és a rajtuk elvégzendd miveletek ismeretében szamithatjuk. A ragasztd és
feliiletkezeld anyagok mennyiségét a kezelendd feliilet szamitasaval, és a m?>-enkénti
anyagsziikséglet ismeretében szamitjuk. Az alabbi tablazat tajékoztatd jellegii. A
pontos értékek a felhasznalt anyag miszaki adatlapjan fel van tiintetve.
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Pld:

Karbamid 250 g/m?
Rozsliszt 50 g/m?
Szalmiak s6 3, 5 g/m?
PVAC ragaszt6 200 g/m?

2.6.2. Segédanyag, vasalat és egyéb anyagigény

A gyakorlatban fontos, hogy a termék legyartasa eldtt tudjuk, milyen
segédanyagokra, vasalatokra, egyéb anyagokra lesz sziikség egy termék
elkészitéséhez. Ez alapjan végezhets el a beszerzés, vagy a raktarkészlet feltoltése.
A segédanyag nem vesz részt kozvetlenil a termék kialakitdsdban, de
nélkiilozhetetlen a végsd forma eléréséhez. (ragasztd; pac; felilletkezeld anyagok;
csiszolopapir; facsavar; fa-tipli; stb.)

A vasalatok a kapcsolodd alkatrészek rogzitését, mozgatasat, nyitasat, zarasat
biztositjak.

(pantok; zarak; kilincsek; fiokcsuszok; polctartd gombok; stb.) Az egyéb anyagok
nem tartoznak sem az alapanyagok, sem az elobbi két kategoriaba, de a termék
kialakitasaban részt vesznek (fogantytk; esztergalt alkatrészek; fém vagy milanyag
labak; iiveg; tiikor; stb.)

2.7. Sik geometriai alapok

1. Szakasz felezése, 2. Szog felezése,  3-4-5. Nevezetes szogek

6-7. Korérintd 8-9. Szakaszok aranyos osztasa
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10-11-12. Szogek osztasa 13-14-15-16. Szabalyos sokszogek szerkesztése

20-21. Egymast érint6 korok 22-23-Ellipszis kosargorbe szerkesztése

, %o, & TP A
24-25-26. Kosargorbe, hattylinyak iv, szamarhat iv szerkesztése

2.7. 4bra: Sikmértani szerkesztések'®

8 K6lya Daniel: Gyakorlati abréazolé geometria, Miiszaki Kényvkiadé (1978)
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2.8. Fakotések

A fakotések
Készitésénél figyelembe kell venni: a termék rendeltetését,
az esztétikai megjelenést, A kiils6 kdrnyezeti viszonyokat
a fa mozgasat (zsugorodas, dagadas, Kivalasztasnal mérlegelni kell
vetemedés, kajszulas), A felhasznalt anyaghoz milyen kotés
a fakotés terhelésének iranyat, felel meg legjobban?
nagysagat, Milyen terhelésnek lesz a fakotés
a gyartashoz rendelkezésre alld kitéve? Milyen alakja lesz az
szerszamokat, eszkozoket, Osszekapcesolt elemekbdl eldallitott
a faanyag jo €s rossz tulajdonsagait, a munkadarabnak?
rostiranyt, Milyen kotés allithato el6 célszertien?

Faipari alapkotések:

1) 2) 3) 4)
2.8. abra: Alap szerkezetek®

1/Lapszerkezetek (szélesitd toldasok

2/ Keretszerkezetek

3/ Kavaszerkezetek

4/ Allvanyszerkezetek

5/ Hosszbito toldasok ( épitdipar hasznalja gyakran)

2.9. Szakmai szamitasok

2.9.1. Ronk faval kapcsolatos szamitasok

Ronkatméré meghatarozasa

19 cm  kozép atméréig a térfogat szamitds a vizszintes kozépatmérd
meghatarozasaval torténik, a 20 cm €s az azt meghalado kozép atmérdji fatorzsek
estén két egymasra merdleges mérés atlagabol szamitjak ,ez a két atméré a lehetéleg
a legkisebb és a legnagyobb legyen..

9 Forrds: Czagany Lajos: Biitorszerkezetek, Tancsics Konyvkiadé (1957)
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Kozépatmérs

d +d,
2

-

2.9. 4bra: Ronk kozépatmérs?°

A szamitasok alapjat a hengernél ismert 6sszefliggések képezik

a fed6lap
teriilete L
O N o~ K=d-w |
i
! % il
! = a palast teriilete
|
| /_L_\

A ronkszamitas képlete

V=d2.%.| %:0,785

2.10. abra: Ronk szamitasa?!

A szamitashoz a kdvetkezé méretekre van sziikség

1, = ronk hossz m.-ben mérve

d, = ronk kdzépatmérd cm-ben mérve.

Meérés: a ronk hosszanak kdzepén, kéreg nélkiil. A cm tort részeit a kerekités szabalyai
szerint, egész cm- re kerekitik.

20 gsztalos mesterkonyv I, Orszdgos Asztalos és Faipari Szévetség (1997)
2 Asztalos mesterkonyv I, Orszagos Asztalos és Faipari Szévetség (1997)
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(6 felsli vég

kéregtelenitett
mérési hely

felsli vég

csucs

r 1 témor kobméter = 1 m? faanyag

2.12. abra: Té6mor ronk?

Tomor kobméter, ronk esetén

A ronkkel kapcsolatos szamitasokat tomor kobméterben végzik

Urméter, sarangolt faanyag esetén

1 irméter sarangolt faanyag 13-ea faanyag kozotti lires teret is magaba foglalja.

1 Grmeter

Atszamitas:

3 tomor m? =
= 4 (irméter

K ezért:

4,
1 tomor m? = Eur-
méter

1 Grméter =

= %té‘)mér kébméter

2.13. abra: Urméter?*

22 gsztalos mesterkonyv 1., Orszdgos Asztalos és Faipari Szovetség (1997)
2 gsztalos mesterkonyv 1., Orszdgos Asztalos és Faipari Szovetség ( 1997)
24 fsztalos mesterkonyv 1., Orszagos Asztalos és Faipari Szovetség (1997)
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2.9.2. Fa mennyiségével és araval kapcsolatos szamitasok

Flrészaru kobtartalmanak meghatarozasa

. kobméter atszamitasa négyzetméterre

= . m? mennyiség « 1000
m? mennyiség =

favastagsag (mm)

r e  négyzetméter atszamitasa kobméterre

1 ©
V=A_*h

G

Egy prizma térfogata (V):
Térfogat = Alapteriilet (A ) x Magassag (h)

m? mennyiség « favastagsag (mm)
1000

o  kdbméter atszamitasa folyométerre

m? mennyiség

m? mennyiség =

fm mennyiség =
Y158 fm keresztmetszet (m?)

o  kobméterar atszamitasa négyzetméterarra
m? ar « favastagsag (mm)

2 4 =
mear 1000
e négyzetméter atszamitasa kobméterarra
B} m? &r e 1000
miar= ——————
favastagsag (mm)
Alapja a hasab (prizma)

2.14. dbra: Mennyiségi szamitasok?®

L= fiirészaru szélessége (cm)

b= flirészaru vastagsaga (mm)

h= flirészaru hossza(cm)
Kobtartalom meghatarozasa: térfogat= alapteriilet szorozva a magassaggal.
V=1xDb x h (I=fiirészaru szélessége, b=flirészaru vastagsaga, h=fiirészaru hossza)
Kobtartalom szamitasanal négy tizedes pontossaggal kell szamolni.
A szamitas mértékegysége a m°®.

2.9.3. Gépekkel kapcsolatos szamitasok

Attétel:
az erbatviteli problémak megoldasara,és a fordulatszam szabalyozasara attételeket
hasznalunk. Alap képlete

25,26 Asztalos mesterkonyv 1., Orszdagos Asztalos és Faipari Szovetség (1997)
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nxd =n,xd,

=4

ahol nl= a hajto tarcsa fordulata 1/perc n2 = a hajtott tarcsa fordulata 1/perc
d1 = a hajto tarcsa atmérdje d2=a hajtott tarcsa atmérdje
2.15. abra: Attétel?®
2.9.4. Forgacsolassal kapcsolatos szamitasok

Forgacsol6-sebesség
Az a sebesség, amellyel a szerszam éle a munkadarabba hatol, a forgacsolasi sebesség.
Kiszamitasa:

Dawn m
v = —,
&0 g
ahol v= a forgacsolasi sebesség (m/s);
D = a szerszam atmérdje (m);
n= aszerszam fordulatszama (1/perc.
Elétolasi sebesség
————
O /TR O
\ ,' \l ‘\)(;
N 7/
N ’
\\ . 4 .\ /I \\ /’
> r—
l

2.16. abra: Forgo forgacsolo kés?’

A faanyag | perc alatt megtett utja az eldtolasi sebesség, amelyet

g=£ 1/ pere
£

Osszefliggéssel szamithatunk, ahol L a munkadarab hossza, t. pedig a forgacsolasi id6.
A forgd fémozgast végzé forgacsoloszerszamok a faanyagbol un. ciklois iveket
vagnak ki, mert mikozben forgacsolnak, a munkadarab az eldtolds mértékének
megfelelden eldrehalad.

27 gsztalos mesterkonyv 1., Orszdgos Asztalos és Faipari Szovetség ( 1997)
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A munkadarab eldrehaladasa kdzben a szerszam éle hurkolt cikloist ir le, a feliilet
hulldmos lesz.
A feliilet hullamossaganak két jellemz6 értéke van:
- 1. a ciklois iv hossza;
- f. aciklois iv mélysége
A sziikséges felilleti finomsag, a forgacsoloszerszam mikodd éleinek és
fordulatszamanak ismeretében az alkalmazhatdo legnagyobb el6tolasi sebesség
kiszamithato
Ahol 1=a ciklois iv hossza (mm), z = az ¢lek szama (db), n = a szerszam fordulatszama
(1/min).

izn

1000

A cikolis iv hossza szerint az elérhet6 feliileti mindség lehet:
- igényes, finom 1= 0,2-1 mm esetén,

- atlagos igényt, j6 | = 1-2 mm esetén,

- igénytelen, durva 1 = 2-4 mm esetén.

g =

m! pere

3. Munkakérrel, munkavégzéssel kapcsolatos feladatok

Célszerii feleleveniteni és a valtozasokat figyelembe venni a vallalkozas inditasanal
és miikodésével kapcsolatos addzasi, miiszaki, jogi, €s pénziigyi szabalyokat.

3.1. Gyartasi dokumentacié

Ha a piacfelmérés megtortént, akkor a gyorsabb és pontosabb gyartas érdekében
az adott termékr6l teljes  gyartdsdokumentaciot kell  késziteni. A
gyartasdokumentacionak tartalmaznia kell a kdvetkezoket:

3.1.1. Rovid miszaki leiras tartalma

A termék funkciojat és kihasznalhatosagat irja le
Megnevezés
F6bb méretek (mm-ben)
Anyaga
Szerkezeti felépités, vasalatok
Feliiletkezelés
e Alkatrészjegyzék
A termék minden egyes kiilon allo alkatrészet, méretét, anyagat tartalmazza

YVVVVYVYV

e Alapanyagnorma

A termékhez sziikseges alapanyagokat tartalmazza
e Segédanyagnorma

A termékhez sziikseges segédanyagokat tartalmazza
e Részletes miiszaki leiras
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A teljes termék gyadrtasanak leivasa az anyagok beszerzésétol az dtadasig
e Utemterv

1. miiszak - feladat felsorolas — mit kell teljesiteni a miiszak végére
2. miiszak - feladat felsorolas — mit kell teljesiteni a miiszak végére
3. miiszak - feladat felsorolas — mit kell teljesiteni a miiszak végére

3.1.2. Arkalkuldcié
1.) Kozvetlen anyagkoltség

- Alapanyag . Ft
- Segédanyag = . Ft
- Vasalaa Ft
- Féltermékek .. Ft
- gyartasi anyagok ... Ft
Alapanyagok Osszesen:  ...... Ft

2.) Bérkoltség: a mindenkori 6nkoltség orak szerint

Rezsi oradjj ..... Ft x raforditott ido .... ora: ...... Ft

3.) Kiilon koltségek
- szallitasi koltség

............ Ft
- helyszini szerelési koltség, stb.
............ Ft
Onkéltség:
............ Ft
4.) Nyereség: onkoltség x ..... %
............ Ft
5.) Netto érték
............ Ft
6.) AFA %
............ Ft

Eladasi ar:

3.1.3. Gazdasagossaggal kapcsolatos szamitasok I.

A gazdasigossdg egyenes mutatdszama:

g=2
it

ahol G a gazdasagossag, R a raforditas, E pedig az eredmény. A forditott mutatoszam:
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A termelékenység valtozésa:

4

@ fermeldimnvsdg wiltozdsa = 2 100%

4

=4

ahol t, a termelékenység az atszervezés utan, te pedig elbtte.
Normaidé-csdkkenésbol kovetkezd bérmegtakaritas:

(t,-2,) B,
&0

ahol t; a normadra-megtakaritas (h), te a termék normaideje valtoztatas el6tt (min), t,
pedig a véltoztatds utin (min), Pgy a gyartandé mennyiség (db, m®, m? sth.).

Bérmegtakaritas:

i, =

. o . J
bérmeotainriids =5, 4, | 1+ =—

ahol dy az atlagos orabér (Ft/h), j a tarsadalombiztositasi jarulék (%).
Az egy termékre esd nyereségtobblet:

My, =

602,
i

u

ahol Ny: a nyereségtobblet (Ft/db, Ft/m® stb.), Ny a nyereség (Ft), t, a termék
normaideje atszervezés utan (db/min, m%min stb.), t; a normaéra-megtakaritas (h).

My

3.1.4. Gazdasagossaggal kapcsolatos szamitasok II.
Megtériilési id6:
i . [ : : i R
megierillést idd = —
Eﬁ'

ahol R a raforditas (Ft), Ec pedig az egy évre tervezett elérheté megtakaritas (Ft/év).
Atfutasi idé:

ahol A az atfutasi id6 (nap), b a befejezetlen termelés (db, m®, m? stb.), Q pedig a napi
atbocsatd képesség (db/nap, m3/nap, m?/nap stb.).

A technoldgiai atfutasi idé megegyezik a technologiai miiveletek normaidejével:
Art =t
Gyartasi atfutasi id6:
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A’gy = A’t + A’v, A’v = (L = 1) t[i (Edb = 1) A’gy = t + (Pt = 1) tu + A’v
ahol Ay a gyartasi atfutasi idé (min), 4y a varakozasi idé (min), 4; a technolégiai idé
(min/db), t a normaidé (min/db), Eq az egy dolgozondl tarthatdé darabszam (db), L
pedig a dolgozdk létszama.

Atbocsatoképesség:

vagy Q = lp- tieij ahol a Q az atbocsatoképesség (termékmennyiség/év), ti a tényleges
idénorma (h/db), twlj a tényleges norma, I, pedig a produktiv id6alap (h/év).

Kapacitaskihasznaltsag:

&, =2 100%
K

ahol Ky a kapacitaskihasznaltsag (%), Q az atbocsatoképesség (termékmennyiség/év),
K a kapacitas, T a termelési tartalék. Termelési tartalék:

K-Q=T
3.2. A szerzodés

3.2.1. F4bb részei

A szerz6dés egy megallapodas, mely az elado (szallito) és a vevd kozott jon
létre, valamint rogziti mindkét fél kotelezettségeit és jogait. Az elado kotelessége,
hogy a szerzOdésben rdgzitett mennyiségli és mindségii terméket (arut) az eldirt
helyen és idében a vevé vallalkozas részére biztositsa. A vevo kotelessége, hogy ezt
az eldirt idében, modon és helyen atvegye és fizesse.

Szerz6désszegést jelent minden olyan magatartds, amely a masik szerz6d6 fél
érdekeit sérti. A leggyakoribb ilyen esemény a késedelmes vagy hibas, hidnyos
teljesités. Késedelmes teljesités esetén az elado (szallitd) kotbér felelosséggel tartozik.
Késedelmes fizetés esetén azonban a vevd kotelessége a késedelmi kamat kifizetése.
Szerz6dés kothetd irasban és szoban is, viszont vannak olyan szerzédések,
amelyeknél jogszabaly irja eld az irasbeliséget. Emellett a hosszabb iddre sz6lo
szerzOdéseket egyébként is érdemes irasba foglalni; ekkor a szerzddésnek a
kovetkezoket kell tartalmaznia:

e aszallitandd aruk pontos megnevezését, mennyiségét, mindségi jellemzodit

e a szallitasi hataridot, illetve litemezést

e ateljesités helyét, az aruatvétel modjat

e avételarat
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a fizetési modot és hataridot

a szerzOdésszegés kovetkezményeit
a szerz0déskotés idépontjat

a szerz0do felek alairasat

3.2.2. Szerzddés tipusok

A szerz6dés tartalman tul a szerz6dés tipusanak kivalasztasa is gondos
mérlegelést igényel. A kereskedelemben leggyakoribb szerzédéstipusok az adasvételi
szerzOdés, a szallitasi szerz6dés és a bizomanyi szerz6dés.

Az adasvételi szerzodésben az elad6 kotelezettsége, hogy a szerzédésben
rogzitett id6pontban, ilitemezésben meghatarozott mennyiségli arut atruhazzon a
vevore, aki koteles atvenni és kifizetni az arut. Az adasvételi szerzddéstipus altalanos
jellemzdje, hogy a szerzodéskdtést azonnali teljesités koveti.

A szallitasi szerzodésben a szallitd kotelezettsége, hogy a szerzddésben
meghatarozott arumennyiséget a vallalt formaban (mindségben, valasztékban) egy
késébbi idopontban vagy idészakban atadja a vevé vallalkozasnak, amely koteles ezt
atvenni, és az ellenértékét kifizetni. Ennél a szerzédésfajtanal a szerzodéskotést az
adasvételi szerzOdéssel ellentétben nem kdoveti azonnali teljesités. A szallitasi
szerz6dés hossza tava kotelezettségvallalast jelent, emiatt szigorubb el6irasok
vonatkoznak ra. Kotelezd irasban megkotni és mindenképp rogziteni kell benne a
kovetkezdket:

e szerzddés targya

e szallitand6 aruk mennyisége, mindsége, pontos valasztéka
teljesités helye, ideje
vételar, fizetési mod, valamint hatarido
szerz0désszegés jogkovetkezményei

Szallitasi szerzdést akkor érdemes kotni, hogyha nagy mennyiségben és stabil
valasztékban értékesit a kereskedelmi vallalkozas.

A bizomanyi szerz6dés keretén beliil a bizomanyos a megbizdja javara ad el
vagy vasarol. Mindezt dijazas fejében, mely dij a bizomanyi dij. Vételi bizomany
esetén a megbiz6 a bizomanyost vasarlassal bizza meg. A bizomanyos megvasarolja
az eladd altal szamlazott aron az arut, majd tovabbszamlazza a megbizénak a
bizomanyi dijjal megnovelt 6sszeggel. Eladasi bizomany esetén a megbizo6 eladassal
bizza meg a bizomanyost. A bizomanyos, ha talal vevét, akkor az aru teljes 0sszegét
kifizetteti a vevOvel, majd ebbdl levonja a bizomanyi dijat és ezt az Osszeget
szamlazza tovabb a megbizonak.

3.3. Szavatossag, jotallas

A gyartonak torvény (Ptk.) szerinti feleléssége az eladott aru mindségi
elvarasoknak valdo megfeleltetése. A vevot szavatossagi jog illeti meg. A vevdi
reklamaciokra minden esetben a megfelelé modon kell reagalni. Az elfogadhato

54



rendezés lehetdségét fel kell mérni, és a sziikséges intézkedéseket ennek alapjan kell
végrehajtani. A vevéi panaszok, elégedetlenségek rendezésének moddjai, a vevd
valasztasa szerint lehetnek: javitas, arengedmény, meghatarozott esetekben csere
vagy a vételar visszatéritése. A vevonek a hibat a vasarlas helyszinén, az eladonal kell
igazolnia. A reklamacié rendezésének a modjat térvényi uton szabalyozzak.

Garancia (jotallas)

Jogszabaly altal el6irt kotelezettségvallalas, idejének megjeldlésével.
Amennyiben a gyart6 bizonyitani tudja, hogy a hiba nem a gyartas soran keletkezett,
hanem példaul helytelen hasznalat kdvetkeztében, akkor a gyarté mentesiil a garancia
teljesitése alol. A felmentés csak akkor adhaté meg, ha a gyartd bebizonyitja, hogy a
keletkezett hiba a termelés soran nem johetett 1étre.

A vasarld cserére iranyulo kérését akkor kell teljesiteni, ha a vasarlastol
szamitott 3 napon beliil meghibasodott. A garancia (jotallas) és a szavatossagi id6t a
mindenkor hatalyos jogszabalyok tartalmazzak.

4. Tomorfa megmunkalasi feladatok

Az itt leirtakon Kiviil célszerii atnézni, a korabbi tanulmanyok soran szerzett
ismereteket. A forgacsolas elmélete, telepitett forgacsold alap gépeken végezhetd
miiveletek. Fakotések készités és dsszeallitasa.

4.1. A faipari gépek megfele6é miikodésének feltételei
Megfelel6 és helyes gépalapozas.
Kiegyensulyozott szerszam.
Megfeleld forgacsolasi sebesség.
Rezgésmentes él-futas.
Gépek és szerszamok rendszeres karbantartasa.
Minden gépalkatrészt, rogzitd csavaranyat, amely a gép munkaja kdzben
meglazulhat, ellenanyaval kell biztositani.

e Lapos szij, - ékszij, - vagy heveder meghajtast gépeknél iigyelni kell a helyes
szijfeszitésre
Ekszijhajtasnal a két tarcsa homlokfeliiletének egy sikban kell lenni.

Az ékszij kiilsé feliilete a horonytarcsa peremén til ne érjen, de a szij alsé része
se érintkezzen a horony fenekével, mert elsé esetben nem viszi at a kivant
teljesitményt, a masodikban oldalfeliilete kirojtosodik.

e A gép meginditasa el6tt ellendrizni kell a hajtdszij allapotat, a csavarok,
csavaranyak kelld szoritasat, a szerszdmok szilard rogzitését, valamint a
védokésziilékek eloirasanak megfeleld helyzetét.

o Korflirészlapok, és mardtarcsak tengelyre rogzitéséhez a forgasirannyal
ellentétes menetli csavaranyat kell alkalmazni. A szerszdm furatanak a
tengelyre hézagmentesen kell illeszkedni.

e A gépasztalokon a munkadarab vezetésére szolgalo anyagvezetd rogzitéséhez
a gép rezgése kozben nem oldodod /onzard/ csavarkdtést kell alkalmazni.
Pillanatszorité hasznalata tilos.
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e Munka kozben a gépeken keletkezd fahulladék, valamint por és forgacs
eltavolitasarol gondoskodni kell. A pneumatikus iton torténd eltavolitashoz 12
-20 m/s 1égsebesség sziikséges.
anyagok tarolasanal és tovabbitasanal szigortian be kell tartani.
e Miikddés kdzben 1évo gépet feliigyelet nélkiil hagyni tilos.
e Megmunkalas utan a munkadarabok méretét megfelelden kialakitott mérettartd
idomszerrel /kaliber/ kell ellendrizni.
o A gépekhez sziikséges segitok szamat minden munkafolyamatnal a gépi és kézi
id6 aradnyanak figyelembevételével kell meghatarozni.
e  Minden forgacsolo szerszamon fel kell tlintetni
A gyartot ill. annak ismertetd jelét
A maximalis fordulatszamot
Kézi vagy gépi elbtolast
° Szerszamokon 1év6 feszitG-elemeket, csavarokat, csak megfeleld méretii
kulccsal szabad meghtzni, ill. lazitani, a torés és repedés veszély miatt,
titdgetni, TILOS
e  Szerelt kivitell szerszamoknal csak az eredetivel azonos kiviteldi és mindségii
alkatrész, ill. kés cserélhet6

4.2. Forgacsolas elmélete

4.2.1. A gépi forgacsolo szerszam jellemzoi

Szerszam az a cserélhetd munkaeszkdz, amely a munkagép fétengelyére
szerelve, vagy tarcsakra feszitve forgacsol. Kivétel az esztergalyozas, ahol a
megmunkald szerszamot kézzel, vagy mechanikus szerkezettel vezetik a forgd
fémozgast végz6 anyaghoz.

A gépi fogacsolo szerszamok jellemz0i, és a forgacsolas iranyai hasonloak a
kézi megmunkalashoz, de kiegésziil egy-két koriilménnyel.

A kézi forgacsolasnal a forgacsolas iranya parhuzamos a megmunkalandé
anyag feliilletével, a gépi forgacsolasnal, egyenes vonalu mozgast végzo
szerszamokon (pl. flirészszalag, szalagcsiszold) a forgacsolas iranya a fogcstcsokat
0sszekoto egyenes, a korpalyan mozgd, azaz forgdbmozgast végzo szerszam esetén (pl.
mardszerszam) a forgacsolas iranya minden pillanatban az élkor érintdje.

A forgacsol6 élt a homloklap és a hatlap talalkozasa alkotja. A homloklap az
a feliilet, amelyen forgacsolaskor a levalasztott forgacs siklik. A hatlap a szerszamnak
az a feliilete, amely a forgacsolas sikja felé néz. A gépi szerszamok jellemzd lapjai
még az oldallapok, amelyek az él szélességét hatarozzak meg. A {6 forgacsold él és a
mellékvago €l alkotta csucs a forgacsold csucs.
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Halop, @

un\_ —h /( - 17

v 1.
4.1. abra: Gépi fiirészszalag jellemz6i 28

sz= fogazatlan szélesség, tsz =teljes szélesség, h= fogmagassag; v= lapvastagsag; t
=fogtavolsag, fli= fogiireg, o= hatszog, = ¢l szdg, y =homlokszdg, 6= metsz6szog.

Korpalyan mozgé szerszam jellemzoi
D =a szerszam ¢l kor atmérdje; d =furatatmérdje; d1 =fogt6 vonal atmérdje; z=a fogak
szama, fii= forgacsiireg; h=a szerszam vastagsaga, o= hatszég, B =€l szog, y=
homlokszdg, )

Az abrak alapjan a fontosabb jellemz6 szogek meghatarozhatok.

- a fog hatlapja és a forgacsolas iranya altal bezart szog a hatszog (o)
- a fog hatlapja és homloklapja altal bezart szog €l szog (ékszog) (B)
- a szerszam csucsan atmend, a fogcsucsokat Osszekotd egyenesre, ill. forgd
szerszamok esetén az érintére huzott merdleges és fog homloklapja altal bezart szog
a homlokszog ).
- a hatszog és €l szdg egyiittes értéke metszrészég (9).

Erinds .

metsz4szog.

4.1. abra: Gépi forgacsold szerszam?®

Néhany gépi szerszam esetében a homloklap és az oldallap altal alkotott élek is részt
vesznek a forgacsolasban. Ezeket az éleket mellékvago élnek nevezziik.

4.2.2. Megmunkalt feliilet minGsége

38 gsztalos szakmai és gépismeret - Varga Péter, Miiszaki konyvkiadé (1997)
2 Asztalos szakmai és gépismeret - Varga Péter, Miiszaki konyvkiadé (1997)
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A megmunkalt fa feliiletén egyenetlenségek vannak, s ezek méretei meghatarozzak a
feliilet josagat, simasagat (hullam alaku, roncsolasos, rezgések, okozta és szerkezeti
egyenctlenségek).
A feliiletmindséget negativan befolyasolo tényezok:
o  kifutdszal ellenében valo forgacsolas (a fa bereped);
kis metsz6szog (a fa bereped, hasad);
nedves fa (a feliilet durva, szalkas);
nagy el6told sebesség (hosszabbak a cikloisivek, durvabb a feliilet);
tompa szerszam (roncsolt, kiszakadozott feliilet);
a gép csapagyazasa hibas (rezgést6l egyenetlen feliilet);
az ¢élek nem futnak egy élkoron (a cikloisiv hosszabb lesz, a feliilet
egyenetlen);
e kiegyenstlyozatlan szerszam (veszélyes és rontja a feliilet simasagat);
o  kis hatszog (nagy surlodas, a fat megégeti).
o A felilletminéség javitasanak modjai: forgacsrés sziikitése
A feliileti mingséget javito tényezok:
e forgacsold sebesség novelése,
e cldtolod sebesség csokkentése,
e aszerszam élek szdmanak novelése, megfelelo élezés,
e a szerszamatméro novelése,
e ferde éll szerszam,
e  metsz6szOg novelése
o rezgések kikiiszobolése, szerszamok kiegyensulyozasa
e afogasmélység csokkentése.

4.3. Tomorfa forgacsolé megmunkalasa

A tomorfa megmunkalasat négy nagy egységre bontjuk
Méretre munkalas
Szerkezetek kialakitasa
Diszit6 megmunkalas
Tomorfa feliilet kikészitése
Minden miiveletvégzésnek harom f6 fazisa van

e A munka el6készitése
Az el6készitéshez tartozik a gép kivalasztasa is, adott miivelet végzésére.
G¢ép kivalasztas szempontjai, mindségi, mennyiségi, €s pontossagi kovetelmények

o  Gép allitas gép pozicionalasa a paraméterek, a megmunkaland6 anyag

fajtaja, és a gép paramétereinek figyelembevételével

e  Miivelet végzése
Megmunkalasi rahagyasok, hossziranyban 0 - 1000 mm k6z6tt 10 mm, 1001 - 3000
mm kozott 20 mm, 3001 mm kozott 30mm. Szélességben 0 — 1000 mm kozott 3-5mm
1000 mm felett 10mm. A vastagsagi rahagyast a flrészaru kereskedelmi vastagsagi
mérete hatarozza meg, mindig a legkbzelebb esé szabvany méret, 5 - 8mm
radhagyassal.

4.3.1. Méretre munkalas
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A faanyag szabdsatol a pontos méretig torténd megmunkalasat értjiik alatta.
4.3.1.1. Szabasz kérfiirészgép (karos leszabo korfiirészgep)

A furészfogazast két betiivel jellemezhetjiik, ahol az els6 a fog alakjara, a
masodik pedig a fogiiregre utal. [gy NV, NU, KV, KU, PV, PU, AV stb. az elnevezés.
A leggyakoribb az AV, NV és KV fogazas. Gépi furészek szokasos fog- és fogiireg
alakjai

al b o A al

4.2. abra: Korfiirészek jellemz6i®°
Technologiai eldiras

A szabaszflirésszel a leggazdasagosabb kihozatal mellett, az anyaghibak
figyelembevételével kell a darabolast végezni. Szabas elétt az anyag feliiletét a
szennyezddéstdl le kell tisztitani.

A szabasra keriil6 anyagot egyenes és hibatlanabb végével, a fiirészlap sikjaval
egyvonalban, alatétlécekre kell helyezni, a munkaasztaltél a gépmunkas altal kdnnyen
elérhetd tavolsagra.

A gépasztalra helyezett anyag vagasat a flirész egyenletes htizasaval kell
végezni, hogy munka kdzben a fiirészlap keriileti sebessége allandé maradjon. Ha
vagas kozben a kertileti sebesség csokken, esetleg a fiirészlap teljesen megall, a flirész
visszatolasaval, illetve az aram kikapcsolasaval kell a motor leégését megakadalyozni.
A vagas befejezésekor a flrészt az asztal szélén tal, kiindulasi helyzetbe kell
visszatolni.

A flrészelt feliiletnek az anyag lapjahoz viszonyitva derékszogiinek és kiszakadas
mentesnek kell lenni.

A szabaszfiirésszel kétféle miivelet végezheto:

a/ szabas eldrajzolas nélkiil

b/ szabas eldrajzolas utan

30 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdanné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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4.3. dbra: Karos leszabo korflirészgép®

Uzemeltetési eldiras

1. A flrészlap sikjat fiiggblegesen és a szabaszasztal hatsd élére merdlegesen kell
beallitani.

2. A szabaszflirészt a leszabasra keriild anyagok legnagyobb hosszanak és
szélességének megfeleld méretil vizszintes asztallal kell ellatni.

3. Az asztalba az anyagel6tolas megkdnnyitése céljabol konnyen forgd hengereket
kell beépiteni. Az asztallap belsé szélére méretjeloléssel vagy allithaté iitkozokkel
ellatott vezetdlécet kell felszerelni.

4. A flrészlapot az asztalhoz viszonyitva gy kell beallitani, hogy a fogkoszora a
vagandé anyag alsé sikjatol 2-3 mm-el lejjebb érjen.

5. A fiirészlap tengelyfordulatat, vagy a flrésztarcsa atméréjét ugy kell
megvalasztani, hogy az élsebesség 60-70 m/p kozott legyen.

6. Gyanta vagy egyéb szennyezddéssel teleragadt flirészlappal nem szabad munkat
végezni.

7. A gépet védokésziilék nélkiil tizemeltetni tilos.

4.3.1.2. Formatizalo korfiirész

Technoldgiai elirds

A korflirészen a munkamiiveleteket egy gépmunkas egy segitdvel végzi.
Korfiirésszel csak egyenes vonalll vagast lehet végezni, ezért fiirészelni csak vezetd
mellett vagy keresztszan (szegmens vonalzo) segitségével szabad.

A flirészlap a vagando anyag vastagsaganak megfeleléen ugy kell beallitani,
hogy a fogkoszoru legmagasabb pontja az anyag felett a fiirészlap atméré 1-1, 5%-
aval tulérjen.
A flrészlap mogott a hasitoéket tigy kell elhelyezni, hogy a fogkoszort és az ék
kozotti tavolsag 10 mm legyen.

S ysztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmanné, Miiszaki kényvkiadé (2001)
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4.4, abra: Lapszabasz korfiirészgép %2

Uzemeltetési eléiras

Az asztallapban elhelyezett betétléc nyilasa a vagasrésnél legfeljebb 2 mm-el lehet
nagyobb. Korfiirészgépen a kovetkezd fontosabb miiveletek végezhetdk: szeletelés,
szélességvagas, hosszméretre vagas, szogalatti vagas,méretre vagas minta /sablon/
mellett. Lapok szabasanal az eldvagot mindig kapcsoljuk be.

4.3.1.3. Asztalos szalagfiirészgép

Technologiai eldirds

A flirészelend6é anyagot anyagmozgatd kocsin, vagy allvanyon a szalagfiirészhez
kartavolsagra kell késziteni. A flirészen a vagasi miiveleteket a gépmunkas egy
segitével végzi.

A szalagfiirészen a legtobb flirészelési munka elvégezhetd, ezek koziil a fontosabbak:

a/ Szélezés €s szeletelés elérajzolas utan.

b/ Szeletelés vezetd mellett.

c/ Nem parhuzamos vagas minta /sablon/ segitségével.
d/ Sikgorbevagas /kanyaritas/.

e/ Térgorbe fiirészelés.

f/ Hengeres anyagok vagasa.

o/ Ferde asztallapon torténd flirészelés.

32 www.naxgepker.hu
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4.5, 4bra: Szalagfiirészgép

Uzemeltetési eléiras

1. A fiirészlap vezetd fabetéteket a szalaggal érintkezden kell beallitani. Helytelen
beallitas kovetkeztében a flrészlap iiresjaratban is felmelegszik, illetve a sikjara
merdleges irdnyban kileng.

2. A flirész-szalag mogotti tamasztotarcsat ugy kell beallitani, hogy iiresjaratban a
szalag hatso éle és a tarcsa homloklapja kozott 1 mm tavolsag legyen. A tarcsanak
terhelés alatt konnyen kell forognia.

3. A gépasztal flrész-szalagvezetd fabetétjét rendszeresen ki kell cserélni.

4. A gép meginditasa el6tt meg kell gy6z6dni a fiirész-szalag kelld feszességérol.

5. A flrész-szalag forrasztasanak fogosztas kozepétdl fogosztas kozepéig kell
terjedni.

A fogtoveknek korivesnek kell lenni.

6. A gépet az eldirt védokésziilékek nélkiil izemeltetni tilos.

7 A gép apolasa, karbantartasa: A gépen javitast, karbantartast, csak a javitomihely
kijelolt szakembere végezhet. A gép apolasa, a mozgd szerkezeti elemek kenése a
gépkezeld kotelessége.

4.3.1.4. Egyengetd gyalugép

Technologiai eldirds
Az egyenget6 gyalugépen elvégezhetd fontosabb miveletek:
a. Lapegyengetés

33 www.naxgepker.hu
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b/ Lap-¢és él egyengetés

c/ El egyengetés

d/ Lapok, keretek és furnérozott munkadarabok ¢l egyengetése
e/ Idomgyalulas /kelelés/.

4.6. abra: Egyengetd gyalugép és szerszamai 3

Uzemeltetési eldiras

1. Az egyengetd gyalugép kiegyensulyozott késtengelyébe csak azonos sulyl késeket
szabad behelyezni. A kések élének a hengerpalasttol vald egyenld eldallasat
ellendrizni kell.

2. A motor bekapcsolasa el6tt meg kell gy6z6dni a késleszoritd csavarok szilard
rogzitésérol.

3. A gépasztal késtengely mogotti részét a késélkor legmagasabb pontjaval egy sikba
kell allitani.

4. A késtengely elotti asztallap felso sikjat a megmunkalando anyag fajtajatol és a
siktol, valo eltéréstol fiiggden 0, 2 - 3 mm-el kell lejjebb allitani az ¢élkor felsd
pontjatol.

5. A késtengely el6tti gépasztalra egyenes vezet6t kell fémcesavarokkal rogziteni. A
vezetd also éle és az asztallap kozott néhany mm-es hézagnak kell lenni.

6. Az egyengetd gépet védokésziilék nélkiil izemeltetni tilos.

4.3.1.5. Vastagolo gyalugép
Technolégiai eldirds

A vastagolo gyalulast egy gépmunkas egy segitdvel végzi. Gyalulas céljabol
az anyagot a géptdl kartavolsagra kell elhelyezni. Az el6tolo sebességet a kivant

34 www.naxgepker.hu
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feliiletjosagtol, illetve a leforgacsolandd anyagvastagsagtol és a forgacsolasi
szélességtol fliggden kell meghatarozni.
Az el6tolo sebesség, értéke 2 késes késtengelynél

Tengelyfordulat/ | Cikloisiv hur hossza
perc
1 mm 1.5 mm
El6told sebesség  m/perc

3000 6 9
3500 7 10.5
4000 8 12
4500 9 135
5000 10 15
5500 11 16.5
6000 12 18

Négykéses késtengelynél azonos hur hosszisag mellett a fenti elétold sebességek
kétszeresét kell venni.

A gyaluland6 anyagot ugy kell a gépbe adagolni, hogy a késsel érintkez6
oldalan a szalirany az eldtolas iranyaval szemben haladjon.

Gyalulasnal a munkadarabokat a gépasztalra kell helyezni €s a behuzd
henger ala tolni mindaddig, mig a henger azt 5nmtikddéen tovabb viszi. A gyalulas
elvégzése utan a tovabbitd henger altal a gépbdl kitolt munkadarabot, az elszedést
végzb dolgozd anyagtovabbitd kocsira vagy allvanyra rakja.

A gépen athaladt els6 munkadarab pontos vastagsagat ellendrizni kell az erre
a célra rendszeresitett hatarmérdvel, /kaliber/ mérészalaggal, vagy tolomérdvel.

A gyalulhatd legrovidebb anyag a behGzo- és tovabbitd henger
tengelytavolsaganal hosszabb legyen.

Tagozott behizo hengerrel ellatott gyalugépnél a keskeny munkadarabokat
lépcsésen egymas mellé helyezve kell a behuzo henger ala tolni. Szélesebb, tobb
darabbdl Gsszeenyvezett lapokat /pole, stb./ egyesével kell a gépbe adagolni és
ezeknél az egy fogassal leforgacsolhaté anyagvastagsag, nem lehet tobb 2 mm-nél.

Egy darabbdl allé behuzo hengernél egyszerre csak két alkatrészt szabad a
gépbe adagolni, kdzvetleniil a henger két végéhez.
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0,2-0,4 mm

4.7. dbra: Vastagsagi gyalugép® és fiiggbleges metszete®®
4.3.1.6. Tobb fejes gyalugépek

Uzemeltetési eldiras

1. A vastagsagi gyalugép kiegyensulyozott késtengelyébe csak azonos sulyu késeket
szabad behelyezni. A kések élének a hengerpalasttol valo egyenld kiallasat ellendrizni
kell.

2. A motor bekapcsolasa el6tt meg kell gy6zédni a késleszoritdé csavarok szilard
rogzitésérol.

3. Az anyageldtolas megkonnyitése céljabol a gépasztalban 1évé szabadonfutd
hengerek palastjat az asztallap sikjatol 0, 2-0, 4mm-rel feljebb kell allitani.

A gép meginditasa eldtt a hengerek konnyti forgasat ellendrizni kell.

4. Az anyagel6tolast végzo rovatkolt, - és sima hengereket a gép meginditasa el6tt a
ratapadt szennyez6déstél meg kell tisztitani.

5. A rovatkolt behuzo hengert a késtengely él korének also é1ét61 2 mme-el, a gyalukés
mogotti tovabbitd hengert 1 mm-el, a nyomogerendat pedig 0, 2 mm-el kell lejjebb
allitani.

35 www.paliszander.hu

36 dsztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdanné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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6. A behuzo henger el6btti - az anyag visszavagddasat megakadalyozo — karmantytk
(visszacsapast gatlo kilincsmil) nélkill a gépet iizemeltetni tilos. A karmantyukat
minden miiszak eldtt meg kell tisztitani. A karmantyuknak zsirmentesnek kell lenni.

Technoldgiai eléirdsok
Gyalulas kétfejes gyalugépen. A kétfejes gyalugép az egyengetd és a
vastagolo gyalugép kombinacidja. Ennek megfelelden egy also és egy felsd
elrendezésti késtengelye és gépi el6told szerkezete van. Az el6told szerkezete két
osztott bordazott behtuz6 hengerbdl és egy sima kitolohengerbdl all. A késtengelyeket
valamint az elétolod szerkezetet kiilon-kiilon motor miikddteti.
A kétfejes gyalugép egymassal parhuzamos lapok megmunkalasara alkalmas.
Az etetd asztal emelhet6 a fogasvételnek megfeleléen, majd az egész asztalszerkezet
az alsé késtengellyel egyiitt emelhetd a faanyag vastagsaganak beallitasara. A gép
elsGsorban egyenes szall, egészséges faanyag megmunkalasara alkalmas. Kiilondsen
a térgdrbe lapok és deszkak megmunkalasa nehézkes, mert az egyengetd késtengely
feletti leszoritd gorgé-par rendszerint nem képes a helyes egyengetéshez sziikséges
elmozdulasra és a vékony darabokat mar az els6 behuzd henger is egyenesre
»deformalja”. a gépbdl kikeriil6 darab a kihtzohenger utan ismét visszanyeri —
rugalmassaga kdvetkeztében — eredet alaki hibait. Hasonld okokbol marad gorbe a
megmunkalas utan is a vékony, erésen sikgdrbe munkadarab.

Uzemeltetési eldirasok

1. A tobbfejes gyalugép kiegyensulyozott késtengelyébe csak azonos stulyt késeket
szabad behelyezni. A kések élének a hengerpalasttol valo egyenld kiallasat ellendrizni
kell.

2. A motor bekapcsolasa elétt meg kell gy6z6dni a késleszoritd csavarok szilard
rogzitésérol.

3. Az anyagelGtolas megkonnyitése céljabol a gépasztalban 1évé szabadonfutd
hengerek palastjat az asztallap sikjatol 0, 2-0, 4mm-rel feljebb kell allitani.

A gép meginditasa el6tt a hengerek konny(i forgasat ellendrizni kell.

4. Az anyagel6tolast végzo rovatkolt, - €s sima hengereket a gép meginditasa eldtt a
ratapadt szennyezddéstol meg kell tisztitani.

5. A rovatkolt behtiz6 hengert a késtengely ¢1-korének alsé €1¢ét6l 2 mme-el, a gyalukés
mogotti tovabbitd hengert 1 mm-el, a nyomogerendat pedig 0, 2 mm-el kell lejjebb
allitani.

6. A behuzd henger el6tti - az anyag visszavagddasat megakadalyozo - karmantytk
nélkiil a gépet lizemeltetni tilos. A karmantyukat minden miiszak utan meg kell
tisztitani. A karmantytknak zsirmentesnek kell lenni. Ezek mar valahol szerepelnek
egy masik modulnal, felesleges ujra hozni

Részleges keresztmetszeti megmunkalasra szolgalnak a két- és haromfejes
gyalugépek.

Teljes keresztmetszeti megmunkalast végeznek a négy- és sokfejes gyalugépek.

Gyalulas haromfejes gyalugépen. A haromfejes gyalugép felépitése hasonld a
vastagsagi gyalugépéhez, de az elszedd oldalon a gépasztal kinyulik és jobb, valamint
egy bal oldali fiiggbleges szerszamtengelye van. Ennek megfelelden egy vizszintes és
két fliggdleges késtengely talalhatd. A késtengelyekhez €s az el6told berendezéshez
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kiilon meghajtomotor van.
Az asztal egyik oldalan teljes hosszaban az él-gyaluhoz hasonld vezetévonalzo
helyezkedik el, amely a hozza tartozoé fliggéleges megmunkalod fejjel egyiitt mozdul
el. Az asztal masik oldalan a vezet6vonalzot csak a hozza tartozd fiiggbleges
megmunkald fej késtengelye utan talalunk. Ezen az oldalon a megmunkal6 fej elott
rugalmas terclélemez szoritia a munkadarabot a szemben fekvé hosszu
vezetdvonalzohoz.

A haromfejes gyalugép szerkezete a haromfejes gyalugép a munkadarab egy lapjanak
¢és két élének megmunkalasra alkalmas. A fiiggdleges késtengelyek vizszintesen és
fiigg6legesen allithatok és alkalmasak mardszerszamok befogésara is.

Gyalulas négyfejes gyalugépen. A négyfejes gyalugépen két vizszintes és két
fiiggbleges késtengely talalhatd, amelyek sorrendje kiilonb6zo.

A gépi el6tolast az egyes géptipusokon, kiilonb6z6 mddon oldottak meg. Az
el6tolasok két nagy csoportba sorolhatok: behtizo- és tovabbitd hengerekkel mitkkodo
el6tolas. Rugods leszoritasti hengerek, és az asztalba épitett mozgd lancszényeg
behiizza a nyers munkadarabot, a késébbiekben a kdvetkez6 munkadarabot tovabbitja
a késtartd tengelyek felé. A vezetékek kozott haladd munkadarabot a kovetkezd
munkadarab tolja maga el6tt. A rendszer hatranya, hogy nem biztosit a
munkadarabnak 6nall6 el6rehaladast.

A tovabbito henger leginkabb kis munkaszélességli gépeken megfeleld. Az
el6told hengerek az asztal teljes hosszaban eléretoljak a munkadarabokat. A vastagolo
késtarto tengely eldtt rovatkolt hengereket szerelnek fel, utdna pedig sima hengerek
tovabbitjak a munkadarabokat. A rendszer hatranya, hogy a munkadarab vizszintes
sikja nem alakithato ki alakos feliiletté. A négyfejes gyalugép teljes keresztmetszeti
megmunkalasra alkalmas gép. A késtengelyekbe az alkatrész alakjanak megfeleld
szerszam rogzithetd. Az etetbasztal allithatd a fogasvételnek megfelelden, az elszedd
asztal az alsé vizszintes késtengely él-korének érintésikjaban van.

A fiiggdleges késtengelyek vizszintesen és fiiggdlegesen allithatok, donthetdk. A
faanyag vastagsaganak megfelelden a fels6é vizszintes késtengely emelhetd,
stillyeszthetd.

4.3.1.7. Asztalos marogép

Az egyetlen faipari gép amelyik alkalmas méretre munkaldsra és szerkezeti
megmunkalasra is.

Technolégiai eldirds

Marogépen a kovetkezd fontosabb miiveletek végezhetok:

a/ Arkolas g/ Méretre maras minta/sablon mellett
b/Csap-fészekmaras h/ El-1éc szintbevagas

c/Aljazas i/ Egyenes fogazas

d/’T”- lécmaras k/ Sikg6rbe marasa

e/ Idommaras 1/Térgorbe idom marasa

f/Fésiis ¢l maras /bigézés/
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4.8. abra: Asztalos mar6gép® és szerszamai®

Uzemeltetési elGiras

1. A mardgép orsojara csak tokéletesen kiegyensulyozott szerszdmot szabad
felfogni. A szerszamot betét gylirik kozbeiktatasaval, csavaranya segitségével
kell az orsora rogziteni. A gytiriknek pontosan kell illeszkedni, ellenkezd esetben
az orso kiegyensulyozottsagat lerontjak.

2. A szerszamot rogzité csavaranyanak teljes menetszdmaval az orson kell
elhelyezkedni. Kétiranyi forgassal iizemeltetett mar6gépnél a csavaranya
szoritasat ellenanyaval kell biztositani.

3. A mardszerszamot ugy kell felhelyezni, hogy az, az orsot a géptengellyel
Osszekoto differencialanyahoz a lehetd legkozelebb legyen.

Az anya felsé peremétél 150 mm-nél magasabbra helyezett, ill. 200 mm-nél
nagyobb atmérdji szerszam alkalmazasa esetén az orso fels végét kitamaszto
karral kilengés ellen biztositani kell.

4. A gépasztal anyagvezetdjére keményfa betétet kell rogziteni, melynek
késnyilasa a mardszerszam kiallo részét6l csak néhany tized mm-el lehet nagyobb.

37 www.paliszander.hu
8 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmanné, Miiszaki kényvkiadé (2001)
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5. A mardszerszamot fiiggbleges €s vizszintes iranyban ugy kell beallitani, hogy
a forgacslevalasztas - vagyis az anyag megmunkalasa el6tti és utani
keresztmetszetének kiilonbsége - 2 cm?-nél tobb ne legyen.

6. Kisebb keresztmetszetii anyagok, lécek vezetd melletti marasanal a
munkadarabot féstivel, vagy rugoval feliilr6l és oldalrol is le kell szoritani.

7. A marogép bekapcsolasa el6tt meg kell gy6zddni a leszoritd csavarok szilard
rogzitésérol és a védokésziilékek eldirasanak megfeleld helyzetérol.

4.3.2. Tomorfa alkatrészek szerkezeti megmunkaldsa

Szerkezeti megmunkalas gépei

Ssz. Miivelet Gépmegnevezés
1. Csaprések-csapok Asztalos szalagflirészgép
2. Aljazas, arkolas, csaprések — | Asztalos mardgép

csapok, fogazas

3. Meéretre  vagas, csaprések- | Csapozd mardgép
csapok

4. csaprések Lancmardogép

5. Csaprések, koldokesap helyek | Hosszlyuk furd gép

A leggyakoribb fakotés a csapozas mely egy csapos és egy réses darabbdl all.

4.3.2.1. Csapozas asztalos marogépen

A csapozas megfeleldé mindségli és biztonsagos elvégzéséhez a mardgépre
csapozd asztalt kell felszerelni. A csapoz6 asztalra altalaban excenteres vagy
csavarorsos anyagleszoritot és tamasztolécet szerelnek, amelyen allithat6 iitk6z6 van.
Az asztalos mardgép csapok és csaprések készitésére is alkalmas. A csapokat
mardétarcsakkal, a réseket réselétarcsaval készitjiik.
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4.9. 4bra: Csapozas asztalos marogépen®

4.3.2.2. Csapozo marégep
A gép elvhasonld az asztalos marogépen vezeté kocsival végzett miivelethez de ez
célgép. A gépen harom vizszintes tengely és egy fiiggbleges tengely van.

4.10. abra: Kétféleképpen végezhetd el a miivelet*
1/ korfirész + csapozé fej+ réseld tarcsa igy kontraprofil ellatott csap készithetd
2./ Korfirészekkel

Technoldgiai eldiras

A csapozd gép egyszerl ollos, - és kettds csapozas, ferde csapozas, réselés
és csaprés vallalas készitésére alkalmas.

A gép kezelését, a munkadarabnak gépasztalra helyezését, valamint a megmunkalt
alkatrész kocsira, vagy allvanyra helyezését egy gépmunkas, esetleg egy segitével
végzi.

Az asztallap vezetdjére egy fa tobzast kell erdsiteni, mely a munkadarab
kiszakadasat meggatolja.
Az alkatrészek szélességétol fiiggben egyszerre tobb darabot is lehet az asztalra
helyezni, igyelve arra, hogy azok leszoritasa biztositva legyen.

39 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdanné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
0 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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A gép mellé kartavolsagra készitett munkadarabokat jelolt oldalukkal egyfelé forgatva
kell az asztalra helyezni és a vezet6hdz szoritva rogziteni.

Uzemeltetés kozben az asztallap kocsijat egyenletes elStolassal a
megmunkald szerszamok kozott at kell tolni, majd az asztallapot visszahuzva, a
munkadarabot le kell szedni. Mindkét vég csapolasa esetén a miivelet ismétlodik.

Az elsé csap, - vagy résmarast probadarabon kell elvégezni és a méretek ellendrzése
utan, lehet a miiveletet folytatni. Meghatarozott id6kézonként a csap, ill. résmaras
méreteit ellendrizni

S.s2. | Mivelet Miiveleti vazlat Szerszam | Pozicio | Elétolas

1 s::s’- lova- | EE——— | Korfirészlap | bicld | keziimotor.
21 |valbevagss | Fe————— | Korfirészlap | blc | keziimotor.
22 |coapmarss | BE——— | martfejek | bid | Kezimotor.
3 Vall-alamaras T_____E tarcsamard bfc kézifmotor.

4.11. dbra: Csapkészités miiveleti vazlata®!

Uzemeltetési eléiras

1. Csapozo gépek altalaban 3-6 késfejjel hasznalatosak.

2. Az els6 vizszintes tengelyre felszerelt korfirészlap harant iranyu vagasra
szolgadl. ~ Mely fliggblegesen és tengelyiranyban allithato.

3. A kovetkezd vizszintes, egymas feletti csapozasra szolgalo, elévagdval
ellatott mardfejek fliggdlegesen és tengelyiranyban allithatok.

4. Az asztallap vizszintesen, az el6tolas iranyaban gérgékon mozgathato.

A munkadarab az asztalra kdrhagyds, vagy csavarorsos szoritoval rogzithetd. Az
asztallap vezet6jén a munkadarab hosszméretének beallitasdhoz csuklos, vagy
rugos 1itk6zo szolgal.

5. A megmunkalandé alkatrész miiveleteit6l fiiggden a felesleges marofejeket
iizemen kiviil kell helyezni.

6. A csapozd fejekbe helyezett késélek hengerpaldsttol vald kiallasanak
mindeniitt egyenldnek kell lenni. A fiirészlapok tengelyre helyezése és rogzitése a
korfiirészgép technoldgiajaban meghatarozott médon torténik.

4.3.2.3. Csapok, csaprések készitése asztalos szalagfiirészgépen
Csapozashoz 30-35 mm széles NV fogalakt éles flirészszalagot hasznalunk.
Csapok, csaprések, pontos keresztmetszeti méretre gyalulds és az alkatrészek

4 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki kényvkiadé (2001)
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Osszerajzolasa utan alakithatok ki. A csapozast a fészkes darabok, befiirészelésével
kell kezdeniink. A vezetGvonalzét ugy allitjuk be, hogy a filirésznyom a
parhuzamvonalzo jelén beliil — a kies6 részben haladjon. A fészkes darabok
hosszirany beflirészelése utan, a kozépsd (kiesd) rész eltavolithaté. Hosszlyuk
farogépen valo atfirassal, még a hossziranya beflirészelések elétt. Hatranya, hogy a
csaprésekhez a csapok belsd éleit le kell gombolyiteni.

A fészkes darabok kialakitdsa utdn a csapos alkatrészeket munkaljuk meg.
Csapos alkatrészek beflirészelését a fészkeshez hasonléan végezziik, de ehhez a
vezetOvonalzot ugy allitjuk be, hogy a fiirésznyom a vonalzdjelen kivill — a leesd
részben — haladjon.

A csapok befiirészelését kovetd levallazast csak pontos hosszméretre vagott
alkatrészeknél végezhetjiik szalagfiirészgépen. A csap hosszat vezetévonalzoval, a
bevagas mélységét a gépasztalra rogzitett litkozovel allitjuk be.
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4.12. dbra: Csaprés és csap kialakitasa szalag- flirészgépen*?
a) befiirészelés b) le-vallazas

4.3.2.4. A lancmaro gép

Csaprések, csapfészkek készitésére alkalmas forgacsolo gép.
Készithetdk atmend és bemart csaphelyek, amelyeknek keresztmetszete szogletes, az
alja pedig ivelt. A lancmar6 gép szerszdma a 3, 5, 7 soros mardlanc, amelyet a
vezetOnyelv merevit. A vezetdnyelv végén 1év6 csapagyazott gdrgd a lanc mozgasat
segiti. A lancmar6 gépen a fomozgast ¢s a mélyité mellékmozgast a szerszam, az
oldaliranyt mellékmozgast az anyag végzi.

42 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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4.13. 4dbra: Lancmar6gép™®

A miiveletek elvégzését a kialakitandd csaprés méretének megfeleld
marolanc, nyelv és lanchajto kerék kivalasztasaval és felszerelésével kezdjiik. Ezutan
a nyelvet és a lancot helyezziik fel. A lanc megfeszitéséhez a nyelvet leengedjiik
mindaddig, amig a lanc annyira megfesziil, hogy oldalirdinyban a nyelv szélét6l csak
4-6 mm-re lehet kézzel kihuzni. Ebben a helyzetben rdgzitjiik a nyelvet.

A mardlanc rdgzitése utan a munkadarab méretétél, valamint a csaprés
nagysagatol fliggden az asztalt allitjuk be. Az alkatrész rogzitése utan a labpedal, vagy
a kézi kar lenyomasaval a gépen a miivelet elvégezhetd.

A marés befejeztével a mitkodtetd kart elengedve, a marofej eredeti helyzetét
foglalja el, és a mardlanc megall. Ha a csaphely 30-55 mm-nél mélyebb, és egy
lancszélességnél szélesebb, akkor a miiveletet szakaszosan kell elvégezni, hogy a
marolanc ne legyen talerdltetve.
Azon az oldalon, ahol a lanc szara felfelé halad, az anyag kiszakaddsanak
megakadalyozasara leszorit6 tobzast kell elhelyezni, amelyeket kopas esetén ismét be
kell allitani.
kell.

43 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki kényvkiadé (2001)
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a)

<) L2100 mm
4.14. dbra: Miiveletvégzés lancmard gépen*

4.3.2.5. Hosszlyuk - fiirégép

Technolégiai elbirds

Hosszlyuk-farogépen koldokesaplyuk és csaphely flirasa végezhet6é el. A gép
kezelését, a munkadarab gépasztalra helyezését, valamint a megmunkalt alkatrész
anyagmozgatd kocsira vagy allvanyra helyezését egy gépmunkas végzi.

a) b) ) )

@
4.15. abra: Hosszlyuk furogép és szerszamai®®

W Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki kényvkiadé (2001)
S Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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Gépi furdszerszamok
a) hosszlyuk fard; b) spiralfurd; c) sorozatfiré; d) Forstner-furdk; e) gdcsfiro;
f) korongvago vagy dugofiurd; g) lengd réseléfurd; h) flird menetes palasttal

Uzemeltetési el6iras
1. A furéfej cstiszosszanon tengelyiranyban allithato és kézikarral mozgathato.
2. A targy tartd asztal fiiggdleges és furd tengelyével parhuzamos irdnyban
csavarorsos kézi kerékkel allithatd. Az asztal vizszintes iranyban, a fard
hossztengelyére merélegesen kézi karral mozgathat6. A munkadarabon a furat
hosszusagat az asztal oldaliranytl mozgatasaval lehet szabalyozni. Az
asztallapon 1év6 anyagvezetd a munkadarabok {itkdztetésére szolgal.
3. A munkadarab rogzitése allithatd orsos, vagy korhagyds szoritassal torténik.
4. A fir6 elballasa a tokmanybol a farando lyuk mélységénél legfeljebb 10-20
mm-rel lehet tobb, atmérdjét az alkatrész szerkezete alapjan kell meghatarozni.
5. Koldokesaplyuk farasnal a furdt siillyesztéfurdval egyiitt kell a tokmanyba
befogni, ezaltal a faras és siillyesztés egy miivelettel végezhetd.
Csak ¢les szerszammal lehet szépen dolgozni, ezért a szerszdmokat idénként
¢élezni kell.
6. Csapfészkek készitése hosszlyuk furd gépeken
Csaptészkek készitésére hosszlyuk furét, rosttal parhuzamos furatokhoz kanalfardkat
hasznalhatunk. A miivelet elvégzéséhez kivalasztjuk a megfelel6 szerszamot, majd a
tokmanyba rogzitjik. Ellendrizni kell a szerszam kozpontos befogasat. A furas
mélységét iitkozovel allitjuk be. A munkadarabot az asztalra leszoritdé szerkezettel
rogzitjiik. A leszoritd szerkezet lehet csavarorsd, excenteres vagy pneumatikus.

Az asztal iitk6z6jét a fart csaphely szélességi méretének megfeleléen allitjuk
be. A flrast a csaphely két szélén kell el6szor elvégezni. Ezt kdvetden a két szElsé
furat kozott annyiszor farunk be, hogy a furatok kozott 2-4 mm-nél vastagabb
anyagrész ne maradjon. Ezutan a két sz¢€Isé furas kozotti részt a furd 5-6 mm-es
el6tolasaval és az asztal oldaliranyl egyenletes mozgatasaval fokozatosan kimarjuk a
csaphely teljes mélységig. Ha a furé 8 mm-nél kisebb atméréji, a két furas kdzotti
mélyitd maras egy-egy fokozata nem lehet tobb 3-4 mm-nél.

4.3.3. Diszit6 megmunkalas
4.3.3.1. Felsé-marogeép (CNC)

Technoldgiai elbirds

A felsémardgép lapfelilletek attort, vagy siillyesztett marasara, furatok,
csaprések készitésére, valamint kiilonb6z6 alaku targyak koriilmarasara és
idommaréasra alkalmas.
Program vezérelt, CNC vezérlésii felsdbmardgépet egy erre a célra képzett és vizsgat
tett mérnok vagy technikus kezelheti a munka jellegétdl fiiggden.
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4.16. abra: CNC Faipari felsémarogép*®

A gép mellé kartavolsagra helyezett alkatrészeket egyesével az eldére
elkészitett masolomintara vagy asztalra, vakuum segitségével kell rogziteni. R6gzités
nélkil miveletet végezni tilos. A munkadarabot a gép asztalardl, vagy sablonrol
levéve, anyagmozgato kocsira, vagy allvanyra, szdmolhato allapotban kell helyezni.
Ha gép program vezérelt ezért, a miivelet megkezdése utan csak a vészkapcsoloval
allithato le. A maras élének simanak pont nélkiilinek és kiszakadas mentesnek kell
lennie.

6 www.paliszander.hu
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4.3.3.2. Hagyomanyos felsémarogép
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4.17. 4bra: Asztalos felsémarogép és szerszamai®’

Gép asztala fligg6leges iranyba kézikerékkel allithat6. Az asztallapba épitett
marotiiske fliggdleges iranyba allithatd. A motorral egybeépitett mardfej fliggdleges
iranyban csusz6 szanon mozgathatd szogbe donthetd, a gépallvanyon forgathatod
fejben elhelyezett 1itk6z6 csavarokkal szabalyozhatd, ezzel elérhetd a tobb mélységii
maras. A felsémarogép magas fordulata /18-24000 1/min/ miatt periodikus-atalakito
hasznalatos. A maréfejbe korhagyds /excentrikus/ tokmanyt rogzitenek Szerszam 30
mm atmérdig egyélil, ezen feliil tobb éli.

47 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdnné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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4.3.3.3. Faipari esztergagép

4.18. abra: Faipari esztergagép?®

Uzemeltetési eldiras

A faipari cstcseszterga foorsdjanak belsé menetéhez az esztergacsucs, kiilsd
meneté¢hez a befogétokmany vagy siktarcsa kapcsolodik, ahova a megmunkalando
munkadarabot biztonsadgosan kell befogni. A hosszabb darabok tamasztasat végzo
szegnyereg beallitasat a munkadarab hossza hatdrozza meg. A hossz beallitasat
kovetéen helyzetét rogziteni kell. A szegnyeregben talalhaté tdmasztocsics tengely
iranyba kézikerékkel allithat6. A munkadarab biztonsagos befogasat ellendrizni kell.
Az agyazati gerendan elhelyezkedd késtartd szan, a munkadarab forgastengelyével
parhuzamosan mozgathat6.

Technolégiai elirds

A munkavégzéshez a befogotartozékokat mindig a legbiztonsagosabban kell
megvalasztani. A munkadarabot a legpontosabban kozépelve lehet csak befogni. Csak
ép munkadarab foghatdé be (repedt,nem egészséges, fahibas, ferdén darabolt
munkadarab balesetveszélyes. A faesztergalyos szerszamoknak élesnek és épnek kell
lenni. A fogasmélység a munkadarab alakjanak fliggvényében valtozik. Csak
megfelel6 technologiai ismeretek birtokaban végezhet eredményes munka.

4.3.4 Tomorfa feliilet kikészitése

4.3.4.1. A csiszolas alapanyagai, csiszoloanyagok jellemzdi

A csiszolopapirok, csiszolovasznak sokélii forgacsold szerszamok. Faanyagok
csiszolasa.

soran forgacsként csiszolatpor keletkezik.

A szemcsék szabalytalan geometriaji elemek, ahol a hasznalat és kopas soran
keletkezo.

letorésekbdl egy ujabb él keletkezik.

48 www.paliszander.hu

78



Minden csiszol6 anyag harom alkotébol tevédik dssze.

4.19. abra: Csiszol6 anyagok alkot6i*®

Csiszoldszemcse anyagai

A legaltalanosabban hasznalt szemcseanyag a korund, illetve ennek
aluminiumoxiddal (AI203 elektrokorund) és a sziliciumkarbiddal (SiC) torténd
kombinacioi.

Kemény és szivos anyagok megmunkalasara a legidedlisabb csiszold
szemcsézet a sziliciumkarbid. Elterjedt csiszoléanyag a szintetikus korund vagy
elektrokorund (aluminium-dioxid), melynek alapanyaga a bauxit. A csiszolépapirok
hatoldalan 1évé jelolések koziil a legfontosabb a csiszolészemcsék méretére utald
szamozas. Minél durvabbak a szemcsék, annal kisebb a betiijelek utani szam, minél
finomabbak a szemcsék, annal nagyobb ez a szdm. A DIN 69176 szabvany szerint
jelenleg a kovetkezd jeldlési sorrendet alkalmazzak: P12-P16-P30-P36-P40-P50-P60-
P80-P100-P120-P150-P180

Csiszoloszemcese hordozé anyagok

A csiszoléanyagok hordozdanyaga papir, cinkkloriddal atitatott papir, gyapju
vagy szintetikus (poliészter) szovet, papir-szovet kombinacidja vagy vulkanfiber
lehet. A kiilonb6zé  hordozdanyagok  legjellemzébb  tulajdonsdga a
szakitoszilardsaguk. A csiszolovasznak feliiletére specidlis kotbanyag rétegbe
agyazva rogzitik a kiilonféle anyagu €s méretli csiszold szemcséket. A szovetek
lehetnek merevek és rugalmasak is. A papirfajtak kiilondsen erds, szivos, kiilonbozo
mindségl, sulylt és vastagsagl szalakbol allnak. A hordoz6 anyagokat a hordozd
anyagok vastagsaga és anyaga szerint osztalyozzak. Hordozo6 anyagok jeldlése: Papir
Szovet Vulkanfiber
A =kb. 95 g/m2 X = Pamutszdvet, nehéz V8 = 0,8 mm vastag
B =kb. 105 g/m2 XF = Pamutszdvet, konnyli V6 = 0,65 mm vastag
C =kb. 110 g/m2 YX = Poliészterszovet, nehéz -
D =kb. 130 g/m2 J = Pamutszovet, konnyi -
E =kb. 250 g/m2 JF = Pamutszdvet, konnyii, nagyon rugalmas.

Csiszolészemcse kotdanyag

A csiszoloanyag teljesitményét alapvetéen befolyasolja a hordozéanyaghoz
vald kotése. Ennek a kotésnek egyidejiileg kell szilardnak és rugalmasnak lennie.
Mivel a csiszoloszemcse altalaban két kotdanyaggal, az alapkotdanyaggal és a
fed6kotdanyaggal kot meg a csiszoloszemcse hordozon, a kovetkezd lehetdségek
adodhatnak:
- borenyv, alapkotdanyag bdrenyv, fedékotdanyag borenyv,
- borenyv - miigyanta, alapkdtéanyag bérenyv, fedokotéanyag miigyanta,

49 www.csiszoloanyagok.com
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- mligyanta, alapk6téanyag miigyanta, fedokdtoanyag miigyanta.
4.3.4.2. Kontakt csiszologép

A gép sikfeliiletek csiszolasara szolgal, lizemeltetéséhez egy gépmunkas és -
a munkadarabok méretétdl fiiggben - egy, vagy tobb segitd sziikséges.

Faanyag csiszolasa a kivant feliileti josagtol fiiggéen 80-120-as szemcseszamozasu
papirral torténik, poliésztercsiszolashoz 280-400-as szemcseszamozasu papirt kell
hasznalni.

A gép mellé kartavolsagra helyezett alkatrészekbdl, azok méretétdl fiiggden
egyidejlileg egy, vagy tobb darabot folyamatosan kell a gépbe adagolni iigyelve arra,
hogy a munkadarab oldaléle az el6tolas iranyaval parhuzamos legyen.

A gépen atengedett munkadarabokat a segitd elszedi, és anyagmozgatd
kocsira rakja. Sziikség esetén az egy oldalt mar megcsiszolt lapokat kocsival a gép
adagolo oldalara kell tolni és a masik oldalat, az elébbivel azonos modon csiszolni. A
csiszolt feliiletnek mélyedés - és sikgorbe mentesnek kell lenni.

1 2 3

4.20. 4bra: Papir elrendezési médok®

4.3.4.3. Szalagcsiszolo gép

Technolégiai eldirds
Szalagcsiszold gépen végezhetd fontosabb miiveletek:

a/ Sikfeliiletek csiszolasa
b/ Elek csiszolasa

c/ [velt feliiletek csiszolasa
d/ Tomorfa csiszolasa

e/ Kavak csiszolasa

50 Asztalos szakmai és gépismeret - Dévényi Kalmdanné, Miiszaki konyvkiadé (2001)
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4.21. dbra: Szalagcsiszold gép®

Uzemeltetési el6iras

1. A csiszoldszalagot vezetd két tarcsa egyike rogzitett csapagyazasi, a masik a
tengelyével parhuzamosan, vizszintes iranyban eltolhato és billenthetd. Csiszolopapir
felhelyezésekor a mozgathato tarcsat a rogzitett felé kell kozeliteni, a papirt ratenni és
rugd vagy ellenstly segitségével a papirt meg kell fesziteni. A tarcsa billentésével a
csiszoloszalagot ugy kell bedllitani, hogy a szalag két széle a nyomodfa
hossztengelyéhez viszonyitva szimmetrikusan helyezkedjen el.

2. A targy tartdasztal kézi kerékkel emelhetd és siillyeszthetd és a csiszoloszalag
hossz-iranyra merélegesen, goérgdkdn mozgathatd. Az asztal magassagat ugy kell
beallitani, hogy a rahelyezett munkadarab feliilete és a csiszoldszalag kozotti tavolsag
10 mm legyen.

3. A targy tartdasztal folott a gépallvany Osszekoté radjan, gorgdkon futd
nyomofa helyezkedik el, melynek hossza 220-250 mm, szélessége a csiszoloszalag
szélességénél 100 mm -rel keskenyebb. A nyomofa alsé lapjara 10-15 mm vastag
nemezboritast kell raragasztani. Csiszolaskor a nyomofat kézi kar segitségével kell a
csiszolopapirra nyomni, felemelését rugd vagy ellensily biztositja. A nyomoéfa kézi
kar segitségével a gépasztal teljes hosszaban mozgathato.

4, fvelt feliiletek csiszolasahoz kézi nyomoéfat kell alkalmazni.

5. Kisebb munkadarabok csiszolasat vagy gombolyitését, élek tompitasat a papir
fels6 agan kell végezni. A munkafolyamat elvégzéséhez a papirt teljes szélességében
a gépallvanyhoz rogzitett, 800-1000 mm hosszisagli, nemez-boritassal ellatott, vagy
fém alatétlap tdmasztja ala.

6. A csiszolopapir végtelenitése hullamvagassal, vagy ferde atvagassal torténik.
A méretre vagott papirszalag két végét egymasra helyezve, hullamvagdval - vagy az
élére 60-70%-0s szdgben, egyenes vonalban - egyszerre 4t kell vagni és széles
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ragasztoszalaggal az atvagds iranyaban, majd a csiszolopapir oldalélével

parhuzamosan tobbszor le kell ragasztani
4.4. Karbantartasi eloirasok

4.4.1. Forgacsold szerszamok élezése

Szalagfiirészlap élezése: a végtelenitett fiirészszalagot méretre, derékszogbe vagjuk,
majd tompa hegesztéssel végtelenitjiik. E16szor beszoritjuk a pofak kozé, elvégezziik
a hegesztést, majd visszalagyitjuk. A hegesztési varratot lekoszoriiljiik. Ezutan a
fogakat géppel hajtogatjuk, majd kdoszoriljik. Gépi gyalukés koszoriilése: A
koszortigép asztalara felfogjuk a kést, a bedllitas elvégzése utan elinditjuk a gépet.
Koszoriilésnél ho keletkezik, ezért a hiitéfolyadék adagolasat is beinditjuk.
Keményfém-lapkas korfirészlap kdszoriilését célgépen, gyémantszemcsés korongon
végezziik. A gépet a korfiirészlap méretének megfelelden beallitjuk, a korflirészlapot
felfogjuk, bekapcsolas utan foganként elvégezziik a koszorilést el6szor a fogak
homlok lapjan kézi el6tolassal. Atallitas utan a hatlap koszoriilése kovetkezik.

4.4.2. Faipari gépek és szerszamok megfelel6ségi mérései

A faipari mihelyekben idokozonként megfeleldségi méréseket irnak eld. Ezek
elvégzése a tulajdonos szamara kotelezd az alabbi tablazat ezeket a méréseket foglalja
Ossze a jogszabalyi hattérrel egyiitt.

Faipari —miihelyben elvégzendé megfelelgségi mérések

Megnevezés Idészak Vizsgalat tipusa | Jogszabaly Vizsgalat
éve
Tioltokésziilékek és tlizi- 6 hona Ellendrzés 9/2008. OM 1 -
viztarozé P 0TSz
. , A . 19/2008. OM r -
Tizi vizesapok 1év Szemrevételezés oTSZ
. B . . 9/2008. OM 1 -
Ho- és fiistelvezetok 1év Ellendrzés oTSZ
Villamos hal6zat érintésvédelmi | ,, . L 14/2004. FMM
., 3¢év Miiszeres mérés
vizsgalata r.
Villamos berendezések A" "BtV.0. 3 &y
szabvanyossagi feliilvizsgalata a | ” .., e T . o 9/2008. OM r -
., . . , . |,C” tv.o.: 6 év|Miszeres mérés
helyiség tlizveszélyességi 2 971 ‘ 0TSz
. ., »D”,”E” t.v.0.: 9 év
osztalya (t. v.0.) alapjan
Vllularr.lved'elem szab\{an}foss’agl ,,A”, B” t.v.o.: 3efv ) o 9/2008. OM r -
felillvizsgalata a  létesitmény |,,C” t.v.0.: 6 év | Miszeres mérés oTSZ

tlizveszélyességi osztalya alapjan

»D”’E” tv.0.:9 év

Villamos hajtast kéziszerszamok

1év

Miik6dési  proba
miiszeres mérés

14/2004. FMM
r.

Faipari megmunkald gépek

5év

Szabvanyos-

1993.
XCIII. tv

évi
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sagi vizsg.

5. Tervezési, szervezési feladatok

5.1. Szamitogép alkalmazasa a faipari gyakorlatban

Az alabbi ismereteket célszerii atnézni a korabbi ismeretekbdl:

Szamol6 eszkozok fejlodése, szamitdgép torténete, elektronikus adatfeldolgozas,
programok telepitése, program behivas, felhasznal6i feliilet, szovegszerkesztés,
tablazatkezel, adatbazis kezeld, tervezd ¢&s szerkesztd, pénziigyi-konyveld
programok, darabjegyzék, anyagjegyzék, elokalkulacio, perspektivikus abrazolasok,
latvanytervek.

Szamitogép: beviteli eszkdzok (pl. billentylizet, egér) kimeneti eszkozok, (pl.
nyomtatok, plotterek, rajzgépek,)

Ma mar a termelés, tervezés, iranyitas, kevésbe képzelhetd el, szamitogép
alkalmazasa nélkiil. A faiparban szamos olyan szoftver 1étezik, amelyek segitik a
szamitogéppel tamogatott technologia kialakitasat.

A szamité gépek elényei a papir alapt adatfeldolgozassal és tarolassal szemben

e 1d6 és helytakarékossag (valamennyi iizemi adat a legkisebb helyen

tarolhato, javithat6, barmikor megnézhetd).

e Anyagtakarékossag (optimalizalé programok révén)

e Pontos eldkalkulacié

e Kevesebb hiba a gyartas eldkészités soran (A bevitt adat utan feldolgozas

kozben a gép nem téved)

e Pontos id6tervezés-biztonsagos hataridé tervek

e Attekintheté statisztikak. az tgyfelekrSl, raktarrol, személyzetrdl,

koltséghelyekrol

e  Vonzobb lizemi megitélés, ligyfelek és munkatarsak részérél

Ha a felsorolt elonyodket figyelembe vessziik, és szamolunk, ra kell jonni, hogy a
szamitogéppel tAmogatott technoldgia, nem csak nagyiizemben, hanem kozép és kis
iizemben is eredményeket hozhat, ha nem is az egész technoldgian de egyes részeknél.
Mas szempontokat vesziink figyelembe egy buitor és megint mas egy épiiletasztalos
terméknél.

83




Megrendelés lebonyolitasi séma, elektronikus adatfeldolgozassal

1./Tervezés Munkafolyamat Program
Munkadarab Formai rajzok, | CAD - programok
Butor tervek csomoponti rajzok,

Nézeti rajzok

Szerkezeti rajzok

Perspektivikus rajzok

alkatrészrajzok, allitasi
rajz, latvanyterv

2./Gyartas elokészités Miiszaki leiras Tablazat kezeld
darabjegyzék Gyartas litemezése Szovegszerkesztd
Munkaterv-id6terv Optimalizalo
anyaglista program
elékalkulacié

Megrendelés visszaigazolasa

szabasoptimalizalas

3./Anyaggazdalkodas Raktari készlet nyilvan | Tablazatkezeld
Beszerzés tartas szamoldprogramok
vételezés adatbazisok
raktarkészlet
4./Gyartas Gyartasi adatok | CNC programok
regisztralasa (id6-gép
CNC - programozas paraméterek -
Anyagvételezés mindség)
Raktarnyilvantartas
5./Utékalkulacié Koltségszamitas Tablazatkezeld
Szallitolevél Munkabar szamfejtés | Szovegszerkesztd
Szamla Koényvelés
Bérelszamolas penzmozgasok
Gyértasi adatok nyilvantartasa
Raktarkészlet
nyilvantartas

Masképpen kell meg tervezniink kiilonb6z6 termékek fiiggvényében az

adatfeldolgozast butorasztalos épiiletasztalos, és 1épcsdgyartasnal.
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5.2. Butoripari termékek szamitogéppel tamogatott gyartasa

Vazlat batortervezé: elektronikus adatfeldolgozassal

A megrendelési adatok bevitele Sziveqgszerkeszti
megrendeld, cime telefon nyilvantarta Adathazis

Alaprajz hevitele Befoglald
meretek falvastagsag ablak ajté
nyilasok fitdtest.. Biatorzat
beillesztése, Kanyvtar modulok
frontak ,munkalap labazat, szekrények
székek asztalok Az olyan
adatok:mint méret
arcikkszam anyag,munkaidd, mar
betaplalva Egyedi darabok A még
nem megléxd réeszeket CAD -
pragrammal el kell
késziteniAbrazolas Alaprajz
2DFalnézetek ZDGafikus rajz (fekete-
fehér3D=zinesFerspektivikus rajz
3D

Ar ajanlat Szivegszerkeszti

Gyartas elokészités darabjegyzék

PO Tablazatkezelo
alkatrészlista. .. ..

Gépi vezérlés CNC -CAM
Szabasoptimalizalas szamoldprogram

5.22. abra: Tervezés butor 2

5.2.1.  Tervrajzkészités

Tervezés altalanos szabalyai (réviden)

A miszaki rajzok kozlik a termék gyartasara vonatkozd elképzeléseket,
utasitasokat, tehat informacidohordozok. A terméket a termelés megszervezése elott
meg kell tervezni. Tervezési szempontbol a miiszaki rajz lehet formaterv, nézeti,
metszet-, csomoponti, alkatrész-, dsszeallitdsi vagy miihelyrajz, melyek készitése
logikus 1épésekbdl all.

52 Forrds: Szamitastechnika a fafeldolgozdsban - Lap és konyvkiadé Kft. (1995)
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A tervezés a formaterv elkészitésével indul, mely a térben abrazolja a
terméket. Ennél az esztétikai szempontok dominalnak. Azonban a termék igy még
nem gyarthato, sziikséges az alkatrészek méreteinek €s az alkalmazott gyartasi
technologiaknak pontos ismerete is.

Ezekrdl a metszeti, alkatrész- és 0sszeallitasi rajzok adnak informaciokat. A miiszaki
rajznak az érvényben 1év szabvanyoknak megfelelden kell késziilnie, egyértelmiinek
és attekinthetonek kell lennie, valamint minden sziikséges informaciot tartalmaznia
kell.

A sziikséges rajzok mennyisége és fajtaja az adott munkadarab kialakitasatol,
bonyolultsdgatol fligg, tovabbd informacidt hordoznak a termék formajarol,
méretérdl, 0sszeépitésérol €s az egyes alkatrészek mindségéral is.

5.2.2. Mérettervezés

A buator f6 méreteit a tervezett f6 funkcid, az emberi test méretei és a tér
méreteihez igazitva hatarozzuk meg.
Butorok méretmegadésa, butorok belsd osztasa

8o/
oldal

Ba/
oldal ®

’_ Szelesseg
b)

E?’ | Mogassdg

, ‘ A
| .ue'/e.fse‘g
2 7.

%
i\\‘ r‘focxz.g{iq

lszélesséq |
d)

| : e s 3
spélesseq, g

5.23. dbra: Butorok méretmegadasa  5.3. abra: Gazdasagos

helykihaszndl4s®3
a) tarold batoroknal a) -b) -c¢) ruhés, fehérnem tarolas
b) - ¢) asztaloknal d) konyha eszk6z6k tarolasa

d) fekvd butoroknal belsd osztasa

Lakdszoba butorok f6 méreteit, meghatarozo tényezdok:

Minimalis helysziikséglet mm | Tarolas modja
A tarolo  butorban — -
elhelyezend6 targyak Szélesség vagy | Magassig

mélység

Kabatok, ruhak Fogasra akasztva
Felnott 560 1440
Serdiilé 500 1250
Gyerek 440 850

53 Roland-Siebert: Butorgyartas, Miiszaki Kénnykiadé (1974)
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Agynemii, asztalteriték | 500 250 250-300 Polcon, vagy
kihuzhato tablon
hajtogatva

Ingek, haléingek, | 250 400 200-250 Polcokon  hajtogatva

pizsamak vagy fiokban

Fehérmemii, haztartasi | 180 220 200-250 Polcokon, vagy

fehérnemi kihtizhat6 tablon

Harisnya, zsebkendd 150 100 100-150 Fiokban fektetve

Edény, irészer, élelem tarolasara hasznalt, tarold butorok f6 méretei:

A tarolo butorban Minimalis helysziikséglet mm
elhelyezend6 targyak — — - Tarolas modja
szélesség | mélység | magassag

Edények: 400 250 150-300 | Legcélszeriibben

Talak, csészék, kihtizhato tablokra allitva

poharak,  kisméretl

kannak, és labosok

Nagyméretti  kannak, | 400 320 250-300 | Polcokon allitva

labosok

Kancsok, iivegek 450 320 320-360 | Polcokon allitva

Csomagolt élelmiszer | 360 240 250-300 | Kihtzhato tablokra allitva

Kések, villak, kanalak |80 260 60-100 Fiok, kihuzhat6 tablora
fektetve

Konyvek - 140-300 | 210-320 | Allithato polcokon éllitva

Iratrendezok n. 90 300 330 Polcokon allitva

fiizetek 340 260 100-150 | fibkban

5.2.3. Funkcidtervezés

Minden butor feleljen meg a kivant funkcidjanak, ez csak ugy érhetd el, ha az
egyes alkatrészek, - polc, ajtd, fiok - is megfelelnek a termékkel szemben tamasztott
kovetelményeknek. Ezek az alabbi tényezOok fiiggvénye: alkatrészek méretezése,
anyaga, szerkezete, feliiletkezelése, vasalasa, mozgo alkatrészek miikodo képessége.

Konyhaknal a villamos késziilékek, gépek ugy legyenek elhelyezve, hogy

azokat kényelmesen és biztonsagosan lehessen alkalmazni.

Funkciok és funkcionalis méretek konyhaszekrény tervezéshez:
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5.24. abra: Funkcionalis méretek®

B1 =also6rész mélysége (600mm)

B= felsorész mélysége (300 — 320 mm)

C=alsorész részmagassaga (850 — 900)

D= also és fels6 szekrény kozti tavolsag (550- 600mm)
E= fels6rész magassaga (600-910 mm)

F= beépitési magassag (850 -920mm)

G= Labazat magassaga (100-150mm)

5.2.4. Formai tervezés

A formaterv tartalma és célja
Altaldnos szabalyként felfoghat6 tartalmi kovetelmény, hogy a formatervben
szerepelnie kell a kovetkezOknek:
e  Térbeli jellemzok
o  Termék és minta alakja
o  Sikbeli jellemzdk, diszités
Magéanak a formatervnek konkrét piaci céljai vannak:
o A terméket, egy adott piaci szegmens részére vonzova tegyék.
e Uj piaci rést talaljanak, amellyel beszallhatnak a piaci versenybe.

54Forrds: Asztalos 2 - Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz, Miiszaki Konyvkiadé(2004)
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e Esetlegesen mar 1étez6 termék attervezése esetén javitsak a termék arculatat.
A formatervet a butorasztalos mester vagy belsé épitész késziti el a
megrendeldvel tortént eldzetes egyeztetések €s helyszini felmérés alapjan. A terv
tovabbi egyeztetések, modositasok kiinduld pontja, ez alapjan késziil az arajanlat is.
El6szor nézeti rajzokat készitiink, amely tartalmazza az adott butor szélességét,
magassagat és mélységét. A méreteket lehet6leg mm-ben, esetleg cm-ben hatarozzuk
meg. Kovetelmény, hogy egy szerkezetnél azonos mértékegység jeldlése és
alkalmazasa torténjen.
A bels6épitészeti termékeknél igen fontos a tervezésen beliil a forma tervezés,
a formatervezéshez szorosan hozzatartozik az aranyok tervezése. Az ardnyokon két
vagy tobb méret egymashoz vald viszonyat értjiik. A méretek kialakitasanal gyakran
talalkozunk az élovilagban (ember, novény, allat) a 3:5 arannyal és ezt aranyosnak is
érezziik. Els6sorban az antik miivészetben de a kés6bbi miivészeti korokban is,
tudatosan vagy Osztondsen hasznaltak ezt az aranyt épiiletek és hasznalati targyak
tervezésekkor. Ezt nevezték ,,aranymetszésnek”.
AB osztand6 tavolsag B pontjaban merdlegest allitunk, ennek hossza AB
o

| R e
7~
-~
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__ Nogyobb részM Kisebb részm
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5.25. 4bra: Aranymetszés®®

Ezzel a 3: 5 arannyal gyakran talalkozunk a kdrnyezetiinkben pl. fak levelei, n6vények
viragai, az allatok test-méretei, és maga az emberi test aranyai.

a RTY:

) A a/b=C/a

61.8/38.2=1.617801

100/61.8=1.617801
C b /

55 Forrds: Roland-Siebert: Biitorgydrtds, Miiszaki kényvkiads (1974)
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5.26. dbra: Aranymetszés szerkesztése, ardnyai®®

Az aranymetszés osztasi viszonyai jol hasznosithatok a butorok tervezésénél, az
asztalos munkak formai szépsége fligg a hosszusag és szélesség egymashoz
viszonyitott aranyatol. A négyszog lehet allo6 vagy fekvd elrendezési. Az 4llo
négysz0g reprezentativabb, mozgalmasabb, a fekvé négyszog nyugalmat, biztonsagot
fejeznek ki. Az aranymetszés szabalyai szerint harmonikus szamsor alakithatd ki. A
harmonikus szamsor a négyzet oldalainak aranyabol indul ki 1x1:1+1
1:2,2:3,3:5,5:8, 8:13, 13:21, 21:34 stb. az ardny eredménye mindig 0,6 lesz. Ahol
az arany elso tagja az el6z6 arany utolsé tagja az ardny masodik tagja az arany el6z6
tagjainak Osszege
A gyakorlatban az 5: 8 hasznaljak leggyakrabban.

PL.: Egy asztallap hossza 1200mm Milyen szélesnek kell lennie 5: 8 arany esetén?
Hossz 1200: 8=150x5= 750 a szélesség 750 mm

\[ \l
a) b)

5.27. 4bra: Szimmetrikus és aszimmetrikus szekrény elrendezés®’

o) b)
5.28. abra: Példa: A feliileti sulypontok kedvez6tlen megvaltoztatasa miatt a

b) valtozat diszharmonikus®®

Minden targy akkor tiinik harmonikusnak, ha tdrvényszeri rendet fejez ki. E
rend szerinti elhelyezés kiegyensulyozott aranyokat, kiilonbozé elemek elosztasaval
illetve Osszerakasaval megfelelé kontrasztokat jelent. Az elemek elhelyezheték
tilkorképszeriien szimmetrikusan, egy képzelt vagy szerkezetileg kialakitott
koézépvonal mentén. Ezt az elrendezést mar évszazadok ota tudatosan alkalmazzak. A
szimmetrikus formak alkalmazasanak az oka a szimmetria nyugodt kiegyensulyozott
hatasara vezethetd vissza.

Az aszimmetrikus elrendezés fesziiltséget keltenek, hoznak 1étre, viszont
élénkitik a targyakat, igy Ugynevezett optikai sulypontok alakulhatnak ki ezért a

56 Forrds: sajat
57 Forrds: Roland-Siebert: Biitorgydrtds, Miiszaki konyvkiadé (1974)
58 Forrds: Roland-Siebert: Biitorgydrtds, Miiszaki kényvkiadé (1974)
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harmoénia biztositasa érdekében meghatarozott elemek ellentétes elosztasaval
torekedni kell az egyensuly visszaallitasara.

A harmoénia vagy diszharménia alkalmazasara altalanos érvényii szabaly nincs, a
tervez0 formaérzéke a dont6. Az aszimmetria mértéktartd alkalmazasaval azonban
érdekes hatasok érhetdk el, feltéve, ha toreksziink az egész feladaton beliil a harmonia
megtartasara.

5.2.5. Anyagtervezés

Az anyag tervezése tobb szempont figyelembe vételével torténik:
e arendelkezésre all6 technologia
e az alkatrészek mérete

az anyag tulajdonsagai / megmunkalhatosaga

a szerkezet kialakitasanak lehetdségei

az anyag esztétikai megjelenése a feliileten

az anyag koltségei, ar/érték arany

5.2.6. Szerkezettervezés

A szerkezet kivalasztasanal az alabbi szempontokat vegyiik figyelembe:
e  Aszerkezet feleljen meg az alkalmazott anyag tulajdonsagainak
e Vegyiik figyelembe az elemek lathatdsagat, polcok, fidk, valaszfal, fiok
vezetése
e  Szerkezeti merevitéseket (fix polc hatfal)
o Fidk ajt6 zarodasokat
e  Csappantyuk, zarak, nyilo, kihiz6 vasaltok elhelyezkedését

5.2.7. Gyartas elokészitése

A programok berendezés méreteit kérik, ezért célszerii a helyszini felmérést
pontosan elvégezni.
Mindig az alaprajzbdl indulunk, ki megadjuk a helység vagy a rendelkezésre allo
teriilet méreteit, nyiladszarok elhelyezkedését, és a belsGépitészeti targyakat
elhelyezziik a megrendel6 szandéka szerint.
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5.29. dbra: Alaprajz 2 dimenzios rajz*®

A felméréskor rogziteni kell:

Befoglalo méretek, falvastagsag, ablak ajtonyilasok (nyitasi iranyokkal), flitGtest,
villany, viz csatlakozasok, szel6zés szennyviz csatlakozas, csapok, beépitet gépek:
f6z6lap, mikro, hiitd, mosogatd gép stb.

5.2.8. Egyeztetés a megrendeldvel

A gyartand6 terméhez milyen anyagok &llnak rendelkezésre, ismertetni kell az
anyagok tulajdonsagat
1. Alapanyagok:
e tomorfa, (fafajtak) természetes anyagbol késziilt lapok
faforgacs lapok, mdf. lapok, egyéb alapanyagok
frontok,(el6lap, ajto, fiok munkalap,(anyaga, feliiletkezelése)
segédanyagok: él furnér, él zaras, ragaszto,
fogantyuk, zarak, csappantytk, fogasok, pantok, polctartok, fiok vasaltok,
konyhai gépek elhelyezése
2. Hasznalat kézbeni testhelyzetek, mozgasok
Rogzitjiik
e ahasznalok testméreteit
e atermék leggyakoribb hasznalojanak méretét, adatai

59 Forrds: Szamitdstechnika a fafeldolgozdsban - Lap és kényvkiads Kft. (1995)

92



elérhetdségek

3. Kiilonleges helyzetek

Kérdezziink ra kiilonleges helyzetek el6fordulasara.

idegen (sériilt) kezeli-e a terméket

4. Kiilonleges éhajok kivansagok a megrendeld részérdl

szell6zés megoldésa

tarolasi lehet6ségek

parkanyzat, 6nall6 polc

viz, melegviz ellatas

elektromos aram

vilagitas ¢lelmiszertarolas, hiités nélkiil

a konyha, mint munkahely

¢lethelyzetek szokasok a megrendeld részérdl.

5.TervezOi programtol fiigeden kdvetkezik

butorzat beillesztése

falnézetek, méretek, frontok, munkalapok, labazat, szekrények, székek,
asztalok. ..

méret ar cikkszam anyag, munkaidd, célszerti elre betaplalni

egyedi darabok: még nem 1évo kiegészitd darabokat CAD —programmal
kiilon el kell késziteni.

5.2.9. Elokalkulacio

5.30. dbra: Latvanyterv készités®® (3dimenzios rajz)

A gyartasban ma mar igen gyakran bevonjak a legkorszertibb CNC technologiat.

80 Forrds: Szamitdstechnika a fafeldolgozdsban - Lap és kényvkiadé Kft. (1995)
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5.2.10. Adatatviteli lehet6ség CAD-bd1 CAM-be.

Egyes bonyolult vagy csak koordinata pontokkal nehezebben definialhato
alakzatok leirasara, célszer(i eszk6z a CAD rajzok processzalasa. A CNC gépek CAM
rendszere (az a szoftver csomag amit a géphez kap a felhasznalo) tartalmaz olyan
posztprocesszort ami az elkészitett CAD rajzokat — bizonyos feltételek mellett- képes
fogadni, értelmezni és beléle NC programot generalni. igy a rajzolé egyben gyartas-
elokeészitési feladatokat is ellat. A 2D-s rajzokat . DXF formatumban mentve ismeri
fel a rendszer. A rajzoknak az alabbi kdvetelményeknek kell megfelelni: A rajzelem
célzott formatumban térténd rajzsikhoz legyenek rendelve. A rajz méretaranya 1:1. A
rajz ne tartalmazzon széveges informaciot, méretezést. Alkalmazhaté rajzi elemek:
vonalak, poligon vonalak, kor, ellipszis, iv, blokk. A 3D-s rajzok szabvanyos
formatuma a IGES. EPS 3DS. Ilyen rajzok konvertalasara lapalkatrészek
megmunkalasa soran nem keril sor, a tomorfa megmunkalasanal talalkozhatunk vele.

5.3. Epiiletasztalos termékek szamitogéppel timogatott gyartisa

Vazlat ajté és ablak tervezése elektronikus adatfeldolgozassal

A megrendelési adatok Szdvegszerkeszto
bevitele Adatbazis
Alap adatok rdgzitése Szamoléprogram
profilok vasalatok torzsadatai CAD
Szabvanyos ablakok ajték a
. . CAD
k&sz modulokra vonatkozd
Kalkulacié Tablazat kezelo
Ar ajanlat Szdvegszerkeszto
Gyartas elékészités Szamoléproram
Gépi vezérlés CNC
Szamlazas Szallitd leval szamla " P
=th Szdvegszerkeszto

5.31. 4bra: Szamitogéppel tamogatott épiiletasztalos termék gyartasas?

81 Forrds: Szamitdstechnika a fafeldolgozdsban - Lap és konyvkiads Kft.( 1995)
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Gyartasi folyamat leirds épiiletasztalos termékeknél

Minden

épliletasztalos munka gyartdsa a adott ¢épiilet rajzainak

tanulmanyozasaval,vagy helyszini felméréssel kezdddik
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5.32. 4bra: Nyilaszaré vetiileti, axonometrikus, és csoméponti rajza%?

Helyszini felmérés (pontositani kell az épitész tervrajz,
konszignacios rajz, és a valosag viszonyat) nyilasok pontos
meghatarozasa

Miiszaki dokumentumok készitése

Miiszaki leiras

Koltségek meghatarozasa

Gyartas

Csomagolas

Helyszini szerelés

Atadas

Hibajegyzéken szerepld hibak javitisa

Szamlazas

Munka lezarasa konyvelés, utokalkulacio, szamla, dokumentumok
tarolasa

Homlokzati nyildszarékhoz kitelezben adni kell az EMI dltal elvégzett elsé
tipusvizsgalatra alapozva megfeleldségi nyilatkozatot.

5.4. Szamitégéppel tamogatott 1épcsétervezés

5.4.1. A 1épcsok tervezésénél figyelembe kell venni:

A 1épcsék az épiiletnek igen fontos szerkezeti részei. Osszekotik az emelet szinteket,
kiegyenlitik a magassagi kiilonbségeket, és térformald szereppel birnak.

62 Forrds: A szerzé
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¢ A hasznalhatdsagot, kényelmesen e Lakohazi 1épcsd, lakas belso 1épcso,

jarhatonak kell lenni 6, mellék vagy 6sszekotd 1épcesd lesz
e Szilardsagot, szerkezeti statikat e Lépcsodkar szabad szélességét
e A lépcsonek az épiilet szerkezettel e Lépcsdkar hosszat

harmonizalni kell e Lépcsdkar szabad magassagat

o [ranymegjelolést

Vazlat léepesok tervezésére elektronikus adatfeldolgozassal

A megrendelési adatok bevitele Szévegszerkeszto
megrendeld cime telefon, nyilvantartasi Adatbazis

Az alapadatok régzitése
Tarzsadatok bevitele

Szamoldé program

A méretek bevitele,
lMenetmagassag lepcsinyilas CAD
emeletmagassan

Szamitas
Menethossz emelkedesi viszony Szamoléprogram
fejmagasag....

Rajzi abrazolas
Alaprajz nezetek CAD
metszetek perspektivikus ahrazolas

Ar ajanlat Szovegszerkeszto

Gyartas elokészités
Darabjegyzek anyagiegyzek |

Tablazatkezeld

Gépi vezérlés CNC -CAM
Fofafak Lepcsdpofa farduld Szamoléprogram

5.33. dbra: Gyartasi terv 1épcsore®

83 Forrds: Szamitastechnika a fafeldolgozdsban - Lap és kényvkiadé Kft.(1995)
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5.4.2. Lépcséméretek és szerkesztések

Felmérésnél rogzitsiik: a méretvételt, szintmagassagot, helyiségmagassagot, a
fodémkivagas méretei, a hatarolo falak fliggéleges kivitelezését szerkezetsikok
szdgeinek ellendrzését vagy megmérését, a 1épcso lehetséges alapméreteit.

T —

L1122
155@

_— 174 =

Tin

5.34. 4bra: Lépcsé méretaranyos vazlata®

e A tervezés a 1épcsé méretaranyos vazolasaval kezdddik, ebbe berajzoljak a
fodémkivagast, a karszélességet, a pofakat, az orsot (Iépcsészemet) a
jarévonalat, jarolapok szélességét.

o Kiszamitjuk a 1épcsé méreteit az épitészeti szabalyok szerint

e Vegyik még figyelembe a beszallithatésag, ajtdé méretek figyelembe
vételével, amennyire lehet mithelybe, allitsuk ossze.

84 Forrds: Szamitdstechnika a fafeldolgozdsban - Lap és kényvkiadé Kft. (1995)
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5.35. dbra: Lépcs6 szerkesztése metszéspontokkal®

5.4.3. Lépcsé latvany terve
A megrendeld a legritkabb esetben érti meg a szerkezeti rajzokat. Ezért

latvanyterv készitése sziikséges, amit a szamitdgépes tervezés lehetévé tesz, igy

képszer(i képet mutathatunk a megrendeldnek.

5.36. 4bra: Latvanyterv 1. % 5.37. abra: Latvanyterv 2.5

8 Forrds: Asztalos 2 - Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz, Miiszaki Konyvkiadd(2004)

86 Lépcso, falépesé, lépesbtervezés, 1épesdszamitds - www.lepcsok.eoldal.hu/ -Fiileki Tibor
87 Lépcs6, falépesé, lépesbtervezés, 1épesdszamitds - www.lepcsok.eoldal.hu/ -Fiileki Tibor
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http://www.google.hu/url?sa=t&rct=j&q=f%C3%A9pcs%C5%91k&source=web&cd=2&ved=0CD8QFjAB&url=http%3A%2F%2Fwww.lepcsok.eoldal.hu%2F&ei=u09mT8WAHsXmtQaZ3qS5BQ&usg=AFQjCNEQisaSTNNj1FB3Jf3Qp6SzoEsD1w

5.5. Vazlat tervkészitések kézzel

Természetesen megoldhat6 a feladat szamitogép nélkiil is csak joval tobb id6 alatt,
(példa konyhaszekrény, és el6szoba tervezésére, szabadkézi vazolassal.)

5.5.1. Kétsoros konyha

5.38. abra: Alaprajz berendezés vazlata®

5.5.2. Elészoba vazlatterve

~

5.39. abra: Eldszoba vazlatok®

88 Konyhatervezés - Orbai Péterné, Invest-Marketing Bt. (2001)
89 Forrds: sajat
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6. Szerelési feladatok

Az itt leirtakon kiviil célszerti feleleveniteni a korabban szerzett ismereteket a feliilet-
elokészités, a csiszolas technologidja, a szerelés anyagai, technologiak, faipari
alapszerkezetek szerelése, helyszini szerelés, keret, kava és lapszerelés, kézi
szerszamok és kézi kisgépek hasznalata, Osszeallitas, enyvek, ragasztdéanyagok
felhasznalasa témakorokbol.

6.1. Feliiletek elokészitése feliilletkezeléshez

6.1.1. Csiszoloanyagok jellemzoi

Szemcsefinomsag: a szemcseméretek dsszehasonlitdsara a szemeseszamot hasznaljak
altalanos jellemzoként.

Szoérat stiriség: a szemcséket egymastol kiillonbozd tavolsagra lehet felhordani a
hordozodanyagra.

A szbraskép a szemcse slrliségtol fliggben lehet nyitott, fél-nyitott, normal és tomor.
Szemcsehordozd: a hordozoalapot az igénybevétel szerint kell megvalasztani;
hasznalhato natronpapir, tobbrétegii papir, papirvaszon kombinacid, lenvaszon, len-
milanyag kombinacio.

Koétéanyag: bérenyv, miigyanta vagy lakk.

Csiszoloszemcesék anyagai: természetes vagy mesterséges eredetiick lehetnek;
keménységiiket a Mohs-féle keménységi szammal hatarozhatjuk meg.

Bevonatok: a csiszoloszemcse csiszolasi képességének megbrzése és fokozasa
érdekében alkalmazzak.

6.40. abra: Csiszolopapir kontaktcsiszolora™

0 Forrds: www.faipar.hu
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Szemcseméret Csoport Felhasznalas
8-12
Nagyon durva Kiilonleges munkak
14-24
30-60 Durva Régi bevonatok eltavolitasa, tomor
70-90 fa el6csiszolasa
100-150 Kbézepes Fa és furnér finomcsiszolasa
180-220 Finom Vizescsiszolas, simitd csiszolas
240-400 Igen finom Lakkesiszolas
500-800 Porfinom Kiilonleges munkak fém, milanyag

6.41. 4bra: Szemcseméretek csoportjai, és felhasznalasuk’
6.1.2. Tomorfa alkatrészek csiszolasa

A csiszolasi mivelet célja: a feliileti egyenetlenségek, szennyezéanyagok eltavolitasa,
a lakk szamara a tapado feliilet novelése, tehat a hordozoalap €s a lakkanyag kozotti
megfeleld kapcsolat feltételeinek biztositasa. Csiszolas soran, a feliileten 1évo
egyenetlenségeket a szemcsék forgacsolva tavolitjdk el. A csiszolészemcséknek
¢élesnek, keménynek, kopasalloknak és szivosnak kell lenniiik. A csiszoldszerszamok
iv-, tekercs-, tarcsa-, esetleg végtelenitett szalag formajaban keriilnek forgalomba.

Csiszolas kézi gépekkel

Kézi szalag csiszologépek
A kézi szalagcesiszolo gépek jol megfelelnek felilletek és nagyméretii keretek

csiszolasara. Az egykezes aljcsiszold gépek a legmegfelelébb eszkozok ajtdaljazasok
csiszolasara. A szalag koriilbeliili sebessége 5 m/s. Meghosszabbitott valtozataval, a
kétkezes szalag-csiszologéppel élek is csiszolhatok anélkiil, hogy a keskeny feliiletek
kezdetén és végén a sarkokat lecsiszolnank.

Tarcsas kézi csiszologépek

Fa- ¢és lakkfeliiletek csiszolasara (szdraz vagy nedves csiszolasra), valamint
polirozéasara hasznalatosak a tarcsas kézi csiszologépek. Csiszolaskor a keletkezd
csiszolatport kozvetleniil a forgorészben szivjak el. A forgdmozgas lehet excentrikus
vagy koncentrikus (rotacios csiszolas). Kiilonleges csiszoloeszkdzok felfogasara is
van lehetdség (pl. korkefe, polirozo-korong, filctanyér), igy ezek a gépek a
legkiilonb6zébb munkamiiveletek elvégzésre alkalmasak.

Lengotalpas (vibracios) kézi-csiszologépek

n Forras: Asztalos I.
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Leginkabb feliiletkezelésnél hasznalatosak (finom csiszolashoz, lakkcsiszolashoz). A
rezg0-csiszold gépet porelszivo egységgel szerelik fel.

6.1.3. Csiszolas telepitett gépei

= -
- SRV D -
ﬁ B g = 2
N ' N
4 =4
a) b) c)

3. dbra.a) 4. dbra.b) 5. 4bra. c)
Elcsiszologép™ Szalagcsiszologép™ Korongcsiszologép (tarcsas)™
n \

L]
‘ .

. meml A
| | !E"'. ”!';."
l’ ; 3

|

6.6. abra: Kontakt csiszologép”™

2Forrds: www.anest.hu

3 Forrds: www.anest.hu
" Forrds: www.anest.hu
S Forrds: www.anest.hu

102



6.2. Feliiletelokészitésre hasznalt vegyi anyagok felhasznalasa

A feliilet el6készitésének anyagai

= tapaszok és porustomitok: aprobb feliileti hibak javitasara;
= gyantamentesit anyagok: a megszilardult kiilonféle gyanta kioldasara;
= halvanyito- és fehéritGanyagok: a fa természetes festékanyagainak kémiai
elroncsolasara;
= feliilettisztitdO anyagok: a megmunkalds, tarolds soran keletkezett
szennyezddések eltdvolitasara.
A csiszolas utan az elkészitett termékek feliilete nem minden esetben alkalmas a
kozvetlen pacolasra és bevondsra. Az eldz6 megmunkalasok sordn a feliilet
megsériilhet. A kis feliileti hibakat tapaszoldssal lehet eltiintetni. A nagy gyantatartalom
és viasztartalom akadalya lehet a pacok beszivodasanak és a bevond anyag tapadasanak.
Az ilyen feliileteket gyantamentesiteni vagy zsirtalanitani kell. Egyenletes, vilagos
fafeliilet eléréséhez halvanyitasra, fehéritésre van sziikség. A feliileti szennyezO6déseket
a pacolas el6tt kell eltiintetni. A fafeliilet elokészitéséhez kiilonféle vegyi anyagokat
hasznalnak fel.

6.2.1. A gyantamentesités anyagai

A gyantamentesités torténhet oldoszerekkel, amelyek a megszilardult
kiilonféle gyantat a feliileti rétegekbdl kioldjak. A masik mddszer az elszappanositas;
ilyenkor lugos atmosas hatdsara a gyanta vizben oldhatova valik, és a feliiletrol
kimoshato. Olddszerek: benzin: viztiszta, szintelen, tizveszélyes, egészségre artalmas;
benzol: viztiszta, szintelen, kellemes szagu folyadék. Vizzel nem, de alkoholokkal
minden aranyban keverhetd, €és gyantamentesitésre keverékként is hasznalhato.
Tlizveszélyes, egészségre artalmas a denaturalt szesz: az ipari etil-alkoholnak
denatural6 anyagokkal fogyasztasra élvezhetetlenné tett keveréke. Viztiszta, jellegzetes
szagat a denaturald adalékok okozzak. Tlzveszélyes, gbézei hosszabb idén at
belélegezve boditd hatastiak. Aceton: az Gin. nemes oldoszerek kozé tartozd vegyszer.
Szintelen, aromas szagu, csipés izil, gyorsan parolgd folyadék. Vizzel, alkohollal
korlatlanul elegyedik. Tlzveszélyes, egészségre artalmas; oldoszerkeverékek:
gyantamentesitésre leggyakrabban a nitrocelluléz lakk oldoszerként hasznalatos
,hitrohigitot”, észterhigitot alkalmazzak. A gyarilag eldallitott oldoszerkeverék
alkoholbol és észterekbdl all. Viztiszta, gyorsan parolgd, tlizveszélyes, mérgezd. Az
oldoszerekkel végzett gyantamentesités hatranya, hogy a feliileten vékonyan eloszlatva
gyantaréteg marad a szaradas utan.

Elszappanosito szerek:

— natrium-karbonat (szoda): vizben jol oldodo, szintelen vagy fehér kristalyos
anyag. vizes oldata ligos kémhatasu, gyantamentesitésre, 6%-0s Vvizes oldata
hasznalhato;

— Kkalium-karbonat (hamuzsir): a natrium-karbonathoz hasonlé modon
hasznalhato
(biikkfa vagy szilfa hamujabdl allitottak eld);



— kenészappan: kendcsszerien kenhetd, magas zsirsavtartalmi anyag,
elszappanositasra 3%-os forrd vizes oldat hasznalhaté. A miivelet utan gyenge
savas atmosassal kell semlegesiteni a feliiletet.

6.7. abra: Gyantataskas fafeliilet’®

Feliilettisztitd anyagok

A leggyakoribb szennyezddések és az eltiintetésiikhdz hasznalatos anyagok:

= glutinenyv atiités: kendszappan 3%-os forré vizes oldata, utdna gyenge
savas atmosas ajanlott;

= kazeinenyv-atiités, mész-, gipsz- és cementfolt: sosav 1:10-es oldata,
ecetsav 1:10-es oldata, utana tiszta vizes atmosas ajanlott;

= rozsda-, tinta- és vasfoltok: kalium-hidrogén-oxalat (mas néven heresd)
4%-o0s oldata, utdna meleg vizes atmosas ajanlott;

= zsir- és olajfoltok: lakkbenzin; hatdsosabb benzinbdl és krétaporbol
késziilt keveréket kenni a feliiletre, majd szaradas utan eltavolitani;

= régi olajfestékek és festékmaradvanyok: kereskedelemben kaphato
festékmaratd anyagok (pl. kromofag) csak a feltiintetett hasznalati utasitas
betartasaval alkalmazhatok.

6.2.2. Tapaszok, pérustomitok, kiillonleges tomitdanyagok felhasznalasa

Tapaszok és porustomiték

Az aprobb feliileti hibak javitasara alkalmasak.
=  Mazolasnal a bevonatok felvitele el6tt kittek hasznalhatok
= Atlatsz6 bevonatok ala azonban a kittek nem hasznalhatok.
A folyékonyfa: nitrocelluloz lakkbol, faporbol, asvanyi Srleménybdl, pigmentekbdl
késziil.

8 Forrds: www.faipar.hu
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Porustomitok: nagy porusu fak feliiletbevonasa el6tt tiikorsima feliilet kialakitasahoz
hasznalhatok. Osszetételiik: szaradd ndvényi olaj, miigyanta, asvanyi 6rlemény,
pigment és lagyito.

6.3. Feliiletkezelés

Természetes eredetti feliiletbevoné anyagok (olajok, viaszok)

Az igazi természetes festékek a ,szelid kémia” elvei szerint késziilnek.
Egyszert atlathato eljarasokkal, felesleges kornyezetszennyezés és hulladékok nélkiil.
Elhasznalodasuk utdn sem karositjdk az egészséget és a kornyezetet: tokéletesen
lebomlanak és beilleszkednek az anyagok természetes korforgasaba. A természetes
anyagok rendkiviil tartésak. Ugyanigy a természetes bevonatok is: csekély apolassal
szinte korlatlan ideig megdrizhetd frissességiik, szépségiik. A természetes feliiletkezeld
anyagok adta bevonat az emberi bérhoz hasonld: véd a szennyezddésekt6l, kiilsé
hatasoktdl, ugyanakkor lehetévé teszi a fa 1€legzését. Kiiltéri hasznalatnal is megérzi a
fa szépségét, véd az iddjarasi viszontagsagoktdl, a nap égetd sugaraitdl és a
nedvességtol, nem csak vizallo, hanem paraatereszt6 is. Ha egy bevonat sériil, a fa
nedvességet sziv magaba. Ha ez a nedvesség nem tud eltadvozni, mert a lakk, festék nem
paraatereszt0, a bevonat megrepedezik, lepattog, alatta a fa besziirkiil.

A természetes feliiletkezeld anyagoknal az Osszetevok rugalmas
tulajdonsagainak koszonhetéen a bevonat egyiitt dolgozik, mozog a kezelt faanyaggal.
Tapadasa jobb, beszivodasa mélyebb, nem valik rideggé, nem repedezik,
elhasznalodasa egyenletes. A bevonat Oregedése a szin elhalvanyulasabol, a fény
fakulasabol lathato, allapota egyszeriien szemmel kisérhet6, ami a felajitas, karbantartés
sziikségességét is egyértelmiivé teszi: amikor a bevonat fakulni kezd, egyszerilien csak
frissiteni kell.

6.3.1. Méhviasz kenGbalzsam

Attetsz6, ecsettel konnyen felhordhat6, folyékony balzsam méhviaszbol és
ndvényi viaszokbol, atlagosan igénybevett beltéri feliiletek olajozas utani kezelésére.
Kiilondsen alkalmas butorok, beltéri ajtok kezelésére.

Alkalmazasa: fiiggbleges fafeliiletek (korpuszok, frontok, vazszerkezetek) és
tagolt (faragott, profilos) feliiletek kezelésére viaszbalzsamot, a nagyobb igénybevételi
vizszintes feliiletekre (padlé, 1épcsd, asztallap) keményviaszt hasznalunk. Osszetétel:
lenolaj, narancsolaj, méhviasz, lenolaj- és ricinusolaj-standolaj, duzzadd agyag,
alkohol, Co /Zr szaritbadalék (6lommentes)

Technoldgiai elokészités: megfeleld alapozas és koztes csiszolas utan. A viasz csak
olajjal alapozott felilleten ad tartds, kopasalld bevonatot! A viaszbalzsamot ecsettel
egyenletesen felhordani, majd szaradas utan puha nedvszivé ronggyal polirozni kell.

Szaradas, polirozas: selymes matt fénylire polirozhaté 20-60 perc mulva, selymes
csillogasuva 1 6ra mulva. A szaradasi id6 letelte utan a viasz nem polirozhat6! Teljes
keménységét 2-4 hét alatt éri el. Addig a feliiletet csak kiméletesen szabad hasznalni,
vizt6l, nedvességtdol ovni kell. A teljes kikeményedést gyorsitja a rendszeres
szellOztetés, friss levegd utanpotlas.
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Veszélyességi fokozat: " F " - kdnnyen gyulladé. Nem mérgezd. A viasszal atitatott,
polirozashoz hasznalt rongyok a szaradd olajok héfejlesztése miatt Ongyulladas
veszélyesek. Az ongyulladas elkeriilése érdekében a hasznalt rongyokat eldobasuk el6tt
kiteritve ki kell szaritani!

6.8. abra: Méhviasz kenébalzsam’’

Viaszok: a viaszok szobahémérsékleten szilardak, melegitve lagyulnak. Oldoszeriik a
terpentin, benzol, de olajokkal elkeverve is folyékonnya teheték. Késziilnek melegen
felhordhatd, oldoszermentes valtozatban is. Ilyenkor szaradasi idejiik Iényegesen
csokken. Természetes gyantakkal dusitva a viaszok mechanikai, vegyi ellenalld
képessége tovabb javithatd. A szinezett vizes emulzidok az Un. viaszpacok. A
leggyakrabban alkalmazott viaszok: méhviasz, karnaubaviasz, montanviasz, cerezin.
Felhasznalasi teriiletei megegyeznek az olajokéval, de dekorativ hatdsa miatt a
viaszolast gyakrabban hasznaljak butorok frontfeliiletére.

Olajok: a feliiletvédelemre legrégebbi idok ota hasznalt bevonatok. Az alapanyagok
ndvényi magvakbol sajtolt olajok. A leggyakoribbak a lenolaj, kenderolaj, szojaolaj és
egyéb olajok. A nyersolajak szaradasi ideje igen hosszu, 4—8 nap, és mivel szaradasuk
oxidacios folyamat, nem jar parolgassal. A kencék nemesitett olajok, amelyekhez a
szaradas gyorsitasa érdekében szaritokat kevertek. Alkalmazasa nagy igénybevételnek
kitett helyeken elonyds. Kozépiiletekben padlok, 1épcsék feliiletkezelésére, de
konyhabutorok, parafa burkolatok bevonasara is kivalo.

6.4. A szerelés technologiaja

6.4.1. Butortest 0sszeallitasa

A szekrénytest Osszeallitasa korpuszprésben vagy szerel6kaloddban torténik. Az
elokészitett alkatrészeket és segédanyagokat, szerszamokat technologiai sorrend szerint
helyezziik a munkateriilethez. Az alkatrészek enyvezése, 0sszeallitasa utan a terméket
préseléssel rogzitjiik, szoritjuk a hézagmentes illeszkedésig.

A hatfalat a kitisztitott aljzatba rogzitjiik csavarral, kapoccsal, vagy szeggel.

" Forrds: www.faipar.hu
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Végszerelés,
e szekrénybutorokra ajtok, reteszek, itkozok, zardlemezek, kulcscimek,
fogantyuk, diszvasalasok felszerelése;
e fidkokra, fiokhazakra fiokvezetok, mechanikus kihuzoszerkezetek szerelése;
e lvegezett ajtokeretekbe livegek rogzitése beszegez6-1éccel; tivegesuszo 1écek
szabasa, rogzitése;
e konyhaszekrények fels6é elemeinek falhoz rogzitése torténhet a fal anyagatol

figgben kiilonbozé mianyag, vagy fém rogzitéelemekkel (diibelekkel,
tiplikkel)

Korpuszprés

Korpusz

6.9. abra: Korpuszprés’
6.4.2. Asztalok szerelése

Megkiilonboztetiink fix lapt és nagyobbithatd asztalokat. A fix asztallapot
koldokesappal, vagy csapos rogzitOpofaval szereljik fel. A nagyobbithato laph
asztaloknal elGszor a miikddéshez sziikséges egyéb alkatrészeket (villak, hidak,
forditotengelyek, stb.) felszerelését végezziik, majd ezt kovetéen szereljik fel az
asztallapot. Készreszerelés utan minden esetben a lapok miikodését ellendrizni kell.

6.4.3. U16- és fekvébatorok szerelése

Ezek a butortipusok tdmorfabdl, ritkabban lapalkatrészekbdl Osszeallitott
szerkezetek. Osszedllitisuk fényezés utn, karpitozas el6tt torténik. A butor alakjatol és
szerkezeti felépitésétdl fiiggden valasztjuk ki a szerelési modot és alkalmazzuk. Az
ilébutorok  csapokkal vagy  koldokcsapokkal — Osszeenyvezett — szerkezetek
(lapszerkezetek) Osszeallitasa specialis présekkel torténik. Nagyiizemi gyartas esetében
a kereskedelemben lapraszerelt allapotban keriil, 6sszeallitasa oldhato kotéssel torténik.

8 Forras: www.anest.hu
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6.4.4. Fekvobutorok

Szerkezeti felépitésiikre jellemzd a kavaszerkezet, Osszeépitésiik specialis
vasalatokkal torténik.

6.4.5. Helyszini szerelési miiveletek butoripari termékeknél:

Mivel a butorok nem egységes szerkezetek (szekrény, iilégarnitira, asztal stb.),

ezért szerelésik sem egységes. Altalaban hiarom f& miiveletcsoportot Ilehet
megkiilonboztetni; ezek az eldszerelés, az 0sszeallitas és a végszerelés. A szekrények
elészerelési miiveletei az ajtdlapok, a valaszfalak, az oldalak, a polcok eldszerelése és
az egy¢eb eldszerelési miiveletek. A szekrény Osszeallitdsi miiveletei a fiok 0sszeallitas,
a labazat 0sszeszerelése, valamint a korpusz dsszeallitas.
Manapsag a szallithatosag és a jobb raktarteriilet kihasznalas érdekében egyre tobb
helyen alkalmazzak a helyszini végszerelést. Ebben az esetben vagy a vasarlo végzi az
Osszeszerelést (a szerelési Gtmutatd alapjan), vagy a terméket értékesité vallalkozas
nyujt helyszini végszerelést biztositd szolgaltatast.

A gyakorlatban az 1,0 m®-nél nagyobb {irtartalmu bltorokat ajanlatos helyszini
szereléshez tgynevezett szétszedhetd kivitelben késziteni. Szekrények esetében
specialis helyszini szereléshez specialis sarokdsszehtzo szerelvényeket alkalmaznak.

6.4.6. Helyszini szerelési miiveletek asztalosipari termékeknél:

A beépitett butorok korébe a lakashoz szorosan kapcsolddé butorok tartoznak
(konyhabtutor, gardrobok). Ezek szerelése azonos a butoripari butoroknal
alkalmazottakkal: a butorelemeket készre szerelik, a helyszinen csak az &sszeallitast
végzik. A feliiletkezelt, készre szerelt belsd ajtok szerelése nagyjabol megegyezik a
beépitett szekrények ajtajanak szerelésével, eltérés csak a zarszerelésben van. A készre
szerelt bels6 ajtoknal bevésett zar és az ahhoz tartozd zardlemez keriil felszerelésre.
Helyszini szereléseknél viz-, villany- és telefonvezetékek elhelyezkedését; az
elektromos kézi szerszamok véddéberendezéseinek, kabelcsatlakozasainak épségét, a
megfeleld fesziiltség meglétét; a kések, szerszamok élességét, épségét; a pneumatikus
stiritd berendezések miikddését; a beépitések, rogzitések, fiiggesztések szilardsagat és
tartossagat ellendrizni kell.

6.4.7. Enyvek, ragasztoanyagok felhasznalasa szereléskor

Az asztalosipari termékek Osszeszerelésekor, a vasalatokkal vald szerelés
mellett gyakran alkalmazzak a ragasztasi technoldgiat. A szerelés fontosabb ragasztasi
milveletei:

- fiokvezet6 1écek, polclécek rogzitése ragasztassal,

- koldokesap ragasztasa;

- liveg-csuszo6 1écek ragasztasos rogzitése;

- labazat osszeallitasa (csapok, sarokmereviték ragasztasa).
A ragasztéanyag felvihetd kézi eszk6zokkel és géppel is.
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A ragasztas az a folyamat, amikor két test k6zz¢ egy harmadik anyag (ragasztéanyag)
keriil és tartds kapcsolat jon létre. A ragasztas fizikai és kémiai folyamatok alapjan
megy végbe. A ragasztas soran fellépd erék harom csoportra oszthatok:
— mechanikai erdk;
— adhézios erdk;
—  kohézids erdk;
A jo ragasztas elofeltétele tehat a megfeleld fajlagos nyomasérték. A butoriparban a
fajlagos nyomas minimalis értéke 5 N/cm?, mig maximalis értéke altalaban 60...100
N/cm?, melyet a fa 8sszenyomhatdsaga hatiroz meg. A faipari ragasztasnal a megfeleld
szilardsag kialakitasdhoz feltétleniil sziikséges a ragasztdéanyag vizallosdganak
meghatarozasa.
A ragasztas eszkozei: mechanikus csavarszoritd, pneumatikus présgép, hidraulikus
prés.
A ragasztas kézi szerszamai:
- ragaszto felhordasara hasznalatos eszk6zok,
- Osszeszoritasahoz hasznalt eszk6zok,
Sajtoloeszkdzoknél fellépd erdk:
- mechanikai erék (¢€k, csavar, excenter, csavarszorito),
- pneumatikus erék (stritett levegd, él-szoritok, keret-szoritok),
- hidraulikus erdk (folyadéknyomas, keretprés, korpuszprés).

Az asztalos ipar termékeit rendszerint tobb darabbdl, alkatrészekbdl allitjak
Ossze. Az alkatrészek egymashoz illesztését és megfeleld helyzetbe allitva azok
rogzitését szerelési technologianak nevezziik. A szerelési technologia miiveleteit, a
termék sorozatnagysagatdl fiiggden lehet gazdasagosan gépesiteni. Nagyszamu, azonos
tipust termék szereléséhez a termék alakjahoz és méreteihez igazodd célgépek is
alkalmazhatdk, kisszamu termék szerelését kéziszerszamok, kézi gépek segitségével
végzik.

Az alkatrészek oldhatd és oldhatatlan kotésekkel szerelhetk Ossze. Az
asztalosipar oldhato kotése a csavarkotés, oldhatatlan kotése a kiilonbozd ragasztott
csapozas és szegezés. Az alkatrészek helyzetpontossagat a kiilonb6zo szereldprések
biztositjak.

A mozgathatd alkatrészek (ajtok, fiokok, ablakok stb.) nyitasat, csukasat,
kitamasztasat, rogzitését, litkzését kiilonféle szerelvények és vasalatok teszik lehetové.
Ezek késziilhetnek fémbdl vagy mlianyagbdl is. Az el6zdk alapjan a vasalatok két nagy
csoportra bonthatdk, a butoriparban és az épiiletasztalos-iparban felhasznaltakra.
Butoripari vasalatok a kiilonféle sarokdsszehtizo vasalatok, bttorpantok, a zarvasalatok
és egyéb kiilonleges vasalatok (fiokvasalat, toldajtd zarak stb.). A szerelés részben a
termékek Osszeallitasat, részben a vasalatok felszerelését jelenti.

6.5. Bitor vasalatok, zarak, szerelvények kivalasztisa

6.5.1. Osszehtizo vasalatok

A korpusz Osszeallitasahoz lapra szerelt butorok gyartdsa esetén specialis
oldhato kotést biztositd szerelvényekre van sziikség.
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6.10. abra: Osszehtiz6 vasalat™
6.5.2. Pantok

A butoriparban pantoknak nevezziik azokat a vasalatokat, amelyek az ajtok nyitasat
teszik lehetévé. A hagyomanyos bevésd didpantok a butoriparban egyre kevesebb
szerepet kapnak. Helyiiket elfoglaljak a becsavarhatoé didpantok, de legfoképpen az
olyan pantok, amelyek az ajtd egyszerii leemelését mar nem teszik lehetdvé, ezzel
szemben rejtett vasalatok és sokkal finomabb ajtomiikodést biztositanak. A bitorpantok
lehetnek:

kivetd pantok, melyek kiilonb6z6 nyilasszogekkel késziilnek

csuklos pantok, melyek egyenes és hajlitott kiviteliek lehetnek

oldhato pantok, ezen beliil becsavar6 é€s felcsavarozhatd pantok

lamellas pantok, olyan helyeken alkalmazzak, ahol a pantoknak takartnak kell
lennitik

O O O O

Panthelyek kialakitasa

A pantok helyének kialakitasat az alkalmazott pant tulajdonsagai hatarozzak
meg. A pantok két részbdl allnak. Az ajtdhoz a pantkarbol és fejbdl allo rész
csatlakozik.Ezeket egy rugdacélt is tartalmazé csuklos szerkezet kapcsolja 6ssze, amely
a pant nyilasszogét is meghatarozza. A pantfej helyét 35 vagy 26 mm atmérdjii furdval
készitsiik el, ezutan az ajtolap vastagsaganal kisebb hosszlisagl csavarokkal rogzitjiik a
pantfejet. A masik rész, amelyet a szekrény oldalara kell facsavarral vagy nagyobb
atmérdjii un. ,.eurocsavarral” régziteni, a pantalatét vagy mas néven panttalp. A
pantalatét és a pantkar egymadsra csusztathatd, €s egy metrikus csavar segitségével
rogzithetd egymashoz. A szerkezet az ajtok 3 iranyu allitasat teszik lehetové, amely a
szekrény miikodése és megjelenése szempontjabol is fontos. Specialis pantok jelentek
meg, amelyek alkalmasak kiilonb6z6 szogben elhelyezkedd ajtok mitkodtetéséhez.

8 Forrds: www.butorkellek.hu
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6.11. dbra: Kivetd pant alkalmaz4sa®

A csuklos pant lehet egyenes vagy hajlitott. Minden esetben igaz, hogy — ha a
szerkezet mast nem kivan — az Gsszecsukott pant fele vastagsagit az ajtoba kell
besiillyeszteni, fele vastagsagat a szekrény oldalaba.

Epiilet és biitorasztalos iparban hasznalatos pantok, vasalatok:

6.12. abra: Pantok, vasalatok®!

6.5.3. Zaro vasalatok

Zarhelyek kialakitasa

A zérak koziil megkiilonboztetiink raszegez0, beeresztd és bevésd zarakat. A
zarak Dbeszerelésével szemben tamasztott kovetelmény, hogy funkcionalis,
akadalymentesen miikddjon.
A kiilonboz6 alkatrészek altalaban egymastdl fliggetleniil késziilnek, ezért a termékeket
szerelni, mindsiteni, ellendrizni kell, és azokat szallitasra kész allapotba kell hozni.
A zar6 vasalatok az ajtokat és fiokokat rogzitik. Megkiilonboztetiink kulccsal és kulcs
nélkiil mikodoket.

A kulcsra mikddo zarak lehetnek:
o raszegez0 zarak
beeresztozarak vagy félig beeresztdzarak
bevésd zarak
radzarak
toloajtozarak

O O O O

80 Forrds: www.vasalat.hu
81 Forrds. www.vasalatgyar.hu
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A rudzarakat magas vagy kétszarnyu ajtokhoz hasznaljuk. A forgd rudzar esetén a
kulcs elforditasakor mind a zarnyelv, mind a forgérid mozog. A forgdérudat az ajton
vezetbfiilek rogzitik. Egyszerii radzar esetén a zar beereszthetd (besiillyeszthetd) és
felcsavarozhato. Az ajtot fent és lent a zard lemezbe behatold rid rogziti.

A kulcs nélkiil mikdd zarak fajtai:
o csappantytik (mechanikus vagy magneses)

o reteszek

6.13. dbra: Csappanty(ik®

6.5.4. Kiilonleges vasalatok

Ide tartoznak a lehajthato lapok vasalatai, a fiokvasalatok, a toloajtok vasalatai,
a redényzarak, a disz vasalatok és a fogantyuk. Lehajthaté lapok vasalata lehet csapos,
felcsavarozhatd pant, csuklopant, sarokpant és ZK-pant. A fidkvasalatok a fidkok
konnyt kihuzasat és betolt allapotban a stabilizalast segitik elé. A toldajtok vasalata az
ajtok konnyli mozgatasat szolgalja. Ezek tobbnyire golyos besiillyeszthetd szerkezetek,
amelyek sinen gurulnak. Ugyancsak e témakorbe tartoznak a diszitGvasalatok,
amelyeknek csak esztétikai szerepiik van, elhagyasuk esetén a butor eredeti funkcidja
nem valtozik. A fogantyukat ajtokra és fidkokra szerelhetjiik, megkdnnyitve ezzel azok
kinyitasat, illetve kihuzasat. Egyéb vasalatok: kabelkivezetd csatorna, konténer
kozponti zar, kiemelés gatlos polctartd, polctartd gomb, cstszotalp, szintezdcsavarok,
excenteres polctarto.

6.5.5. El6szerelés

Az el6szerelés a szerelvények végleges rogzitését is tartalmazza. Ellendrizni
kell: szerelési miiveletek megkezdése el6tt az alkatrészeket, félkész termékeket. Az
Osszeszerelése megkezdése elott szét kell valogatni az egyes elemek alkatrészeit.
Egyszerre csak egy elemhez (sorozathoz) tartozé elemet szereliink. A szerelésnél
alkalmazott anyagokat, alkatrészeket technologiai sorrend szerint taroljuk.
Eloszereléskor az egyes alkatrészekre Kisebb alkatelemeket, vasalatokat,
szerelvényeket enyveziink, vagy csavarozunk fel. Ezek lehetnek polclécek, saroklécek,
rudtartok, pantok, zarak, kulcscimek, kulcsvezetok, diszvasalasok, fogantyuk, stb.

Az elOszereléshez sorolhatd a fiok Osszeragasztasa, a labazat Osszeallitasa,
koldokesapok beenyvezése is. Az ajtok felszerelésénél elészor mindig a pantalatétet

82 Forrds:www.vasalatgyar.hu

112



csavarozzuk az oldalra, majd erre illeszkedi az ajtd. Butor 0sszeszerelésnél csak és
kizarolag gumikalapacsot hasznalunk.

6.6. Epiiletasztalos vasalatok és szerelvények

6.6.1. Vasalatok csoportositasa

Pantok
A pantok ajto-ablak szarnyak mozgatasara szolgalnak.

1. Diopant

2. Bukdpantok

3. Rugds pantok, bommerpant, iperial lengd ajtd vasalas
4. Kombinalt ablakpant (nyilo-buko)

5. Becsavarozhat6 pant

6. Rejtett pantok

Zarak

Ajto és kapu zarak
Biztonsagi ajtozar
Reteszzarak

Tolézarak
Kereszt-tol6zarak

Rud —és Rugzar
Nyelvzar
Ablakkitdmaszt6 csapda
. Csappantyu

10. Fordito

11. Atvets

12. Becsavarhat6 fél-fordito

CoNoOR~wWNE

Egyéb vasalatok

Tavnyitok

Kitamasztok

Osszekoték

Merevitok

Rogzitok

Tolobajtd vasalat

. Védoészerelvények

Kilincsek, gombok, fogantyuk, cimkék

NoogohkwbdpE

6.6.2. Helyszini szerelési munkak.

1 Lécek vagasa szerelése
Ablakdeszka szerelése
Boritasok beallitasa rogzitése
Ajtolapok illesztése
Ablakszarnyak illesztése

abownN
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Kiiszobok beillesztése
Szerelvények szerelése
8  Egyéb szerkezetek szerelése(WCfal, beépitett szekrények,

harmonika ,told,forgé ajtok szerelése)

ST
RIRIRE

6.14. abra: Ajtozarak, kilincs®

~N o

-—

N

6.15. dbra: Zsalugater vasalat® 6.16. abra: Ablak nyelvzar,
ablakkilincs®®

i
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6.17. dbra: Gorgds oldal ridzar®®

83 Forrds: www.vasalatgyar.hu
84Forra’s: www.vasalatgyar.hu
85Forra’s: www.vasalatgyar.hu
86Forra’s: www.vasalatgyar.hu
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1
6.18. abra: Egyéb vasalatok®’ 6.19. abra: Ablak fél fordit6®

7. Furnérozott és laminalt lapok alkatrészgyartasi, szerelési és
feliiletkezelési feladatai

Erdemes feleleveniteni az eddig tanult ismereteket a szabastérkép, darabjegyzék
készitése, sik- és téridomok, lapanyagok, furnér eldallitasa, felhasznalasa, ragaszto,
furnéroz6 és présgépek, furnérozas technologidja és a feliiletkezelés, pacolas
témakorében.

7.1. Lapok, lemezek szabdsa

7.1.1. Szabastérkép

Készithetd kézzel mm papiron €s szamitégép programmal. Ma mar szinte mindenhol a
masodik megoldast hasznaljak

A szabastérkép elkészitéséhez mindenképpen sziikségilink van a felszabando
lapok vagy lemezek méretére, a méretezett darabjegyzékre, sziikséges tudni az
alkatrészek forgathatosagat, az élzards modszerét és az alkatrészenkénti darabszamot.
Amennyiben az élzarashoz nem foliat alkalmazunk, akkor sziikség lehet annak
vastagsagi méretére is. Az optimalizaldé program kérni fogja ezeket az adatokat. A
programba a készméretet butorlap félék esetében mm-ben kell betaplalni. Amennyiben
a kijelzett térkép nem megfeleld, valtoztassuk meg az adatokat, és kérjiink 4j tervet. Ha
elfogadhato, akkor optimalis esetben atvihet6 a szabaszgépre.

87 Forrds: www.vasalatgyar.hu
88 Forrds: www.vasalatgyar.hu
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Eldzi Eovetkezd Aktualis tabla: 1. /41 Myomtatas

fanék fengk et et pole pole polc pole

764
784
764
764
764
TB4
784
764

ajtés ajté ajtés ajté oldal oldal oldal

885
ass
885
ass
400
900
900

396 326 386 326 320 320 20

oldal

320

200

Darabok neveinek megiglenitése  Dssaes vagés sadma: & db
Wagasak kirajzaldsa Osszes vagés hossza: AFE m
Osszes vagss 4ra: & _Ft

7.1. 4bra: Szabéastérkép®

A darabjegyzék

srer

alkatrészeit és az alkatrészek méretét (mm), darabszamat. Az alkatrészeket célszerti gy
csoportositani, hogy egymast kdvetd sorokban mutassa az azonos anyagbdl készitend6
alkatrészeket. Az alkatrészjegyzéken szerepeltetni kell a megrendelé nevét, a
butordarab megnevezését €s az alkatrészek megnevezését is, pl. tetd, oldal stb. Szinelt,
boritott lapoknal az els6 méret meghatarozza a szaliranyt is, igy el6fordulhat, hogy a
sz€lességi méret nagyobb, mint a hosszusagi méret. Ha az alkatrészjegyzékben a
forgathatosagot engedélyezziik, akkor az optimalizalé program ezt a szabalyt
feliilbiralhatja.

Anyagnorma: a darabjegyzékben szereplé tablas anyagok teriileteinek Osszege a
sziikségszer(i hulladék négyzetméterével ndvelve adja a bruttd anyagnormat.

7.1.2. Sik- és térgorbe feliiletek

A sikgorbe alkatrészek jellemzdje, hogy legalabb egy iranybdl sikfeliiletre
lefektethetok. Siklapokbdl azonban maximum sikgorbe feliiletli alkatrészek gyarthatok.
Térgdrbének nevezziikk azokat az alkatrészeket, amelyek egyetlen iranyban sem
fektethet6k le a sikfeliiletre. Ilyenek pl. az esztergélt asztallabak, forgastestek,
fafaragvanyok.

89 , v
Forras: a szerzo
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7.2. abra: Sik- és térgdrbe elemekbd] dsszeallitott asztal®®

Sikgorbe alkatrészek teriiletszamitasa

A sikgorbe teriiletek kiszamitasara nincs egységes képlet. A szamitast mindig a
munkadarab alakja hatarozza meg. A teriiletet részelemek teriileteinek 6sszegzésével
lehet meghatarozni. Ehhez a miiszaki dokumentacidban fellelhetd adatokon til sziikség
lehet a kor teriiletének kiszamitasakor alkalmazott allandora, a © -re, melynek értéke
3,14,
A lap teriilete T = h-sz.
A miiszaki dokumentécidban az adatok milliméterben szerepelnek.

7.3. &bra: Sikgorbe feliiletszamitasa®

0 Forrds: http://antikbutor.blogspot.com
% Forrds: a szerzé
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Sikgorbe feliiletek anyagnormaja

A sikgorbe feliileteknél altalaban nagyobb rahagyassal kell szamolni, mint az
egyenes oldali elemeknél. A szabasi rahagyas akkora legyen, hogy a
finommegmunkalads soran a készméret tarthatd legyen. Ez adott esetben a
szabastérképen 1évo alkatrészek bekeretezése €s a bekeretezett teriiletek kiszamitasaval
meghatarozhato.
A teriileteket négyzetméterben (m?) kell kiszamitani, két tizedesjegy pontossaggal.

7.2. Furnérok

A furnérokat furnéripari ronkokbol allitjak elé hasitassal, hamozassal, vagy
fiirészeléssel. A furnér viszonylag kevés mivelettel gyarthatd. A ronkoket
hidrotermikus kezelés utan hossztoljak (hosszméretre szabjak). A hossztolast kdveti a
ronkok kéregtelenitése. Ha a hasitas az alkalmazott technologia, akkor a ronkot ennek
megfelelden készitik eld pl. prizmazas, négyeld vagas stb. segitségével. Ha az
alkalmazott technoldgiai hantolas, akkor tobb elékészitést nem igényel a ronk. Ezutan
kovetkezik a furnérok mechanikai kialakitdsa furnérhasité vagy hamozd (hantolo)
gépen. A furnérokat a tovabbiakban szaritjak, hossz- és szélességi méretre szabjak,
kotegelik, osztalyozzak és raktarozzak.

7.2.1. A furnérhasitas technologiaja

Hasitassal készitik a szinelésre alkalmas furnérokat. A hasitott furnér
rendelkezik a szebb rajzolattal, az esztétikusabb megjelenéssel. Az eldkészitett
prizmakat befogjak a hasitdé gépbe. A befogas mivelete kozben figyelembe kell venni,
a rostlefutasok iranyat, a biitiirepedéseket és el kell donteni, milyen metszési sikban
kivanjuk a furnért késziteni. A minéségi munka feltétele a méretpontossag, valamint a
sima vagasi feliilet. A vastagsagnak £6—10%-on beliil kell maradni.

7.4. dbra: Késelés? 7.5. abra: Késel6-gép®

92 Forrds: www.faipar.hu
93 Forrds: www.faipar.hu
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7.2.2. A furnérhamozas technologiaja

Héamozasnal a ronkot hossztengelyénél fogva befogd pofak kozé fogjak és
forgatjak. Kozben a kés, amelynek éle a ronk forgastengelyével parhuzamos, a
furnérvastagsaggal megegyez0 sebességii mozgast végez, a ronk minden egyes
korforgasa alatt a forgastengely felé. A termelt furnér vastagsaga a gép beallitasaval
2,4-3,5 mm kozott szabalyozhatd. Kétféle hamozasi modszert kiillonboztetiink meg:
koncentrikus és excentrikus. Az excentrikus hamozast furnér eléallitdsanal a ronkot
tengelyvonalan kiviil es6 helyen fogjak be.

7.6. abra: Furnérhamozas®

Furnérhamozo6-gép mikodési elve

Nyomoléc

Ronk

7.7. dbra: Furnérhamozo6-gép miikodési elve®®

7.2.3. Furnér el6allitasa firészeléssel

Mivel a furnér flirészelésénél 50% hulladék is felléphet, ezért ez a modszer kissé
elavult. Mégis jo okok szdélnak amellett, hogy még ma is alkalmazzak ezt a modszert
1,2-2,5 mm vastag lapok eléallitasahoz:

9% Forrds: www faipar.hu
9 Forrds: F aipari anyagismeret MUM (1992)
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o A fiirészelt furnér megtartja a természetes, vilagos szinét és nem szinezddik
ugy el, mint a késsel eléallitott furnérlap, ahol a fat a megmunkalas elott akar
napokig is g6zolik.

o A késsel eldallitott furnérlapokkal szemben a flirészelt furnérban nem
keletkeznek hasadasok, felszakadasok.

7.8. abra: Furnérlap®

e Egyes fafajtakat keménységiik miatt csak a fiirészes modszerrel lehet
megmunkalni.

J6 mindségii, finom asztalosmunkakhoz a mai napig szivesen hasznaljak a nagyméreti,
fiirészelt furnérlapokat. Régi, antik butorok javitasahoz is elszeretettel alkalmazzak.
Napjainkban 1épcsék, parkettak, ajtok vagy egyedi butordarabok készitéséhez is
hasznaljak. Mindez a furnérlap vastagsaganak és hosszt életének koszonhetd.

A fiirészelt furnér lapokat azért is alkalmazzak egyedi darabok eléallitdsdhoz, mert a
késelt furnér lapokbol késziilt pl. asztallap til vékony és karosodas esetén nem javithato
és nem dolgozhaté fel masra.

7.3. Furnérozas
Furnérozas f6bb miiveletei

— Az alap eldkészitése:

o  csiszolas,

o portalanitas
—  Furnér el6készitése:

o teritékképzés,

o  0Osszerajzolas,

o szabas,

o illesztés,
— Ragasztéanyag elokészitése
— Ragasztéanyag felhordésa
—  Préselés

% Forrds: a szerzd
120



—  Javitas

7.3.1. Csiszolas, érdesités

A csiszolas célja a feliilet pontos vastagsagi méretének kialakitasa, szennyezddések
eltavolitasa (egalizalas). Leggyakrabban alkalmazott gépei: kontakt csiszologép, széles
szalag csiszologép.
Portalanitas

Ha a csiszologép nem rendelkezik portalanité kefével, hengerekkel, akkor
sorozatgyartas esetén elkeriilhetetlen a feliilettisztit6 kefegép (egy, vagy kétoldalas).

7.3.2. Furnér elékészités

Furnér el6készitése elbrajzolasbol, illesztésbol, 0Osszeforgatasbol és ¢l
ragasztasbol (teriték-képzésbdl all). Furnérnak nevezziik azokat a vékony falapokat,
melynek vastagsaga 0,2 - 8 mm-ig terjednek. A furnérok szabasara furnérvagoé ollokat
hasznalnak, igy feleslegessé valik az illesztési miivelet, amely a fiirészeléssel
elokészitett furnérok esetében elmaradhatatlan. Furnérvagé ollo fajtai:

a.) mechanikus
b.) hidraulikus miikodtetésii

/

A
— f

7.9. 4bra: Furnérvagé oll6®’

Furnérok 6sszeforgatasa
A kialakitott teriték elhelyezkedési szempontjabol megkiilonboztetiink:
o Egyszeri, egymasmellé helyezett illesztést

Szimmetrikus, 6sszeforgatott illesztést

Keresztillesztést

Hamis keresztillesztést szegélyezéssel (filé, bordir)

Cikkekbdl készitett kor, vagy sokszog alaku illesztést

O O O O

9 Forrds: Jjosting-maschinen.de
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Teritékképzést a furnér éleinek sikbeli megmunkaldsa utdn végzik, anyagai:
ragasztoszalag, furnér élére felhordott ragasztoanyag (vastag furnéroknal), hére lagyulo
ragaszto.

7.3.3. Ragasztas

Ragasztéanyagok csoportositisa:

- Glutinenyv
Természetes ragasztdéanyag, amelyet bor, vagy csonthulladékbol allitanak eld, 60 °C-
kon omlesztik, az olvadt ragasztot forron viszik fel a feliiletre €s azonnal sor keriil a
préselésre. Hore 1lagyuld, nem vizallo, érzékeny a rovarokkal és a gombakkal szemben.
Ma mar csak intarziakészitéséhez él-ragasztashoz, butor felujitasnal hasznaljak.

- Karbamid-formaldehid miigyanta ragasztd
Hoére keményedd, ragasztdo edz6 hozzatételével, vagy hovel keményitheté ki. Edz6:
szalmidk so. A ridegség csokkentésére rozslisztet hasznalnak.

- Melamin-formaldehid gyanta
Por, folyadék és film formajaban keriilnek kereskedelembe, a ragasztok vilagosak, viz-
¢és f6zésalloak, ragasztashoz nagy présnyomas sziikséges.

- PVAC ragasztok
Hore lagyuld miigyantabol all és diszperzioként keriil kereskedelembe. A kodtdanyag
PVAC, ami iiveg tiszta anyag, lagyitd és oldoszer hozzdadasadval a ragasztd
tulajdonsdgai nagymértékben megvaltoztathatd. A ragasztok felhasznalasanal mindig
figyelembe kell venni a miiszaki adatlap és a biztonsagi adatlap tartalmat.

Példa a miiszaki adatlapra:

D3-as ragaszté 103.15 Hasznalati utmutatdja

Alkalmazasi példak

Minden fajta ragasztasra alkalmas, ahol a nedves klima miatt fokozott ellenalld
képességre van sziikség, mint példaul ajtok, ablakok és vizes helyiségek butorai.
Altaldnosan hasznalhat6 faipari ragaszté mind keményfak, lagyfak, forgacslap és egyéb
fatermékek ragasztasara. Kiilondsen jol

hasznalhat6 nagyfrekvencids ragasztasokhoz, de csap-hornyos parketta lefektetéséhez
¢és furnérozashoz is.

Alapanyag: Polivinilacetat (PVAc), térhalosodo.

Miiszaki Viszkozitas [mPas](Brookfield): kb. 11.000

adatok Stirliség [g/cm3]: kb. 1,08

pH-érték: kb. 3,0

A ragasztasi fuga szine: attetszo

Legalacsonyabb filmesedési homérséklet MFT [°C]: kb. 5

A fent nevezett adatok az edz6 hozzaadasa nélkiil értenddek.

Tulajdonsagok/

Alkalmazési utmutatd

Szakszerii felhasznalasa esetén a D3-as kdvetelményeit elégiti ki.

A ragaszté felhordasanal alkalmazott gépi berendezések, vezetékek rozsdamentes
acelbol (V2A), vagy semleges milanyag bevonattal (teflon, PP, Polyamid) késziiljenek.
Keriilni kell a k6zonséges acél, cink, réz, bronz, aluminium alkatrészek alkalmazasat.
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Az Osszes lehetséges felhordd eszkoz alkalmazhato. A felhordas egyoldalasan, de
magasabb kdvetelményeknél kétoldalasan is torténhet. A ragasztot és az edzét a
megmunkalas eldtt, 6ssze kell keverni. Vassal érintkezve fémionokat oldhat ki, melyek
a magas csersav tartalmu faanyagokat elszinezheti. Alkalikus alapanyagokkal ne
érintkezzen!

A munkadarab, ragaszt6 és a kdrnyezet héfoka [°C]: min. 15

Ragasztofelhordas: Egyoldalas magas igénybevételnél, keményfa:

Kétoldalas

Felhordandé mennyiség [g/m2]: 150-200

Nyitott id6 [perc]: 5-11

Présnyomas [N/mm2]: > 0,5

Présidé minimum [perc]:

teremh&fokon kb. 30

50°C-on: kb. 4 perc

Az ellen6érz6 vizsgalatait 6 - 10% nedvességtartalomnal, 150 g/m2 felhordott
mennyiségnél, a DIN EN 205 szabvany Gtmutatasai alapjan végezték.

Tisztitas: hasznalat utan a berendezéseket hideg vagy meleg vizzel, tisztito
koncentratum segitségével tisztithatjuk.

Tarolas Jol lezart, eredeti tartdlyokban szaraz, hiivos helyen (15 -25 °C) a kiszallitastol
szamitott 6 honapig tarolhatd. Fagytol ovni kell!

Csomagolas 25 kg egyszer hasznalatos edényekben

Veszélyesség: Az EU el6irasai szerint nem veszélyes.

Megjegyzés Tovabbi utasitdsok a kezeléssel, szallitassal és megsemmisitéssel
kapcsolatban a megfelel6 biztonsagi adatlapbol érhetdek el. Ezen adatlapban talalhato
informaciok az altalunk végzett laborvizsgalatok eredményeire, valamint a vevdink
tapasztalataira tdmaszkodnak. Ezek az adatok nem jelentenek semmiféle mindségi
garanciat és semmiféle igéretet a tulajdonsagokra. Az innen vett informaciokbol és a
technikusaink &ltal nyuUjtott ingyenes tanacsadasbol semmiféle jogi igény nem
szarmaztathato.

Altalanos utmutatd

A ragasztas, mint az egyik legésszeriibb kotési mod jelentdsége folyamatosan
novekszik.
Ezzel egylitt a ragasztasra alkalmas anyagok szama, fajtaja is lendiiletes fejlodést mutat.
Uj ragasztasi eljarasokat, berendezéseket fejlesztenek ki a ragasztok feldolgozasara. A
ragaszt6 anyagot a helyi koriilményekre be kell allitani, probadarabokat kell késziteni,
majd azokat elkésziiltik utan ellendrizni, hogy az elvarasoknak megfelelnek-e. Az
utmutatok a paramétercket foglaljak Ossze, melyek alapjan minden felhasznalod
tajékozodhat a ragasztéanyag miiszaki tulajdonsagair6l, ezeket technoldgidja soran
figyelembe veheti, de jogi érvényességgel bird kotelezettségeket ez a gyartéora nem
jelent.

Hengeres ragasztéanyag felhordd gép., furnérozé és présgépek
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A ragasztdéanyag felhordas nagyiizemi termelés esetén enyvfelhordod géppel
torténik A felhordott ragasztdoanyag mennyiségét Ugy szabalyozzuk, hogy megfeleljen
a fajlagos ragasztoanyag felhasznalasnak. A ragasztdanyagot két egymas felett
elhelyezkedé henger hordja fel a munkadarabok feliiletére az alsé és a fels6 henger
palastjahoz allithato ragasztotartaly kapcsolodik. Hengerek keriileti sebessége 20 — 40
m/min.

7.3.4. Préselés

A présgépek nagy felilleten biztositanak egyenletes nyomast, a feliiletet
Osszeszoritd erét merev préslapok osztjak el egyenletesen az dsszeszoritott felilleten. A
prések, mikodésiik alapjan lehetnek:

- mechanikus prések, - pneumatikus prések, - hidraulikus prések.

Rendszerint tobb préslappal dolgozé hidraulikus préseket alkalmaznak. A
felilleti nyomas a gépeken szabalyozhatd. A vazszerkezet aljaban 2—4 préshenger
helyezkedik el. A hengerben mozgd dugattytikra tdmaszkodik fel a legalsé préslap. A
legfels6 préslapot a vazszerkezet felsé részéhez rogzitik. A kozbeesd szakaszban
préslap helyezkedik el. A préslapok a vazszerkezet belsé oldalan elhelyezkedd 1épcsds
lemez megfeleld iitkozojére tamaszkodnak fel, egymastol egyenld tavolsagra.
Préseléskor a dugattyuk felfelé haladva megemelik a préslapokat a behelyezett
ragasztand6 anyagokkal egyiitt, és a legfelso préslap felé szoritjak azokat.

A présnyomast a préselés egész ideje alatt fenn kell tartani, ezért a hidraulikus préseket
automatikus nyomasszabalyzoval szerelik fel.

Ragasztassal kapcsolatos szamitdsok
Ha a technoldgia meghatarozza az elérendd (pr) fajlagos présnyomast és a

préslapon egyidejlileg préselt munkadarabok (A) feliiletét, a munkahenger (a) feliilete
és (z) szamanak ismeretében szamithatdo a manométerrel ellendrizendd (pn) sziikséges
folyadéknyomas.

Pnh = pi*Alz*a
Présnomogram —e—5(Nicm3)
450 ‘
E 400 [ —&— 10(Ncm3)
2 350
‘g 300 | 18(Nfcm3)
g 250 i !
E‘ 200 ! — 20(Nicm3)
E 150 | | | —— ]
g 100 — e
‘2 50 J_//--_ |t
R
1 1,5 2 25 3 35 4
Préselendé feliilet (m2)
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7.10. 4dbra: Prés nomogram®

Préseléssel kapcsolatos lizemeltetési feladatok

A préselési minéséget az egalizalas és feliileti érdesség valamint az alap és
feliiletboritd anyagok nedvességi allapotan kiviil a ragasztdoanyag mindsége, az
alkalmazott préslap hémérséklete, az 1 mm?-re esd présnyomas és a préselési idok
befolyasoljak. A prések lizemeltetéséhez a homérsékletet, fajlagos nyomas értéket €s a
préselési idot meg kell hatarozni, majd a szabalyozast, végzé miiszereket erre az értékre
kell beallitani. A h6présbol kiszedett lapokat 5-8 dran keresztiil pihentetni sziikséges.

7.3.5. Szerkezeti ragasztasok

A tomorfabol ragasztassal kialakitott alkatrészek lehetnek lapok, tombok, keret-
, kava- és allvanyszerkezetek stb. Ragasztéanyagként allati eredett ill. szintetikus Gton
eléallitott ragasztoanyagokat hasznalunk. A ragasztdoanyag megvalasztasa a
felhasznalasi teriilettdl és a mithely hdmérsékletétdl fiigg. Glutinenyvvel csak jol flitott
helyiségben ragaszthatunk, az alkatrész pedig csak szaraz helyen hasznalhato. Kazein-
hidegenyvvel és PVAC-ragasztoval hidegebb helyiségben is dolgozhatunk, a ragasztasi
szilardsag nedves kornyezetben sem valtozik. Az el6készitett ragasztéanyagot kézi
felhordas esetén kefével vagy ecsettel, kézi felhord6 hengerrel, nagyiizemi termelésnél
enyvfelhordd gépeket hasznalunk. Az 6sszerakott anyagot a ragasztdanyag szaradasaig
szoritoban tartjuk. A szoritdnyomads legalabb 5 N/cm? legyen.

Keretszerkezetek, lemezelt keretek ragasztasa
Keretszerkezetl lapok, ezek lehetnek:

= egy- vagy kétoldalt lemezelt szerkezetiick

= vésett, betétes szerkezetliek
Az ilyen lapalkatrészeket pontos méretre gyartjak — alkatrésznek tekintendok.
Felhasznalasuk: ajtolapok, korpuszok gyartasanal.
Egy oldalt lemezelt keretszerkezet részei:

= tomorfa keret

=  lemezboritas

7.11. 4bra: Keretre lemezelt ajtoszerkezet®

A keretszerkezetb6l lemezelve kialakitott lapalkatrészek konnyebbek —és
gazdasagosabbak, szakszer(ien elkészitve azonos értékiiek a tomor lapokkal. Lemezek,

98 Forras: Fatechnolégia MUM (1992)

9 Forrds: a szerzd
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tomor lapok Osszeragasztasdhoz barmilyen ragasztdéanyagot felhasznalhatunk. A
lapokat szaradasig préseljiik. A keret kialakitasahoz feny6- vagy lombosfa-fiirészarut
hasznalunk. A belsé rész kit6ltéséhez papirracsot, kiilonféle szigeteldanyagot, esetleg
fat hasznalunk.

A ragasztas leggyakoribb hibai

A ragasztéanyagok feldolgozasa soran hibak léphetnek fel, és a ragasztas nem
lesz kielégit6. Ezek a jelenségek a ragasztok mindségével, az oldatok helytelen
elkészitésével, az anyag helytelen tarolasaval, a rossz feliilet-el6készitéssel, a prés
hibaival vagy az eldirt hdmérséklet be nem tartasaval fiiggnek ossze. Ilyenkor célszerti
gondosan megvizsgalni az dsszes koriilményt, nehogy tovabb pazaroljuk az anyagot, és
selejtes terméket hozzunk létre. A ragasztasok hibdinak felismeréséhez alaposan
ismerniink kell a ragasztdanyag tulajdonsagait és a ragasztasi technologiat. Ha a
hibaforras megallapitasa utan a sziikséges intézkedéseket megtessziik, akkor a hibak
kikiiszobolhetok. Altalianossdgban igaz, hogy a hagyoményos ragasztok esetében
kisebb a hibalehet6ség, mint a korszer(i ragasztok esetében, ugyanakkor a korszer(i
ragasztokkal, jobb tulajdonsagokkal bird ragasztast érhetiink el.

7.4. Alkatrészek pontos méretre vagasa, élek lezarasa

A butoriparban hasznalatos korflirészgépek fajtai:
o Asztalos korfiirészgép
o Lapszabasz korfurészgép
« Vizszintes elrendezésii
« Fiiggdleges elrendezésii
o  Gerendas lapszabasz-gép
o CNC vezérlésii lapszabasz-gép
A faiparban hasznalatos egyes korfiirész gépek elévagoval felszereltek. Az elovagoval
felszerelt flirészelés célja, hogy a butorlap kemény lakkrétegét vagy szinfurnérjat
elévagja, igy elkeriilhetd az als6 oldalon az élek sériilése. A kasirozott vagy laminalt
butorlapok esetében csak olyan berendezéseket hasznaljunk, amelynek van elévago
fiirésze.

7.4.1. Elzar6 gépek

A gépeket a kovetkez6 csoportokba sorolhatjuk.
o A kézi élfurnérozo és éllezar6 késziilékeket egyedi munkakhoz hasznaljak
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7.12. abra: Kézi élfurnérozé 19

e Az egyoldalas éllezaré gépekkel a munkadarab egyik élét zarjak le.

7.13. dbra: Egyoldalas élzaré gép'®

e A kétoldalas éllezard gépekkel a munkadarab két szembe 16v6 élt zarjak le.

o Elzaré gépsorok (élmardk, élzarok, lapfolditok)

e Az un. egyideji lap- és profilélborito gépekkel a kiallo feliiletboritd foliat
rahajtogatjak az élre és megragasztjak.

e A borit6 gépekkel a sikfeliileteket és az ¢leket egy menetben boritjak foliaval. (post
forming eljaras)

Az élboritd gépek fontosabb egységei:

e  Munkadarabot el6told berendezése; ez rendszerint also lancos és felsé leszoritd-
lemezes berendezés

e Elboritéanyag-bevetd és élre ragaszté berendezés, valamint a ragasztoanyag-
felhordo szerkezet

e  Hengerl6 szakasz

e Elmegmunkalo egység

Ezeket, az egységeket hosszl gépallvanyra szerelik. A kétoldalas gépen a jobb oldali

gépallvany keresztirinyban géppel mozgathat6. A jobboldali allvany mozgatasaval

allitjak be a gép munkaszélességét.

Egyoldalas gépeket akkor célszer(i alkalmazni amikor kis sorozatban gyartunk, vagy

keskeny alkatrészeket, illetve ha az alkatrészeknek csak az egyik élét kell zarni.

7.4.2. Ellezarasi technologiak

A gép ,.komplett” ¢lzarasra képes, vagyis rendelkezik minden olyan egységgel,
amely a mindségi ¢élzarashoz sziikséges. Ilyen példaul a radiuszmaro, a citling-egység
és a polirozo-egység. A berendezést dsszekapcsolva, saroklegdmbolyitével, preciz,
termelékeny munka valésithaté meg. Elzar6 anyagok 3 mm-ig hordhatok fel a géppel.

100 Forrds: a szerzé
01 Forras: www.anest.hu
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Egyes gép tipusok fugold-egységgel is el vannak latva. Két egymassal szemben forgd
gyémantlapkas spiralmar6 biztositja éllezaras elétt az él elokészitését, lemarva a
szabasnal esctlegesen eléforduld egyenetlenségeket, eldvago-nyomokat. Kiilondsen
laminalt lapoknal szavatolja a fugoloegység az abszolit kipattogzas mentes
élmegmunkalast.

Elzar6 anyagok: folia, furnér, ABS, élléc, T-léc

profil
ragasztas — vegvagas — elomaras sorjazas simitas
maras

7.14. 4bra: Az él lezaras munkafazisai'®
7.5. Feliiletkezeléssel kapcsolatos iizemeltetési feladatok

7.5.1. A feliiletkezelés fogalma

A feliiletkezelés gyljtéfogalom, amelybe beletartozik a feliiletek csiszolasa,
sziikség szerint a gyantamentesités, a halvanyitas és zsirtalanitds, a feliiletjavitas, a
pacolas és a lakkozas, valamint ezek jarulékos miiveletei. A nagyiizemi termelésnél
biztositani kell a csiszolo-, a pacfelhordo, a lakkfelhordo gépek biztonsagos mitkodését,
a pacanyagok megfeleld keverését, a pacanyag megfeleld kivalasztasat. Ezen kiviil
tigyelni kell a pacold helyiségek 20-22°C-os homérsékletére, a pacolando feliiletek 10-
12%-0s nedvesség tartalmara, a szaritdalagit megfelelé mikodésére és hofokara, a
lakkoz6-helyiség pormentességére, a mérgezd anyagok elszivasara, vagy szorasi
technologia esetén a megfeleld szoro-filkére, és nem utolsd6 szempontként a
balesetvédelemre és mindségellendrzésre. Kiilonds gondot kell forditani a kész
munkadarabok tarolasara és raktarozasara is.

7.5.2. Feliiletek szinezése

Furnérozott feliiletek pacolasa, feliiletkezelése kézi és gépi technologiaval
A faiparban hasznalt pacokat eredetiik szerint csoportosithatjuk:
o ndvényi eredetii pacok
foldfestékek
katranyfestékek
fémsok, vagy kettds pacok
fuistélépacok
o viaszpacok
Voros, kék, sarga szinli pacokat lehet eldallitani novények festékanyaganak kioldasaval.
A foldfestékek koziil leginkabb csak a kasseli barnat (di6fapac) hasznaljak pacok
készitésére. Pacolasra altalaban 10%-o0s szarazanyag-tartalmu vizes oldatot hasznalunk.

O O O O

192 Forras: www.anest.hu
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A katranyfestékeket a kdszénkatrany desztillacids termékeibdl vegyi eljarassal allitjak
elé. Két csoportba sorolhatok: savas €s bazikus alapti pacok. Ezek egymassal nem
keverhetok. A katranyfestékek minden szinarnyalatban eldallithatok. A fémsok adjak a
legjobb pacokat. Kettds pacnak is nevezik Oket, mert alap- és utopacbol allnak. A
fiistolépacok a katranyfestékek vagy fémsok 2-5%-o0s ammonium-hidroxidos oldatai. A
viaszpac a katranyfesték viaszos emulzidval oldott valtozata.
Oldoszeriik alapjan megkiilonboztetiink:

o Vizes pacot

o Szeszes pacot

o Olajos pacot

o Viasz emulzids pacot
A péacok a feliileteket kiilonbozéképpen szinezik, ismeretesek olyan pacok, amelyek az
évgylrik laza szovetszerkezetli részeit jobban, a kemény részeket pedig kevésbé
szinezik. Igy a pacolas utdn negativ feliiletkép keletkezik. Ezzel szemben vannak olyan
pacok, amelyek az évgylirtik kései pasztajat sotétebbre, a tavaszi pasztakat vilagosabb
tonusura szinezik. Az ilyen pacokkal pozitiv felilletkép alakithato ki.

A felvitel, az oszlatas, a felesleg eltdvolitasa és a szaritas

Kisebb feliileteknél a pacolas manualis modszerekkel torténik. A pac felvitele
torténhet szorassal, ecsettel, kefével, hengerrel vagy ronggyal. Az oszlatds szintén
ezekkel a szerszamokkal torténik. A szaritds iddtartama fiigg a hdmérséklettol.
Nagylizemi termelésnél a pacfelvitel géppel torténik. A gépi pacolas leggyakoribb
berendezése a hengeres pacfelhordd gép. A gép egy miiveletben elvégzi az eldzetes
portalanitast, a felhordast, az oszlatast és a szaritast megeldzé torlést. A gép
legfontosabb részei: a felhord6 henger, az osztokefe, valamint a lehizo szerkezet. Az
olddszeres pacok szaritasa konvekcids szaritdalagiitban torténik.

A pacolas hibai és javitasuk

A szakszeriien el6készitett feliiletek és jol megvalasztott pacok alkalmazasa
esetén a pacolt feliiletnek hibamentesnek kell lennie. Azonban a leggondosabb munka
mellett is el6fordulhatnak hibak. Ilyenek példaul a kovetkezOk: a pac a feliiletrél
lemoshato, a hiba elkeriilhetd, ha a beszivodast elosegit6 szodat vagy hamuzsirt adunk
a pachoz. Nem egyenletes a pacoldat eloszlasa a feliilleten, okozhatja a
nedvességtartalom kiilonbozdsége, fenydknél az elégtelen gyantamentesités vagy a nem
homogén pacoldat egyenlétlen felvitele. A pacolt feliileten pacfolyasok vannak. Oka a
tul boséges pacfelvitel, a munkadarab nem megfeleld helyzete pacolas kozben, illetve
ha a felesleges pacot nem huztuk le. A pacolt feliileten karcok, csikok lathatok. Oka,
hogy a pacoland¢ feliiletet pacolas el6tt nem portalanitottuk, vagy a pacot nem sziirtiik
meg. Nagyobb feliiletek foltosak pacolas utan. Oka, hogy nem folyamatosan pacolunk.

7.5.3. Feliiletek lakkozasa

LegjelentOsebb gépek, berendezések:

Kiilonbdz6 szord berendezések, lakkmartd késziilékek, lakkfelhordd hengerek,
erezetnyomé berendezések, lakkontd gépek, kiilonboz6 lakkszaritd berendezések,
lakkcsiszol6 és polirozo berendezések, komplex feliiletkezel6 gépsorok.
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Feliiletkezelési médok
Technologiai szempontbodl két csoportba sorolhatjuk a feliiletkezelé anyagokat
a.) folyékony halmazallapoti anyagok
fajtai:
— nitrobazist lakkok
—  poliészter lakkok
—  poliuretan lakkok
— savra keményed6 lakkok
—  vizes oldoszert lakkok
Ezek felvitele torténhet: ecsettel, szorassal, ontéssel, hengerléssel, martassal
A feliilet mindsége lehet: matt, selyemfényti, magas fényti
b.) szilard halmazallapotq, foliakkal torténd boritas
fajtai: PVC foliak, kiilonboz6 papir foliak
A technoldgia masik meghatarozé tényezdje az alkalmazott gép, vagy berendezés

A feliiletkezelés hibai és javitasuk

A legnagyobb eldvigyazatossag ellenére is eldfordulhatnak a feliiletkezelés
soran hibak, sériilések. A hibak esélyének csokkentésének érdekében erdsen figyelni
kell a gyari eléirasok betartasara, a munkahely tisztantartasara, a gépeken a megfeleld
paraméterek beallitasara. Anyagfelhordaskor a felhordott anyag vastagsaga (enyv, pac,
lakk) ne legyen se tobb, se kevesebb az eldirtnal stb. A leggyakoribb hibak leirasa és
megelézésiik, javitasuk modja: elszinezddés: kedvezdtlen szinvaltozas a felilleten. A
hiba oka: fahordozé adalé¢kanyagaival lejatszodd kémiai folyamatok, fényhatasok.
Megeldzés, megsziintetés: izolalo, fényveédo alapozok alkalmazasa. Lakktulajdonsagok,
paraméterek beallitasa, UV-abszorberek alkalmazasa szennyezett feliilet: a hiba oka a
levegdben levo por lerakodasa, csiszolatszemcse-maradvanyok, szennyezett lakkanyag.
Megel6zés, megsziintetés: munkahely tisztan tartasa, csiszolatpor gondos eltavolitasa,
lakksziirés. Kisebb karcolatok eltiintetése javitoviaszokkal, pasztakkal torténik.

Balesetvédelmi eldirasok a feliiletkezelés soran

A feliiletkezel6 berendezések munkavédelmi eldirasai elsdsorban csiszolasnal a
porelszivasra, illetve a pacolo- és lakkozd berendezéseknél a mérgez6 vagy egészségre
artalmas anyagok elszivasara, valamint az oldoszerek kezelésére vonatkoznak. A
lakkontd és lakkszord tizemrészekben csak az allami egészségvédelmi szervek altal
elfogadott és rendszeresen ellendrzott szellozteté berendezések miikodése esetén
szabad munkat végezni. A helyiségben csak egy miiszak munkavégzéséhez sziikséges
anyagmennyiséget szabad tarolni. A helyiségek fokozottan robbands-, és
tizveszélyesek. A gépek mellett tilos az anyagtarolas. Az anyagtarold edényeket
allandéan lezarva, a tisztitdeszkozoket (keféket, torléruhakat) zart, nem éghetd
dobozban kell tarolni.
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8. Butor asztalos termékek gyartasi feladatai

Elevenitsiik fel a korabbi ismereteinket a kovetkezé témakorokbol: butorstilusok,
jellemzd butortipusok, butortipusok rendeltetése, formai, szerkezeti kialakitasanak
lehetdségei, butoripari szabvanyok, fa és egyéb anyagok kombinacios lehetdségeinek
alkalmazésa a butorgyartasban, egyéb kiegészité anyagok tulajdonsdgai, mindségi
ellendrzés feladatai, nagylizemi sorozatgyartas feladatai, hasznalati-kezelési utmutatok
Osszeallitasa.

8.1. Butortorténet

Butorok fejlédéstorténete

Az egyes korszakokban kiilonbozé tipusu, kinézetli, anyaghasznalata és
megmunkalast butorok voltak kedveltek és divatosak. A butorok elkészitésének modja
¢és a felhasznalt anyagok a kor technikai fejlettségére, a diszitések €s dekoraciok a
szellemiségére utalnak. A stilus a miivészeti alakitdas modja, az egyes stilusok
felfogasbeli és formai kiilonbségekkel rendelkeznek. A torténelem folyaman a
gazdasagi és tarsadalmi valtozasokkal egyiitt, azokat kovetve kiilonbozd butorstilusok
alakultak ki. Az egyes stilusok alapvetden a felhasznalt alapanyagban, technoldgiaban
és formai kialakitasban térnek el.
Bhtorstilusok:

A roman stilus

A gotikus stilus

A reneszansz stilus
A barokk stilus

A rokoko stilus

A klasszicista stilus
Az empire stilus

A biedermeier stilus
A neoklasszicizmus, a szecesszio és az art d'eco
A Bauhaus stilus

A skandinav stilus

VVVVVVVVVYYVY

Szerkezeti kialakitasok
Szerkezeti kialakitas szerint keret-, kava- vagy allvanyszerkezet(i

butorokat kiilonboztetiink meg. A szerkezettdl fiiggetleniil a butor kiilsé megjelenése,
kialakitasa, diszitése mindig a kor igényeinek ¢és stilusanak felel meg.
A butorok diszitése

Az emberrel egyidds, és része a kornyezet folyamatos, az emberi igényeknek
megfeleld atalakitasanak. A diszitmények a ndvényi és allatvilagbol vett naturalis és
stilizalt ornamentumok voltak. A szerkezeti résszel harmonizald diszités a butor
esztétikai értékét noveli. A butor ornamenticids elemeinek kialakitasanal ezért
figyelembe kell venni a szerkezeti elemek iranyat, kifejezésmodjat és funkcidjat. A
tarsadalmi és miivészeti hatasokon kiviil a korra jellemzd életmdd, erkdlcs és éghajlat
is szerepet jatszottak az egyes stilusok kialakuldsaban. A régi id6k butorainal inkabb a
diszes kialakitas, mig a mai modern butoroknal a funkcionalis és kényelmi szempontok
vannak tulsulyban.
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A f6bb butorstilusok és jellemzoik
A kiilonb6z6 térténelmi korok kiilonb6z6 stilusokat teremtettek. A torténelmi stilusok
jegyei megmutatkoznak a butorokon is.

8.1.1. A roman stilus

A roman stilus a kdzép-eurdpai térségben, a 800-as években kialakult miivészeti
iranyzat. Keresztény motivumokat 6tvoz az Osi helyi és az északi formakkal. Fo
ismertetéjegye a kocka- és korives elemekbdl alld6 motivumok alkalmazasa. A
vasveretes ¢és reliefszeriien faragott butorok, mint pl. az ormos szekrény ¢és a
templompadok is ebbdl az iddszakbol ismeretesek. A roman kori iilébutor a durvan
acsolt lada, esetleg fal melletti acsolt pad, csak elékeld csaladfoknek acsolt tronszerii
sz€k. Az asztal pallokbdl acsolt lap, amelyet bakokra helyeztek, de csak az étkezés
idejére allitottak Ossze. Az agy kezdetben szintén lada, kés6bb esztergalt labakon allo
fekvokeret, a kor vége felé oszlopokon allé mennyezetet kap és korben fiiggdnnyel
eltakarhat6 (hideg elleni védelem). Butoripari emlékek varkastélybeli és templomi
butorzatokbol maradtak fent. A szegények csak kezdetleges butorokat készitettek. A
roman stilus egészen a 15. szazadig uralkodé iranyzat volt Kozép-Europaban.

8.1.2. A gotikus stilus

A kozépkori gotikus stilus idején 1) butorok jottek létre. Konnyliszerkezet(i
(keretbetétes) butorok terjedtek el, kialakult az irat- és az edényes szekrény, valamint a
Luther-szék. A got vagy gotikus stilusra (12—15. szdzad) a kecses, cstcsives formak
jellemzok, de orszagonként az adott nemzet miivészeti sajatossagait is magaban
foglalja. A butorok tdbbnyire tomor fabol késziiltek, és dekoracios elemként reliefeket,
csucsparkanyokat és reddzetet alkalmaztak. A szekrényeken érzodik a lada eredet,
megmarad diszitéelemként pl. a ladafogantytl. Jellemzé az intarzidk, geometriai
alakzati berakdsok hasznélata. Altaldnos széktipusok Osszecsukhato tamlas szék, 16ca,
tronszerti ladaszék, de mar faragassal, baldachinnal diszitve, esztergalt elemekbdl
felépiilo szék (késdi gotika, angol). Asztalokndl délnémet teriileteken a ferde esztergalt
labu asztalok, als6 deszka labdsszekotdvel, masutt a homlokfal-tamasztékos asztal
jellemz6 mély fidkkal. Bankarok, kereskedék lakasaiban megjelennek
(funkcioszétvalas!) az irdasztalok elddjei, kis fiokokkal, titkos rekeszekkel, diszesen
faragott kivitelben. Az agy falfiilkébe épitett vagy mennyezetes deszkaszerkezetii
monumentalis képzédmény vastag fiiggdnnyel.
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8.1. abra: Reneszansz stilusu lada

8.1.3. A reneszansz stilus

A reneszansz (Ujjasziiletés) az 1600-as években Italiabol indult mivészeti
mozgalom, mely egy Uj stilusiranyzatot teremtett meg. A romai és gérog épitészeti stilus
elemeit alkalmazza és tovabbfejleszti. A reneszansz miivészet legnagyobb vivmanya az
intarziakészités, mely napjainkban is nagy divatnak orvend. A reneszansz atfogd
elnevezés nemcsak a butorokra, hanem miivészet-felfogasra és minden masra kiterjedt.
A reneszansz korban az asztalok altalaban esztergalt 1abu 1abosszekotds darabok, a 1ab
lehet egyszert, baluszteres vagy oszlopszeri. A tamla nélkiili székek X-labuak,
amelyeket ha 6sszecsukhatora készitettek, akkor disztelenek, fix szerkezet esetén pedig
gazdag faragassal diszitettek. Tamlas székeknél ekkor jelenik meg mint stilusjegy az
iilélapba csapozott hattamla. Késziiltek még négylabu als6é 1abosszekotds székek
esztergalyozott és/vagy faragott alkatrészekbdl Osszeépitve, amelyeknél az iil6lap
lehetett bérkarpitos vagy nadfonatos is. A szekrény kéttestli, inkdbb edény- és
ir6szekrény-funkcioval. Nagy hangsulyt fektetnek a parkanyzatok, pilaszterek,
diszlécek diszitésére, maga a szerkezet nincs diszitve. A reneszansz agy a tér
kozéppontjaba keriil (a nagytekintélyli emberek agyban fogadjak vendégeiket) ennek
megfelelden dusan diszitett, lehet mennyezetes vagy anélkiili, de magas fejtamlaval
(statusszimbolum). Spanyol jellegzetesség az esztergalt elemekbdl épiilt agy.

198 Forrds: www.butorvilag. hu
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8.2. abra: Barokk stilust szekrény®

8.1.4. A barokk stilus

Az 1600-as években jelentek meg (kb. 1750-ig) az els6, karcsu kiviteltd barokk
butorok, mely a korra jellemzd egyhazi fénytizést is tiikkrozték. A blitorok magas fényti
sellak-politarral kezelt felilletekkel, milvészi faragvanyokkal, ivelt, lagy formai
kialakitasokkal késziiltek, €s erdteljesen tagozott parkanyzattal, amely tobbszordsen
szogben illesztett tort futasu, 6tvozve mindezt az adott nemzet vagy tajegység jellemzd
dekoracids elemeivel. Tolgyfa helyett a jobb tulajdonsdgokkal rendelkezdé didfat
hasznaltak, ezaltal a faragasok jobban a térbe emelkedtek, mozgalmasabbak lettek, a
diszitésre architektonikus elemeket hasznaltak. A barokk stiluson beliil az egyes
iranyzatok sokszor egy személyhez vagy uralkodocsaladhoz, dinasztiahoz kothetok. A
barokk kor legnagyobb talalmanya a csavart oszlop. A fényliz6 palotdkban élénk
vonalvezetés, gazdag részletképzés terjedt el. Az iilébutorokra jellemzd a nagyobb
feliiletre kiterjed6 (iil6lap, tamla, karfa) draga textilidkkal torténd karpitozas.
Altalanosan hasznalatosak el6kelébb korokben az irdasztalok és a falhoz csatlakozo
konzolasztalok. Az agy tovabbra is a fogaddszoba része, de szinte teljes mértékig
karpitozas és baldachin takarja a szerkezetet.

194 Forrds: Kaesz Gyula: Biitorstilusok
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8.3. abra: Rokoko stilust szekrény®

8.1.5. A rokoko stilus

Az 1720-as években a jellemzdéen tuldiszitett, aranyozott, tulzsufolt
dekoraciokat hasznald rokoko stilus hoditott teret maganak. Diszitbelemei kozott
gyakran fordulnak el6 kagylo-, inda-, csiga- és levélmotivumok. A stilus {6 ismérve a
tuldiszitettség, amely mind a buatorok, mind az épiiletek megformalasaban
megmutatkozik. A rokoko stilus jegyében késziilt butorok rozsafa vagy mas nemes fa
alkalmazasaval késziiltek. Formajukkal a barokk butorokat idézik, lagyan ivelt, karcsu,
lendiiletes butorelemekbdl épitkezik, feliiletiiket csiszololakkal kezelték vagy
aranyoztak. E korban készitenck elGszor egységes szobaberendezést. A rokokd
idészakaban el6térbe keriil az emberek kényelemigénye. A b6 ndéi ruhdk divatja a
butorok iiléfeliiletének novekedését hozta magaval. A székekre jellemzd a pasztellszinti
karpitozas. A kozponti helyiség a ndi szalon, jellemzden konzolasztalokkal, néi
ir6asztalokkal, kereklapu tarsalkodd asztalokkal berendezve. A butorelemek a
csatlakozo feliileteken ,,egymasba olvadnak" plasztikus dsszhatast eredményezve. A
kétajtos szekrény megorizte formai kialakitasat, az uj stiluselemekkel diszitett.

8.1.6. A klasszicista stilus

Ugyancsak a 18. szazadban kifejlodik a klasszicista stilus (angol és francia ag),
melynek eredményeképpen a milivészet ismét az antik vilaghoz tér vissza. A stilus fébb
motivumai kozé tartoznak a sik vagy enyhén ivelt butorfelilletek. A klasszicizmus
német agat copf stilusnak nevezziik, ami II. Jozsef uralkodasa idején terjedt el (a 18.
szazad utolso évtizedeiben). Meghatarozo elemei a meanderek és a girlandok. A rokoko
stilus tagadasa, kiegyenesedett szdgletes keresztmetszetli - esetleg hosszanti arkolt
marassal kihangsulyozott - asztal- és széklabak. Ezek nem olvadnak bele a
kavaszerkezetbe, hanem faragassal vagy eldallassal hangsulyozzak 6nallé funkciojukat.
Székeknél jellemzd az ovalis vagy pajzs alaki hattdmla. Francia jellegzetesség a
félmennyezetes baldachinos agy.

195 Forrds: Kaesz Gyula: Biitorstilusok
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8.4. abra: Empire stilust asztal'®
8.1.7. Az empire stilus

Napoleon csaszarsaga alatt Franciaorszagban kibontakoz6 stilusirdnyzat, mely
az egyiptomi ¢és antik formakat utdnozta. A butorok mahagéni és ébenfa
felhasznalasaval késziiltek, ezért altalaban fekete szintiek vagy feketére alapozottak.
Aranyozott bronzfigurakkal és antik dekoracios elemekkel diszitették d&ket. Ezek
(szfinx, kariatidak, delfinek, sas-, oroszlan-, kecskeldbak stb.) 6nall6 elemekként, vagy
butorelemekre raépiilve (és nem Osszeépiilve) jelennek meg. Az asztaloknal labak
helyett tartdoszlopokat hasznalnak, amelyeket gyakran vastag talplemezek fognak
Ossze, igy nehézkessé, fizikailag szinte mozdithatatlanna valnak.

8.5. dbra: Biedermeier szék 107 8.6. abra: Biedermeier konyvszekrény'%®

8.1.8.. A biedermeier stilus

16 Forrds: Kaesz Gyula: Biitorstilusok
07 Forrds: Kaesz Gyula: Biitorstilusok
198 Forrds: Kaesz Gyula: Biitorstilusok
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A biedermeier stilusra (1815-1848) a puritan, egyenes vonalvezetésli butorok,
egyenes vagy enyhén ivelt alkatrészek, valamint a praktikus anyagok hasznalata (dio,
kéris, javor) jellemzd. A polgarsaggal egyiitt kialakult biedermeier stilusti butorok mar
vert diszek nélkiil késziiltek. A kor legjellegzetesebb butora az livegezett szekrény
(vitrines). A biedermeier 1ényegét a kanapé és a talaléasztal adja meg. Uldbiitoroknal
megjelenik a széltében ivelt hattdmla, a rugalmas karpit és a borboritasu fotel jellegii
karosszék (kényelmi szempont). Asztaloknal a koralak jellemzd. Minimalis empire-
antik diszitéelemet hasznal.

8.1.9. A neoklasszicizmus, a szecesszio €s az art d'eco

Az 1850-es évekre tehetd a neo- vagy tjklasszicista stilus (historizalo neo stilus)
elterjedése, mely a régmult korszakok formait eleveniti fel. A preciz kézmiives munkat
hanyagolo, a reneszansz jegyeit magaba foglald neoklasszicista stilus az 1870-es
években bontakozott ki. Az 1900-as évektdl elterjedd szecesszid, Uj milvészeti
irdanyzatot teremtett, mely csak az anyagszeriiséggel és a szerkezettel foglalkozik. A
szecesszio (jugendstil vagy art nouveau) a torténelmi formak ellenhatasaként dnkényes
vonalvezetésii, ornamentacios elemeket felhasznald stilusiranyzat (19. szazad vége —
20. szazad eleje). A szecesszid szd elszakadast jelent. Ez a miivészeti iranyzat egy 0j
stilussa nétte ki magat a 19. szazad végére, mely az addig uralkod6 torténelmi
stilusoktdl vald elszakadast valdsitja meg jszeri formak és ornamentacids elemek
hasznalataval. Az 1j irdnyzat sok rendkiviil tehetséges miivészt sorakoztatott fel, de
sokan csak az 0j formakra torekedtek, figyelmen kiviil hagyva az anyagszertiséget és a
szerkezetet. Az ¢épitészet is atalakul, bar ennek valtozasat az tujfajta épiiletek
(péalyaudvar, garazs) teszi sziikségessé. Az T1jfajta konstrukcidkhoz a butor és
épiiletasztalos-ipari termékeknek igazodniuk kellett. A miivészeti iranyzatra jellemz6 a
vazszerkezetek hasznalata. A miivészeti iranyzatok koziil csak az épitészetben bukik
meg, a butorok terén fennmarad. A jelen korra valdé hatasa, hogy a szecesszid a
miiveltség gondolatat hirdeti. Szakiranyt képzettséggel rendelkez6 személyekkel lehet
megterveztetni a helyiségek belsé elrendezését. Ennek hatdsat az 1920-as évek masodik
felében (1926) megjelend art d'eco ellensulyozta. Az art d'eco stilus jegyében késziilt
butorok nem tilzé6 mértékben, de Ujra alkalmaznak dekordcids és ornamentacios
elemeket.

8.1.10. A Bauhaus stilus

A 20. szazad miivészeti iranyzatainak fejlodését alapvetéen harom nagy
torténelmi esemény, és az azzal jard tarsadalmi és gazdasagi valtozasok befolyasoltak.
Az els6 vilaghaborut megel6z6 idokben azonos elvi alapokon, de kozel azonos stilusok
alakultak ki. Az els6 és masodik vildghaborut kdvetd idékre a nyersanyag- és
munkaerdhidny, valamint a jelentds gazdasagi és tarsadalmi valtozasok miatt a totalis
puritanizmus, a végletekig torténd egyszerlsités, valamint az olcsdé és praktikus
anyagok hasznalata a jellemz6. Alapvetéen a butorokat funkciojuk szerint, és nem
els6sorban esztétikai szempontok szerint kezdik el tervezni. Az els6 vilaghabort utan a
butorokat kizarolag a funkcionalitds jegyében készitették, mellézve a miivészi
hatasokat. A Német Alkotoszovetség €s a Bauhaus stilus jellemz06 erre az idszakra
(1919-1933). A Bauhaus az 1. vilaghabori hatasara létrejott gépipari gyartasi
technologiat hasznalja ki a tomegtermelés céljaira. A spontan alkotémivészeti
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tevékenységet felvaltja a mérnoki tervezdi munka, melynek hatdsara a forma és funkcio,
a felhasznalt anyagok, valamint a szerkezetek kialakitasa eltérbe helyezddnek az
esztétikummal szemben. A Bauhaus formavilagara az egyszer(i geometriai sikok és
testek abrazolasa a jellemz6é. Tobbnyire a gyaripar altal eldallitott alapanyagokat
hasznalja fel, mert ezek nagy mennyiségben allnak rendelkezésre a szériagyartasi
torekvéseihez. Szinvilaga visszafogott, inkabb sziirke, mintsem kirivo. Sok fémet
hasznal, foleg acélcsdveket, de ezek feliiletét csillogd kromozassal vonja be. Esetenként
a piros ¢és fekete szinek sulyozott hasznalatdval probalja csokkenteni az egyhangusag
hatasat. A Bauhaus jegyében késziilt butorok a funkcionalitast mar teljes értékben
tulértékelik.

8.1.11. A skandinav stilus

A modernkor 4j termékei a specialis munkahelyi butorok, ezek a kényelmi és
funkcionalis szempontokon kiviil ergonémiai szempontokat is kdvetnek. A modern
lakéasbutorokra a kényelmi és az esztétikai tulajdonsagaik a legjellemzébbek. A
skandinav, rusztikus és tajjellegli butorok a jelenkor szellemiségében késziilnek. A
skandinav stilus el6futara a svéd modernizmus. Legfobb jellemz6i a minimalizmus és
a funkcionalizmus. Szemben a Bauhaus puritan formaival és disztelenségével, a
skandinav butorok a tradiciok és hagyomanyok megbrzése mellett, funkcidjukat
tekintve jol hasznalhatok ¢és praktikusak. Célja, hogy a magas esztétikai
kovetelményeknek is megfeleljen, ugyanakkor a nagy tomegek szamara is konnyen
elérhetd legyen. Jellemz6i az egyszerli, egyenes, vilagos vonalvezetés. Leginkabb
tomor fabol (erdei- és lucfenydbdl) allitjak eld. A modern stilust a szabad vonalvezetés
és a nyujtott formak alkalmazasa jellemzi. A szinek jatékosak, a faszinek mellett
megjelenhetnek a homogén szinek, a pasztell arnyalatok, illetve ezeknek kombindcioi
IS.

8.2. Jellemz6 butortipusok

8.2.1. Butoripari szabvanyok alkalmazasa

A magyar szabvanyrendszer altaldnos kovetelményei

A magyar szabvany kovetelményrendszerének elemei a féfunkciod szerinti
termékcsoportoknal azonosak: a funkcionalis méreteket kiilon szabvanyokban és/vagy
rogzitettek szerint kell figyelembe venni; az altalanos kdvetelmények a felhasznalhato
anyagokra, a kivitelre, és a szerkezetre vonatkoznak; a mindségi kovetelmények a
mindségtanusitas elemeire vonatkoznak. A termékjellemzék minimumkdvetelményei a
felhasznalasi teriilettdl fiiggden eltérok, ezért tobb fokozatban értelmezettek ezen beliil
minimumkovetelményeket tamaszt a termék-szabvany. Példaul szilardsagra,
stabilitasra, tartossagra, ellenallo képességekre, butorélekre, igényességre €s mindségi
osztalyra vonatkozoan.

A szabvanyok azonositoja
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A nemzeti szabvany alkalmazasa 6nkéntes, kivéve, ha jogszabaly részben vagy
egészben nem teszi kdtelez6vé az alkalmazasat. Az ilyen szabvanyoktol valo eltérést
kizardlag a szabvanyt kotelezové tevd jogszabalyt kibocsatd szerv engedélyezhet.
Eurodpai vagy nemzetkdzi szabvanyok magyar nemzeti szabvanyként magyar nyelvre
forditasuk nélkiil, jovahagyo kdzleménnyel is bevezetheték. Minden magyar nemzeti
szabvany kibocsatoi jele MSZ. Amennyiben nemzetkdzi, vagy eurdpai szabvany lett
honositva, ugy az MSZ utan kovetkezik a nemzetkozi ISO vagy eurdpai EN jelzés.
Ezutan a szabvany hivatkozasi szama kovetkezik, amely alapjan a szabvany
azonosithatd. A szabvanyok egy részénél az MSZ jel utan kotdjellel kapcsolodik egy
szam is, pl. MSZ-08, amely a korabbi szakmai tagozodasra utal.

Faipari szabvanyok

A faipari szabvanyok is a nemzetk6zi osztdlyozasi rendszernek megfeleléen
vannak csoportositva. Ez egy haromszinti, hierarchikus osztalyozasi rendszer, ahol az
elsé szint a szabvanyositasi tevékenység szakteriileteit 6leli fel. Minden szakteriiletnek
kétszamjegyii szakjelzete van. A faipar jelzete 79. A szakteriiletek csoportokra vannak
felosztva. Egy-egy csoport szakjelzete a szakteriilet szakjelzetébdl és a csoport
haromjegyli csoportszamabdl all. Ezeket pont valasztja el egymastol. Az alcsoport
szakjelzete a szakteriilet, a csoport szakjelzetébol és az alcsoport kétjegyii szamabol all
(pl. 79.060.10 Rétegelt falemez).
Altalanos vizsgalatok

A butorszabvanyok altalanos vizsgalatat szemrevételezéssel és mérésekkel
végzik. Erzékszervi vizsgalatokkal hatirozzak meg a feliiletkezelés hibait, valamint a
feliilet szinének szinmintdkhoz viszonyitott eltérését. Miiszeres vizsgalattal allapithato
meg a feliiletek fényvisszaverd képessége. A fényvisszaverd képességet olyan késziilék
segitségével vizsgaljuk, amely a vizsgaland6 feliiletre 45 fokos szogben, parhuzamos
fénysugarnyalabot bocsat, és méri az ugyancsak 45 fokos szogben visszaver6do fény
intenzitasat. A késziilék beallitasahoz csiszolt liveglap sziikséges, amelynek hatoldala
érdesitett. Ugyancsak miszeres vizsgalatokkal allapitjdk meg a feliiletek
kifényesedését, a lakkréteg vagy feliiletbevonat tapadasat és vastagsagat.

8.2.2. Asztalok
Az asztalokat, funkciojuk szerint megkiilonbdztetiink:
o ebédléasztal; dohanyzo-, irdasztalok; szamitdogépasztalok; stb.
Kialakitasuk szerint lehetnek:
o rogzitett lapu asztalok;
eltolhato, kinyithato lapu asztalok;
elfordithato lapu asztalok;
kifordithato lapu asztalok;
villas, kihtzos asztalok;
osztott vendéglapu asztalok;

O O O O O
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8.7. dbra: Kifordithato lapt asztalok'®

Szerkezetiik szerint megkiilonboztetiink:

o szétszedhetd vagy ragasztott asztalszerkezetek;
egy-, két-, harom- vagy négylabu asztalok;
fiokos vagy fiok nélkiili asztalok;
intarzias és/vagy faragott asztalszerkezetek;
egyéb asztalszerkezetek (pl. falra szerelt, lehajthato/felhajthatd, 6sszecsukhatd
sth.).
Alakjuk szerint lehetnek:

o négyzet vagy téglalap alaktiak;

o  kor alakuak;

o mértani sokszogek (6t-, hat- és tobbszogletil);

o patkoé alaku és korkava alaki stb.
Asztalok szabvanymeéretei

Az étkezbasztalok lapméretét a mellettiik elhelyezni kivant személyek szama

hatarozza meg. A négyszemélyes étkezGasztal lapmérete 80x80 cm — 100%100 cm,
rendszerint négyzetes vagy kerek. A hatszemélyes étkezbasztal lapmérete 120 — 130 cm
hosszii, 80 — 90 cm széles téglalap esetleg ovalis formaji. Altalaban egy személy részére
55 — 65 cm-t kell szamolni (a rajzokon rendszerint ilyen atmérdju félkort rajzolunk az
étkezéshez sziikséges hely jeldlésére), és persze figyelembe kell venni a talalds
helysziikségletét is. Az étkezdasztalok tobbnyire nagyobbithatdo megoldassal késziilnek,
hogy a személyek szamanak valtozasaval is megfeleljenck rendeltetésiiknek. Az
étkezdasztalok magassagi mérete a lapmérettdl fliggetleniil 75-78 cm. A
dohanyzdasztalok méretei funkciojukbol adodoéan nem ennyire kotottek: hosszuk 60 —
100 cm, szélességiik 60 — 100 cm magassagi méretiik 50 — 70 cm. Asztallab és a kava
Osszeépitése torténhet szakallas vésett csappal, koldokcesappal, specialis Gsszehizo
vasalatokkal, stb. A nagyobbithatdo asztalszerkezeteknél specialis vasalatokat
hasznalunk.

O O O O
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8.2.3. Ulébutorok

o székek (korcsoportok szerint)
o fotelek, kanapék;
o iskolai, templomi padok stb.

Szerkezeti megoldasuk szerint:
o hajlitott elemeket tartalmazo székek (Thonet);
karosszékek;
karpitozott székek, fotelek, kanapék;
egy-, harom- és négylabu székek,
hintaszékek;
allithato iilésmagassagu és/vagy tamlaju székek;
Osszecsukhato székek;
samlik, padok;

O O O O O 0O O

8.8. abra: Thonet szék 110

Anyaguk szerint:

o fa-, mianyag, fém- vagy vegyes szerkezetliek stb.
Alakjuk szerint:

o kor alakuaak;

o négyszog (négyzet, téglalap, trapéz) alaktak.
Uldbutorok szabvanyos méretei

A szék az ember kényelmét kozvetleniil szolgald butordarab. Méretei a funkcio

szerint kiilonb6z6ek. Az emberek méretei személy szerint kiilonb6z6ek, de manapsag
székeket nagyrészt sorozatgyartasban készitenek, ezért az atlagos emberi méretekbdl
kiindul6 altalanos méretekkel dolgozunk. A konyhai székek atlagos mérete:
ilésmagassag 42 — 45 cm, iilésmélység 40 — 44 cm, iilésszélesség el6l 42 — 45 cm,
iilésmélység hatul 36 — 40 cm, a tamla magassaga 80 — 90 cm, ddlésszoge 100 — 105°.
A karosszékek méretei a szerkezeti kialakitds okan némileg kiilonboznek a
tamlasszékek méreteitdl. Az iilésmagassag megegyezo, de az iilés szélessége eldl 50 —
54 cm. Az iilésmélység 48 — 54 cm a nadszovet vagy 1éc tamlaju karosszékeknél, de a
karpitozott tamlasokat 2 — 3 cm-rel mélyebbre méretezziik. A karosszékek hattamlaja
83 — 94 cm magas. A fotelek elsdsorban pihenés céljara szolgalo iilébutorok. Formai

0 Forras: www.wikipedia.org
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kialakitastol fiiggéen ezek is sokféle méretben késziilnek, de atlagos méreteket itt is
meghatarozhatunk. Altaldban a fotelek iilésmagassaga 38 — 42 cm, mélysége 52 — 54
cm, a karok kozti belméret 52 — 56 cm, a karfa magassaga az iil6laptol 22 — 23 cm. A
hattamla magassaga 75 — 80, de akar 100 cm is lehet, d6léssz6ge nagyobb, mint a
tamlasszékeké (100 - 105°). A Magyar Szabvanyok (MSZ) hasznalata kotelezo,
azonban a nemzetkdzi piac elvarasainak csak a nemzetkdzi szabvanyok (ISO, IEC, ITO)
betartasaval lehet eleget tenni. Ugyanakkor a nemzetkdzi szabvanyok eldsegitik a
gazdasagi fejlodést, az egységes technoldgiak elterjedését.

8.2.4. Szekrény-butorok

A szekrény az ember kényelmét, targyainak tarolasat és létsziikségleteinek
kielégitését szolgalod lakberendezési targy, mely a funkcionalis jelentdségein tulmenden
dekoracids szereppel is bir. A szekrény tiikrozi az adott kor tarsadalmi igényeit és
technikai fejlettségét. A szerkezeti kialakitds szerint beszélhetliink kavaszerkezet(i
(lapszerkezetes), keretszerkezeti, allvanyszerkezetii ¢és vegyes felépitésii
szekrényekrol. A szekrények a tarlobtitorok kozé sorolhatok.
Zart szekrényeknél alkalmazott ajtotipusok

A szekrények alapvetéen nyitott (kdnyves) és zart kiviteliek lehetnek. A zart
kivitelli szekrényeknél megkiilonboztetiink oldalt nyilo-, told-, lefelé nyild ajtokat.
Ezek a szekrénytest homlokfeliiletét zarjak le. Az ajtokat a méret és nyitdsuk modja
szerint csoportosithatjuk. Az ajtok szélessége szilardsagtani okokbdl 550 — 600 mm,
magassaga 1550 — 1650 mm lehet. Egyes szekrényajtd lapoknal az ajtdé magassaga
elérheti a 2400 mm-t is, ahol specialis vasalat alkalmazasa sziikséges.
Lapszerkezetii butorok kialakitasa

A szekrények a tomor lapokbol dsszeallitott butorok tipikus példai. Az ilyen
szerkezeti  kialakitdssal rendelkez6 butorasztalos-ipari termékek alapanyaga
agglomeralt lap vagy tomor fa. Lapszerkezetli butoroknal legelterjedtebb alapanyag az
erezett, nyomott, laminalt feliilet. Az erezett nyomott feliileten olyan termékeket értiink,
amelyek egyik vagy mindkét oldalara faerezet utdnzatot nyomnak és ezt matt,
selyemfényli vagy fényes lakkréteggel vonjak be. Megkiilonboztetiink nyitott, illetve
zart porust feliileteket. Laminalas, az a technologiai eljaras, ahol a termék egyik
oldalara miigyantaval atitatott papirlaminatot sajtolunk. A feliilet lehet egyszin,
fautanzatl, vagy egyéb mintas. Feliileti kivitele selyemfény(i, vagy magasfényii. A
lapokat kavakotéssel rogzitik egymashoz. A lapok éllezarasa torténhet: furnérral, él-
foliaval, élléccel. Osszeépités koldokesappal, idegen csappal, kiilonféle dsszehtzod
vasalatokkal.
Szekrények kialakitdsanal alkalmazott butoripari szabvanyok

A szekrények eszkdztarolasra alkalmas butorasztalos-ipari termékek. A
butoripari szabvanyok a szekrényekre szilardsagi, stabilitdsi, valamint a mindségi
osztalyra és a butorélekre vonatkozo eldirasokat tartalmazzak. Alapvetd irdnyelv még,
hogy figyelembe vegyiik tervezéskor az alapanyag méreteit, ezzel elkeriilhetjik a
felesleges megmunkalast és az ezzel keletkez6 hulladékot megtakarithatjuk.
Konyhaszekrények tervezésénél az alabbi szabvanyt vessziik figyelembe (MSZ EN
116)

—  hl munkamagassag: 850+50; 900+50; 950+50;
— h2 alsészekrény és alaépitett gépmagassag 820; 870; 920
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—  h3 ldbazatmagassag: min. 100

— 11 munkalap mélység: min. 600

— 12 munkalap tilnyalas: max. 30

— 13 korpusz, ill. késziilék mélység: max. 11

— 14 fels6 szekrény mélység: max. 400
Meéret meghatarozas mm-ben torténik.

Allvanyszerkezetii batorok kialakitasa

Az allvanyszerkezetli termékek alapszerkezete a négy allvany, amelyeket
vizszintes 0sszekotokkel kapcsolnak dssze. Erre a labazatra épiil fel az egész butor. A
szerkezetet alapvetden asztalok ¢és iilobutorok kialakitasanal alkalmazzak, de gyakori
szekrények és fekvobutorok esetén is. Az allvanyszerkezetii szekrények oszlopait
kitolté anyagok lehetnek tomor lapok, betétes szerkezetek és boritott vagy lemezelt
betétek.

8.2.5. Fekvébutorok
Az agyak szerkezete

Az agyak {0 szerkezeti részei az agyszerkezet és a karpitozott fekvéfeliilet.
Elhelyezésiiket tekintve lehetnek egyszemélyes vagy franciadgyak, amelyek
szimmetrikus egységet alkotnak. Altalaban fibol késziilnek, de néha fémbdl készitik
Oket. A fabol késziilt agyvégek lehetnek allvany-, keret- vagy lapszerkezetiiek. A
fejvégeket és labvégeket leggyakrabban szétszerelheté agyvasalatokkal épitik 6ssze az
agyoldalakkal.
Agyakkal kapcsolatos kovetelmények

Az agyak tobbnyire tomorfa, ritkdbban lapalkatrészekbdl Osszeallitott
szerkezetek. A méretek kialakitasanal a kényelmi szempontokon feliill a termék

s

matrac talnyaldsa 3 - 5 cm, a matrac vastagsaga 8 - 17 cm kozott. Az agybetétek
tartoszerkezete késziilhet falamellas kivitelben, tomorfa deszkakbol 3 cm tavolsagban
és tomorlapbol, a lapban a szell6zési lehetdségeket biztositani kell. Az agybetétekre
helyezhet6é matracoknak szamos fajtajat hasznaljak, amely késziilhet rugos vagy rugo
nélkili kivitelben. Parnazatukat tekintve természetes és mesterséges uton eldallitott
szalas, vagy hab anyagokat tartalmaznak.

8.2.6. Gyermek butorok

A berendezés lehetbleg kiilonallo butorokbdl alljon. A butorok legyenek
konnyen tisztithatoak, élei lekerekitettek és ne legyenek kiallo részek, melyek kdnnyen
sériiléseket okozhatnak. A padlo legyen konnyen apolhatéd és melegburkolat, példaul
fabol késziilt, és természetes alapanyagl szOnyeg is borithatja. A racsos agyon 1évé
matrac hosszmérete 140 - 160 cm, magassaga 10 cm. A matrac anyaga lehet 16sz0r,
latex, habanyag vagy kokuszrost. Racsos gyermekagy kialakitasanal nagyon fontos a
racs méreteinek pontos meghatarozasa. A racselemek tdvolsdga nem lehet 8 cm-nél
nagyobb.

8.2.7. Fa- és egyéb anyagok kombinacios lehetdségeinek alkalmazasa a butorgyartasban
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A butorgyartasban hasznalatos egyéb anyagokrol altaldnossagban
A butoriparban a szerkezeti elemek kialakitasahoz, rogzitéséhez, vagy
tartasahoz egyéb anyagokat is hasznalunk:
o fémek (tarto szerkezetek, vasalatok, butorrugok, huzalok, diszek);
o milanyagok (tartoszerkezetek, alkatrészek, diszek);
o rogzitd anyagok (szog, facsavar, metrikus csavar, alatétek, Osszehuzo
vasalatok, zarak, pantok);
parnazoé anyagok;
burkoléanyagok (butorkarpit, bér, miibér, miifurnérok, folidk, formikak);
iivegek, marvanyok;
o mas ndvényi szalas anyagok (nad, gyékény).
Rugok, rugézatok
A rugdk nagy szilardsaga acélbol késziilnek. Lehetnek tartoszerelési és
butorrugdk. A tartoszerelési rugokat vagy sikrugokat a végiikon kengyellel latjak el,
amellyel rogzithetok a karpitos kerethez. A butorrugok késziilhetnek egy- vagy
kétktpos kivitelben. A butorrugok jellemz6é méretei a menetszam, huzalvastagsag,
teljes magassag ¢s atmérd. A rugdkat meghatarozott hosszisagi és szélességi méretben
tobb, henger alaki rugd Osszekapcsoldsdval gépi uton alakitjak elé (epeda). A
rugdzatok ¢€leinek kialakitasara kétkupos butorrugd esetén éldrotot, epedanal élkeretet
alkalmazunk.
Tomdbanyagok
A tdmdanyagokat alacsony karpitozasu butoroknal illetve magas karpitozasu
butoroknal egyarant alkalmazzuk. A tdmdéanyaggal szemben tamasztott kovetelmény:
megfeleld rugalmassag biztositasa, egyenletes feliilet kialakitdsa, a hosszl tavl forma
megtartasa.
Leggyakrabban hasznalt toméanyagok:
o hagyomanyos: afrik, fibris, szizal kender
o korszerii tomOanyagok: habszivacs, vlies bevond anyag
Faipari szegek, csavarok, szerelvények
A szegek kiilonbozé alkatrészek Osszeépitésére, felszerelésére, rogzitésére
hasznalhatoak, oldhatatlan kotést biztositanak. A szegek a legegyszertibb kotéelemek,
szerepilk a magasabb rendli gyartmanyok eléallitasanal alarendelt. Egyetlen kivétel
talan a tlizokapocs, amelyet példaul hatlemezek rogzitésére, vagy a karpitosiparban a
butorkarpit rdgzitésére hasznalunk. A facsavarok: nagy menetemelkedésii csavarok, a
menetek a csucsban futnak 6ssze. A faforgacslapok csavarjai éles kettds menettel
késziilnek. A csavarok: hengeres palasti metrikus rendszerd, altalaban jobbmenetes
kotéelemek. Fejformajuk a facsavarokéhoz hasonldéan igen valtozatos. A szerelvények:
butor- és épiiletasztalos-ipari termékekben alkalmazott 6sszehizd-, mozgatd-, zard- és
diszitéelemek. Ide sorolhaté az igen gyakran hasznalt kivetOpant, a fiok- és
szekrényzarak, gorgés fidkvasalat, a toldajtovasalat, a kulcscimkék, polctartok,
fogantyuk a butorok menetes és excenteres 0sszehlizo vasalatai stb.
Textiliak
Butorok karpitozasara tilnyomorészt szoveteket hasznalnak. A szdvetek
fonalakbol, a fonalak elemi szalakbol, szalas anyagokbodl késziilnek. A szdvet két
egymasra merdleges fonalrendszer keresztez6dése révén jon létre. A felhasznalt
szalanyagok természetes és mesterséges eredetliek. Karpitozo textiliak gyartasahoz
legnagyobb részben pamutot, hancsrostokat, gyapjut és miiszalakat hasznalnak.

O O O
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Habanyagok

A habanyagok nagyban javitjak a karpitozasok rugalmassagat és komfortsagat.
Eloallitasi és felhasznalasi mod alapjan megkiilonboztetiink hablemezeket ¢és
formahabokat. A kaucsukfa csapolasabdl nyert tejnedvet (nyersgumi) a vulkanizacids
eljaras felfedezése tette sokoldaluan felhasznalhatova. A habgumi lemezek természetes
gumitejbdl habositassal és vulkanizalassal késziilo, cellaszerkezetii termékek. Jol
szabhatok, ragaszthatok. A habanyagok formacikkek gyartasara is alkalmasak.
Formahabok formaba vagassal és formahabositdssal gyarthatok. A poliuretin
formahabok homogén egységet alkotnak, ezért a feliiletek rugalmassagat, keménységét
megfeleld parnazat alkalmazasaval kell biztositani.

8. 9. dbra: Hengerpéarna® 8.10. abra: Ekparnall?

Diszitdanyagok és kellékek
A kivant stilus elérésének eszkozei, emellett fontos esztétikai szerepiik van. A
karpitos bevonatok eltisztazasahoz, a behajtasok rogzitéséhez és esztétikai céllal
hasznaljak a diszszegeket. Valtozatos fejkialakitdssal és méretben késziilnek. A
mélytiizéssel késziilé parnazatokon tobbnyire gombokat hasznalnak. A gombok tartd
szerepe fontosabb, de a diszitésben is szerepet kapnak, késziilhetnek fémbdl, fabol vagy
milanyagbdl, igényesebb termékek esetén csont, dragakd berakas is alkalmazhatd. A
parnazatok rogzitésére, 0sszekapcsolasara vagy ezen funkciok utdnzasara szolgalnak a
csattok és kapcsok, vagy tépdzarak.. Alapanyaguk bor, miibdr, szovet vagy mlianyag
alapanyagt termékek. A stil- és stilizalt butorokon sokszor az allvany egyes motivumait
a karpitozott feliileten is megismétlik. A butorok diszitésénél faragasokat alkalmazunk.
Borok, miiborok
Az asztalok, és székek gyartasanal nem csak fa alapanyagot lehet és szabad
felhasznalni. Sokféle alapanyag egésziti ki a butorokat, ezeket funkcionalis vagy
esztétikai célbol alkalmazzak. Az egyéb kiegészitd anyagok:
= boOrok (marha, kecske, birka),
=  miborok (textilalapti miiborok, miianyag foliak),
= textilidk (a karpitozas anyagai, a pamut, a hancsrostok, a gyapjt, a miiszal),
= afolidk (a természetes furnérok kivaltasara hasznalt foliak és mianyaglapok),
az iivegek (livegajtok, tikrok).
= a marvanyok a butorok tetejére szerelt, természetes eredetli asvanyok,
amelyeket fiirészelés, majd csiszolds Ujan lapokkda dolgoznak.
Megkiilonboztetésiik a sziniik alapjan torténik. A legismertebbek: karrarai
marvany (fehér), napoleon-marvany (meleg sargasbarna), ruzsmarvany
(vordses szinll), tiringiai marvany (fekete).

1 Forrds: http:/iwww.biohome.hu
12 Forrds: http:/iwww.biohome.hu
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A bor az egyik legértékesebb bevonodanyag. Rugalmassaga, szivossaga, lég- és
nedvesség-ateresztd képessége alkalmassa teszi az iilé és fekvobutorok boritdsara. A
miib6r: természetes boroket helyettesitd, mesterségesen eldallitott anyag. sziikebb
értelemben a puhaborok helyettesitésére alkalmas.

8.11. dbra: Bérbevonatu kanapé!®®

Faiparban alkalmazott mianyagok
A butoriparban a mlianyagokat kész, félkész termékek és specialis anyagok
forméjaban alkalmazzuk. Félkész termékek: tovabbi miiveletekkel valnak az Gsszetett
termékek részévé; ilyenek az
- éllécek, élfoliak, foliak, lemezek,
- tomitések, csovek, rudak;
A milanyagok felhasznalasanak eldénye: konnyen, valtozatosan formazhatok,
feliiletkezelést nem igényelnek, a biologiai karositoknak ellenallnak, vizallok, aruk
pedig rendszerint alacsonyabb, mint a hasonld célu fa- vagy fémtargyakeé.
Uvegek
Faiparban kiilonféle kiegészité elemekként alkalmazzak. Kereskedelembe
kiilonb6z6 formaban, szinekben kaphatok. Alapanyaga a kvarchomok. A nyersanyagot
finomra 6rlik, tisztitjak, és meghatarozott aranyban 6sszekeverik az adalékanyagokkal
(szdda, glaubersd, mészkd, hamuzsir). Az eldkészitett nyersanyagot 1000 °C koriili
hémérsékleten megolvasztjak, kialakul az {iveg nyersanyaga, amelyet 1600—1650 °C -
ig tovabb hevitenek, hogy teljesen cseppfolydssa valjon, és a benne 1évé gaz- és
légbuborékok eltdvozzanak.

8.3. Butorgyartas
A nagyiizemi gyartas feladatai, a tervezés

A miiszaki dokumentacioban csak olyan alkatrészek szerepeljenek, amelyek
kialakitdsa, megmunkaldsa a rendelkezésre all6 gépekkel megvalosithato. A
munkaszervezés feladatkorében meg kell tervezni a technoldgiai sorrendet a
rendelkezésre allo gépek, a miiveleti idok, a munkaerd-allomany figyelembevételével.
A tényleges termeléshez meg kell tervezni a termék készitésének feladatsorat és a
miiveleti sorrendet, hogy a termelés folyamatos legyen. Ennek Iényeges cleme a
termelés szilk keresztmetszetének megkeresése. A feladatsort természetszeriien a
gyartand6 termék szerkezete hatarozza meg.

Y3 Forrds: http://www.ulogarniturahaz.hu
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8.3.1. A gépsorok lizemeltetési szabalyai

A gépsorok nagy értékii, termelékeny berendezések, ezért beallitasuk és
iizemeltetésilk nagy koriiltekintést, szakértelmet és gondossagot igényel. A
gépegységek beallitasa utan kiilon-kiilon probadarabokkal kell ellendrizni a beallitasok
pontossagat. A gépsort rendszerint programkapcsold inditja. Ennek miikddése kizarja a
kiilonbozé gépek egyidejii induldsdt. Ennek hidnydban a kézi inditas folyaman
figyelembe kell venni, hogy az egyidejii inditds konnyen tulzott megterhelést okozhat
az tizem elektromos ellatasanak. A gépsor valamennyi gépegységén ¢és
szallitdberendezésén olyan kézi kapcsolot kell felszerelni, amellyel sziikség esetén a
gépsor barmelyik pontjan leallithaté a teljes gépsor.

Az alkatrészgyartas

A miiszaki dokumentacid6 pontosan meghatarozza a gyartando alkatrész
anyagat, méreteit, formajat, a feliiletkezelés anyagat és moddjat, valamint az egy
butorhoz sziikséges darabszamot és a teljes sorozathoz sziikséges darabszamot is.
Biztositani kell a technologiai sorrend pontos betartasat, az alkalmazott berendezések
megfeleld miiszaki allapotat, a gyartasi eljaras pontossagat.

Az egyedi és a sorozatgyartds fontosabb eltérései

A kétféle gyartastipus legfobb kiilonbsége a gazdasagossagban rejlik. Az egyedi
termék épp ugy meg kell tervezni, mint a nagyiizemileg gyartottat, de az egy termékre
vetitett tervezési koltség az egyedi gyartas esetén az egyedi butorra terhelddik teljes
egészében, mig a sorozatgyartasnal a koltségek megoszlanak a gyartott mennyiség
kozott.

Csoportos gyartds

Az egymast koveté munkamiveleteket végzé munkahelyek egy teriileten
helyezkednek el. A berendezések egyediségét a technologia hatarozza meg. A
munkahelyek k6zott az idébeli kapcsolat altalaban laza, de lehetdvé valik a szomszédos
munkahelyek  munkaciklusainak  Osszehangoldsa. Az anyagmozgatasi utak
lerdvidiilnek, az alkatrészek a szomszédos munkahelyek kdzott mozognak. Ez a fajta
gyartas sorozatgyartas, de az alkatrészeket kisebb tételekben tovabbitjak a munkahelyek
kozott. Ez a rendszer mar lehetdvé teszi az egyes miiveletekre beallitott, specializalt
anyagmozgatasi eszkdzoket. A munkafolyamat egyes miiveletei nem 0sszehangoltak,
ezért sziikség van kisebb tarolohelyekre. A faipari iizemek {izemrészeinek
leggyakrabban ez a rendszer felel meg.

Folyamatos gyartas

Folyamatos gyartas esetén a megmunkalasi miiveletek pontos idébeli
Osszehangolésa sziikséges. Ez sok esetben csak a miiveletek szétaprozasaval oldhatd
meg, s ez altal a gyartosor hossza jelent6sen megnéhet. Az anyagmozgatasi Gtvonal
egyértelmil és hosszl idészakra allandd. Az anyagaramlasban, szamban és méretben
teljesen azonos vagy csak kis mértékben eltéré munkadarab vesz részt. Az idébeli
Osszehangolasabol fakadéan a munkadarabokat mindig megfelel6 idoben kell inditani
és a megfelel6 munkahelyre juttatni. A folyamatos gyartas tovabbfejlesztett valtozata
az automatizalt gyartésorok alkalmazasa, mely el6térbe helyezi az anyagmozgatas
folyamatszabalyozo jellegét.

Nagyiizemi gyartas (sorozatgyartas) feladatai
Automatizalt gyartas
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Automatizalt gépsorok kialakitasakor az elérendd célok kozé tartozik a
kevesebb ¢élémunka raforditas elérése, kisebb fizikai erd igénybevétele, j6 mindségii
megmunkalas, gyorsabb atfutasi id6 elérése. Gépsornak az olyan 6sszekapcsolt gépek
szamitanak, melyek kozott az anyagszallitdas folyamatosan mikodik. Inditasa és
kiszolgalasa szerint a gépsor lehet kézi, gépi és automatikus. A gépek kozott torténd
folyamatos, zavartalan anyagszallitas feltétele, hogy a technologiai miiveletek
szinkronizaltak legyenek. Szinkronizalas alatt azt értjiik, hogy azok a munkahelyek,
melyeket a szallitoberendezés dsszekot, egyenletesen legyenek terhelve. Utemidének
nevezziikk az egyenlé miveleti idoket. Sziik keresztmetszetnek nevezziik azokat a
munkahelyeket, ahol a gyartott termék a legtobb 1d6t tolti. Ezek a szlik keresztmetszetek
kikiiszobolhetok tobb gép munkaba allitasaval vagy a szlik keresztmetszetet képzo gép
nagyobb teljesitménytiire cserélésével, esetleg segithet tobb dolgozd alkalmazasa, a
miiszaki szint emelése.
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8.12. dbra: CNC megmunkal6 kdézpont gépsorra alakitvall4

8.3.2. Mindségellendrzés feladatai

Gyartaskozi ellendrzés

A gyartaskozi ellenérzés végezhetd mindsitéssel és méréssel. A mindsitett
ellendrzés esetében csak arrél kapunk informaciot, hogy a munkadarab meghaladta-e a
tiirés hatarértékeit, vagy sem. Ennek az ellenérzési fajtanak az eszkozei idomszerek és
sablonok. Az ilyen fajta ellendrzés gyorsan elvégezhetd, viszont nem kapunk
informaciot arrdl, hogy a munkadarab méretei mennyivel térnek el a hatarértékektdl. A
méréses ellenérzés esetében valamilyen méréeszkdzt vagy méréberendezést
hasznalunk, igy pontosan meg tudjuk hatarozni a munkadarab méretét, ezért egyéb
kovetkeztetéseket is levonhatunk a hatarértékektdl valo eltérésekbol. A
mindségellendrzések koziil leglényegesebb gyartasellendrzési feladat a butorok
terheléses Un. farasztasos vizsgalata, amelyet erre szakosodott laboratériumban
végeznek. (NYME) A gyartaskozi ellenérzés legnagyobb elénye hogy, a hibakat a
keletkezésiik helyén észlelhetjiik, ¢és azokat a megfeleld visszacsatolassal
megsziintethetjiik. A termék elemei pontos megmunkalas esetén sem késziilnek azonos
méretlire. Az eldiranyzott mérettdl plusz - minusz eltérnek, ezt nevezziik szorasnak.
Amennyiben a szoras bizonyos hatarok kozt van, a technoldgia jo. Azokat az elemeket,
amelyeknek mérete a fels6 hatarérték f6lé vagy az also hatarérték ala esik, selejtnek
nevezziik.

114 Forras: Holz-Her
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Végellendrzés

Sorozatgyartas esetén leginkabb a mintavételes ellenérzés alkalmasabb az
esetleges hibak feltarasara. A statisztikai mindségellendrzés Iényege, hogy nem a teljes
tételt vizsgaljuk, hanem annak csak egy bizonyos részét, a mintat. Az ellenérzés soran
a mintadarabok jellemzdinek valamilyen statisztikai adata alapjan hozunk dontést, nem
pedig a mért értékek alapjan.
Az Osszeszerelés, mindségi ellenérzés, csomagolas, raktarozas

A gyartds folyamatdban az utols6 miivelet a kiilonbozd alkatrészek
Osszeszerelése. Az dsszeszerelés fogalomkorébe tartozik az alkatrészek sszeragasztisa
(fix kotés), oldhato és nem oldhato szerelvényekkel valo ellatasa. A nagytestii terméket
altalaban oldhato kotésekkel készitik, a raktarozas és szallitds megkdnnyitésére. A
késztermék mindségellendrzését azonban csak dsszeszerelt terméken végezziik.

9. Vegyes faipari termékek, tomegcikkek gyartasa

A gyakorlati munkajuk soran szerzett, alkalmazott ismereteikkel gyarapitsak elméleti
tudasukat a formaterv, szabasterv, alkatrészrajzok készitése, csomoponti rajzok,
faesztergalyozas technologiaja, koltségszamitasi feladatok, miiszaki leirds készitése,
gyartas utasitasok értelmezése, targykdrben.

9.1. Faipari tomegcikk tervezése

9.1.1. Formaterv készitése

Egy tomegcikk legyartasanak megkezdése el6tt fontos szempont a formai
kialakitas meghatarozdsa. A formanak meg kell felelnie az adott eszkdzzel végzett
feladatoknak (pl.: nem lehet egy gyermekjaték éles, a fakanal négyzetes alaki, a
sepriinyél gorbe, a butorfogantyinak konnyen kézbe vehetonek kell lennie). De a formai
kialakitas nemcsak praktikussagra torekszik, hanem esztétikussagra is, az eladhatosag
érdekében. Egyfajta szempont az is, hogy a legyartasat minél egyszeriibben és
olcsobban tudjuk megoldani. Célszerii olyan format kialakitani, amelynek legyartasa az
elejétol a végéig gépesithetd.

Formai és tartalmi kvetelmények

A gyartasi dokumentacionak nincsenek formai kikotései, fontos, hogy
attekinthet6 és érthetd legyen. A dokumentacidban leirt minden munkafolyamatnal
utalni kell a csatolt dokumentumok adott részére is. A gyartasi Gtmutatasnak van rajzos,
illetve irasos része, ezek egymassal szoros Osszefliggésben allnak. A gyartasra
vonatkozo6, irasos formatumu technoldgiai utasitasokat az alkatrészjegyzék, a
szabasjegyzék, valamint a technologiai sorrend rogziti. Az alkatrészjegyzéket a miiszaki
rajzok alapjan készitik, és a termékben 1évd Osszes alkatrészt, azok darabszamat,
méretét és anyagat magaba foglalja. A szabasjegyzék az alkatrészjegyzék alapjan
Osszeallitott informacidhordozd, mely az alkatrészeket az egyes megmunkalasokhoz,
miiveletekhez sziikséges tulméretekkel tiinteti fel. A  szabasjegyzék az
alkatrészjegyzéket kiegészité dokumentumként is kezelhetd.

9.1.2. Gyartasi utasitasok értelmezése
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Ez a dokumentum leirassal szolgal egy alkatrész vagy egy egész termék
legyartasarol, dnmagaban és egyéb gyartasi dokumentacioval egyiitt is hasznalhatd, az
utobbi  megoldas alkalmazasa célszeri. A technologiai sorrendben és a
szabasjegyzékben foglalt gyartasi utasitdsokat miiveleti helyenként lebontjak. A
gyartasi dokumentum lehet fix vagy kit6ltendd. A kitdltendé formatumnal helyet kell
hagynunk a munkavégz6 és a munkat ellenérzé személy kézjegyzetének. Bejegyzést
készithetiink egy adott munkafolyamat végén vagy miszakonként is, esetleges
problémak felmeriilése esetén. A dokumentumhoz hozzacsatolandd a szabasjegyzék
illetve egy jellegrajz, valamint a csomoponti rajzok, amely segitségével 1épésrdl 1épesre
elkészithetdvé valik barmilyen faipari szakember szdmara az adott termék.
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9.1. dbra: Csavarh(iz6 nyél méretezése'*

9.2. 4bra: Fagyliri — elemekbdl kialakitott 6ral'® 9.3. 4bra: Fajatékok!t’

Y5 Forrds: Faesztergdlyozas MUM Tankényv
Y8 Forrds: www.faipar.eu
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9.4. abra: Kenyértart6''8
Formatervezési mintanak mindsiil egy termék egészének vagy részének eldre

elkészitett vizualis vazlata, amelyet magéanak a terméknek vagy annak diszit6 elemeinek
jellegzetességei adnak. Maga a formatervezés nemcsak kiillemi fontossag, hiszen egy
termék formatervének az ergonomiai szempontoknak is meg kell felelnie. Magaban a
formatervben iizleti szempontokat is figyelembe kell venniink:

= piacképesség

= eldallitasi koltségek

=  kedvez0 szallitas, raktarozas,

= o javithatosagi tényezok

= jo eladhatésag
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9.5. abra; Ekszertarté dobozkal®

9.1.3. Alkatrészjegyz€k készitése

Az alkatrészjegyzék a termék Gsszes elemét megjelenitd €s azok jellemzdit leiro
dokumentum. A késobbiek folyaman elkészitett szabasterv alapjaul szolgal. Ez egy
szervezésre és ellenOrzésre egyarant alkalmas tablazat, melybdl megtudhatjuk az
alkatrészek fajtait, a sziikkséges darabszamot, a méreteket, a felhasznalt anyagokat és az
alapanyagok mennyiségét. Az alkatrészjegyzék alapjan eldonthetjiik, hogy milyen
mindségli anyagbol és mennyit kell vasarolnunk.

Y8 Forrds: www.faipar.eu
19 Forrds: www.faeszterga.ro
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Szabasterv készitése és jelentdsége

A szabastervben az alkatrészjegyzék elemeinek méreteit vessziik alapul,
amelyre rahagyjuk a gyartas soran sziikséges tulméreteket. A tulméreteket a
technologiai miivelethez és az alkatrészen végzendd tovabbi megmunkalasok
fiiggvényében kell kialakitani. A gyalulashoz sziikséges rahagyas 2 mm, a haromszori
csiszolasé 0,5 mm oldalanként. Tehat a keresztmetszeti talméret igy 5 mm-re adodik. A
hosszanti tilméretnek oldalanként legalabb 10 mm-nek kell lennie.
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9.6. abra: Szabasjegyzék!?

Az anyagnorma (darab jegyzék) az anyagcsoportok szerinti mennyiségi igényt
tartalmazza, anyagcsoportok szerinti elkiilonitésben. A sziikséges anyagmennyiség a
veszteséget is tartalmazza. A jegyz€k alapjan megallapithaté, hogy milyen bruttd
anyagmennyiségre van sziikség a megrendelés teljesitéséhez.

g

kg felhasznalt anyag megnevezése mennyisége
5}

1 lucfenyd 0,0025 m®

2 MDF lap, 8 mm vastag 0,07 m?

3 fogantya 1db

4 raiit6d6 90-100°-os kivetdpant 2 db

5 a kivetdpant tipusatol fiiggden: 3,5x16-0S | 4 db

6 ragaszto max. 0,5 dI

120 Forrds: a szerzé
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9.7. 4bra: Anyagnorma (darab jegyzék) MINTA?
9.1.4. A technoldgiai sorrend

A technoldgiai sorrend szigort eldiras, felcserélése nem lehetséges. Errdl a
sorrendrdl akar egy dokumentumot is készithetiink, amelybe a teljes termék gyartasi
folyamatat belefoglalhatjuk. Célszerli egyazon munkafolyamatot minden alkatrészre
tekintve egyszerre végezni, ezzel id6 és faradsag sporolhatd meg. A technologiai
sorrendnek tartalmaznia kell:

=  sorszamot

= miveletek részletes leirasat, fajtait

= sziikséges eszkozoket

=  megmunkalas soran alkalmazott szerszamgépet
=  megmunkalasi idoket

9.1.5. Miiszaki rajzok és fajtaik

A mtszaki rajzok az érvényben 1évé faipari szabvanyok alapjan késziilnek. A
miiszaki rajz legfontosabb egysége a munkadarab geometriai kialakitasanak rajza.
Attekinthetnek és egyértelmiinek kell lennie, hogy minden faipari szakember olvasni,
értelmezni tudja. A faiparban
alkalmazott miiszaki rajzok lehetnek:

=  (nallé formai vazlatok,

= formatervek,

= csomopont-kijeldld rajzok,

= csomoponti rajzok,

= (sszeallitasi rajzok,

= alkatrészrajzok.
Az Osszeallitasi rajzok a termék készre szerelt allapotdt mutatjdk meg, mig az
alkatrészrajzok az egyes alkatrészekrdl nyujtanak pontos geometriai és technoldgiai
informaciokat. A muszaki rajzok alapjan tudjuk elkésziteni az alkatrészjegyzéket is, és
ez szolgaltatja az adatokat a miiszaki dokumentécio tobbi egységének is.

9.1.6. Alkatrészrajzok készitésének menete

A faipari alkatrészrajzok a termék egyetlen alkatrészének kiils6 és belsd
tagoltsagat jelenitik meg, feltiintetve minden méretet és a megmunkalashoz sziikséges
informaciokat (feliilleti érdesség, tlirés). Az alkatrészrajznak annyi megfeleld szamu
nézetet €s metszetet kell tartalmaznia, hogy a munkadarab geometridja egyértelmiien
definialhato legyen, tehat minden sziikséges méretet meg tudjunk rajta adni. Az
alkatrészrajzok a csomoponti rajzok alapjan késziilnek, a csomoponti rajzok pedig a
formatervek alapjan. A csomdponti rajzon a szerkezet szempontjabdl lényeges
csatlakozasi pontokat részletezziik ki, melyrél az egyes alkatrészek méretei mar
egyértelmiien meghatarozhatok. Az igy kapott alkatrészrajzokon mar a gyartas szamara
sziikséges feliileti érdesség és tiirésértékek is fel vannak tiintetve. Az alkatrészrajzokat
szigoru rajzi szabalyok szerint kell elkésziteni, ami az egyértelmiiséget biztositja.

121 Forrds: a szerzé
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9.8. abra: Alkatrészrajz'??

Az alkatrészrajz feladatanak csak akkor felelhet meg, ha egyértelmii és pontos
informaciokat kdzol, ezért a formai kialakitasa szigort rajzi szabvanyokhoz kotott. A
mindenki altal elfogadott egységesitést szabvanyositasnak nevezziik, melynek célja a
rendszeresen ismétldodé miszaki feladatok egységes megoldasi modjanak
meghatarozasa és kovetkezetes alkalmazasa, amivel mindig ugyanazt az eredményt
érhetjiik el. A szabvanyok egy adott problémakdrre optimalis megoldast kinalnak. A
miiszaki rajzok készitésére vonatkozd szabvanyok eléirjadk az alkalmazhato
rajzlapméreteket, a keretezés mddjat, az alkalmazhato vonalfajtakat. Meghatarozzak az
alkalmazhatd betiiket, azok kialakitasait és méreteit. Rogzitik a geometria egyértelmii
megadasara vonatkozo vetiiletek €s nézeti képek elrendezését, valamint a méretezés
moddjat. A rajzi szabvanyok az illesztett kotések tiiréskialakitdsaira vonatkozo
eléirasokat is tartalmaznak.

9.1.7. Az alkatrészrajzok tartalma

Az alkatrészrajz teljes egyértelmiségének érdekében, minden olyan informaciot
tartalmaznia kell, amelyre a gyartasban résztvevd személyeknek sziikségiik lehet:

= ¢rtelemszeriien magat a rajzot

= minden olyan méretet, amely a gyartas soran kialakitasra kertil

= az alkatrész anyagat

= arajz Iéptékét

= esetleges idegen segédanyagok megnevezését

9.1.8. Alkatrészrajzok készitése

Csoméponti rajzok készitése
Csomopont-kijel616- vagy jellegrajz
Magardl a termék egészérdl készitett rajz a jellegrajz, amely tartalmaz:
—  Eldl-nézetet
—  Feliil-nézetet
— Oldal-nézetet
— Homlok-metszetet
— Fligg6leges-metszetet
—  Vizszintes-metszetet

122 Forrds: Faesztergdlyozds tankényv
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A jellegrajz adott, M=1:1,1:2 I[éptékben késziil. A rajzon fel kell tiintetni maganak
a terméknek a befoglalo méreteit, valamint a fontosabb alkatrészek méreteit, amelyek
kész, un. tiszta méretek. Meg kell jeldlni minden olyan csomdpontot, amelyet késGbb
M =1: 1-es méretben is meg kivanunk rajzolni. Ez minden olyan csomépontot jelent,
amelyen korabban nem szerepl6 faipari kotés talalhatd. Magan a rajzon fel kell tiintetni
egy szovegmez6t is, amelynek tartalmazni kell:

o atermék nevét
a rajzkészit0 nevét
a munkahely nevét
arajz 1éptékeét
a datumot

[l 900 =1

O O O O

[Rp— N P——

9.9. abra: Jellegrajz (csomépont-kijeldld rajz)?

A csomédponti rajzok
Magéan a csomoponti rajzon minden olyan szerkezeti kotésnek szerepelnie kell,

amelyet a gyartas soran ki kell majd alakitanunk. Rajz M = 1 : 1-es Iéptéken kertil
kidolgozasra.
A rajzokon minden méretet kivétel nélkiil fel kell tiintetniink.
Tartalmaznia kell még:

=  acsomépont szamat

= ametszet sikjanak betiivel vald jelolését

= afaszaliranyanak jelolését

= az alkatrészek megnevezését

128 Forrds: a szerzé
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A szekrények elemei

1 tetd; 2 oldalak; 3 fenéklap; 4 fuggdbleges valaszlap;
5 hatlap; 6 fioktartd keret; 7 fioktarté (csuszoé) keretdarab;
8 vizszintes valaszlap; 9 ajto; 10 fiok; 11 labazat

9.11. abra: Robbantott rajz
125

124 Forrds: a szerzé
125 Forrds: Agfalvi Fléra: Faipari szerkezetrajz szakrajz
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9.2. A fa esztergalyozasanak technologiaja

A leggyakoribb megmunkalas, amellyel tomegcikkeket gyarthatunk, az
esztergalas. Megfeleld felszereltségnél célszerii egy sablont késziteni, a tobbi
munkadarabot elkészithetjik ugynevezett masoloesztergaval is. Ez lényegesen
csokkenti az egy munkadarab elkészitéséhez sziikséges id6t, és formailag azonos lesz
az Osszes darab, akdrmennyit gyartunk az adott termékbdl. Fontos, hogy a sablon
hibatlan legyen. Az alabb lathatd bdlcsOben az esztergalt cikkek masoloesztergaval
késziiltek, sorozatgyartasban.

9.12. 4bra: Bolcs6!?®

9.2.1. Az esztergalas technoldgiaja

Megkiilonboztetiink, gépi és kézi esztergalast. A kézi esztergalason beliil hossz-
és keresztszaltl esztergdlasrol beszélhetiink. A hosszesztergalas végezhetd a gépen
elhelyezkedd csticsok kozott vagy szabadon. A szabadon esztergalt munkadarab hossza
nem lehet 250 mm-nél nagyobb a biztonsdgos munkavégzés érdekében. A
hosszesztergalas megkezdése el6tt igen fontos a megfeleld szerszam és befogdeszkoz
kivalasztasa. Gyakrabban hasznalt és szebb feliiletet add esztergalasi technoldogia a
keresztszalii esztergalas. Itt a fa rostjai mer6legesek a forgastengelyre. Ezen
megmunkalast a nagyolo, lapos, illetve specialis vésokkel végezziik.

e

9.13. 4bra: Esztergakés fajtak*?’
Az esztergalas befejez miiveletei

126 Forrds: www.favilag.eu
127 Forras: a szerzé
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A keresztszali gyors forgdsnak koszonhetéen a befogott anyag csiszolasi
miivelete soran kiilonlegesen szép feliiletet alakithatunk ki. A munkadarabok
feliiletkezelései végezhetok viasszal vagy parafinnal, magadhoz a forgd anyaghoz
egyszerlien nekinyomjuk a kivant feliiletkezeld anyagot, ez kiemeli a fa szinét és
struktarajat egyarant. Ha valamivel sotétebb és arnyaltabb feliiletet akarunk elérni, ezt
a viaszolas vagy parafinozas utdn egyszeriien megtehetjiilk. Markunkba fogjuk az
esztergalas soran lehullott forgacsot és ranyomjuk a forgé munkadarabra. A viasz,
felmelegedését kovetden felveszi a faanyag szinét és ezzel egy lakkozott feliilet érzetét
adja.

9.14. dbra: Faesztergan késziilt, szép feliiletli eszkzok'?

9.2.2. Szerkezeti kialakitas

Egy termék tervezésénél a szerkezeti kialakitas az egyik legfontosabb tényezd.
A nem megfeleld szerkezeti kialakitas csokkentheti egy termék mindségét és
¢élettartamat. Figyelembe kell venniink, hogy a termék allandé vagy dinamikus
igénybevételnek lesz kitéve élete soran. Ennek megfeleléen kell kivalasztanunk a
fafajtat, a mindséget és a megfeleld szaliranyt. Mig egy butorfogantyu nincs kitéve nagy
fizikai hatasoknak, addig egy széklabnak olyan dinamikus hatasokat kell elbirnia,
amelyekhez sziikséges a jo alapanyag. Egy vagodeszkanal fontos, hogy keményfabol
készitsiik (pl. gbzolt biikk, akac) és az is fontos, hogy az igénybevett feliilet, amelyre a
merdleges iitéseket mérjik, lehetéleg szalirannyal parhuzamos legyen, hiszen igy a
legjobb a faanyag ellenalld képessége. Fontos, hogy a folyamatos terhelésnek kitett
tomegcikkeket csak olyan fabol készitsiik, amelynek nincsenek szerkezeti hibai,
amelyek gyengithetik azt (pl.: mig egy lambériaban lehetnek csomok, addig ez egy szék
lababan elképzelhetetlen).

128 Forrds: www.favilag.eu
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Egy tomegcikket, mindig csakis akkorara célszerli gyartani, amekkorat az
ergonomiai, fizikai és funkcionalis szabalyok meghataroznak. Ha ilyen szabalyoknak
nem kell a terméknek megfelelnie, akkor ugy kell meghataroznunk a méreteket, hogy
azok a gyartds soran egy adott méretli alapanyagbol gazdasdgosan kialakithatok
legyenck. Az alapanyagokat is Gigy valasztjuk ki, hogy egy adott méretli fadru minél
kevesebb veszteséggel kialakithato legyen bel6liik.

9.3. Koltségszamitasi feladatok
9.3.1. Az eldkalkulacio és alap adatai

Egy termék piacra dobasa el6tt meg kell hatarozni a pontos atadasi arat. Ezt egy
elokalkulacios segitségével valosithatjuk meg, amelyben minden koltségnek
szerepelnie kell, amellyel szamolni kell a termék legyartdsa soran. Vannak olyan
kiadasok, amelyek véletlenszeriiek, ezeket csak az utdkalkulacidban tudunk
megjeleniteni, ilyenek pl.: gépledllds, meghibasodas, aremelkedés. Egy termék
megrendelése, illetve arajanlat kérése utan célszeri egy részletes eldkalkulaciot
késziteni:

Tervezett termék vagy szolgaltatas:
1. Megnevezése: (esztergalt asztallab)
2. A termék mennyiségének feltiintetése: (100 db)
3. 1 db termék anyagkdltsége + kellékek, célszerii részletesen kiirni: (3500 Ft)
4. 1 darab termék elkészitéséhez sziikséges id6, szorozva az aktudlis Orabérrel +
jarulékok:
(36ra/db x 650 F/ora, osszesen 1950 Ft/db)
5. Rezsikoltség/darab, amely az elkészitéshez sziikséges idével aranyos: (300 Ft)
6. Osszes koltség/darab: (5750 Ft)
7. Tervezett nyereség/darab: (750 Ft)
8. Teljes ar/darab: (6500 Ft)
9. Afa/darab: (1755 Ft)
Brutt6 ar/darab: 8255 Ft
Osszar: 8255 Ft x 100=825500 Ft

9.3.2. A koltségek

A koltségek azokat a pénzbeli kiadasokat jelentik, amelyekkel egy termék
eléallitasanal szamolnunk kell. Az 6sszes koltséghez nemcsak a termékhez felhasznalt
anyagok koltségei tartoznak, hanem azon anyagok koltségei is, amelyekkel a
termékeket elkészitjiik (pl. csiszolopapir, ragasztd, kopd szerszamok), valamint minden
olyan kiadas, amely az eldallitassal jar (bérleti dij, szallitdsi dij, szerszdmok
karbantartasa, rezsi). A kiadasok meghatarozasahoz célszerii egy id6- és mennyiségbeli
sablont késziteni, a tovabbi szamitasok végzésének egyszerisitése érdekében (pl.: a
munkahoz sziikséges idé egyenes aranyossagban van a felhasznalt energiaval, a
megmunkalt anyagmennyiség egyenesen aranyos a szerszamok kopasaval).

9.3.3. Az anyagkoltség meghatarozasa
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Anyagnorma alapjan meghatarozott dsszes alapanyag értéke az anyagkoltség.
Az anyagnormat altalaban anyag-fajtanként hatarozzuk meg az alkatrészjegyz¢ék adatai
alapjan. A megmunkalasok soran szamolnunk kell bizonyos mennyiségi selejttel is, ezt
a hivatalosan elfogadott veszteségszazalékkal tudjuk a szdmitasok soran figyelembe
venni. Ha nincs hivatalosan meghatarozott veszteségszazalék-érték, akkor statisztikai
adatok alapjan, viszonyitassal vagy probatermelés soran meghatarozhato. A
veszteségszazalék fiigg az anyag minéségétdl, fajtajatol, valamint az alkatrész alakjatol,
méretétdl, mindségétdl és felhasznalasatol, tovabba az alkalmazott technologiatol. Az
anyagkoltségeket tovabb bonthatjuk az anyagok csoportositasaval. A felhasznalas
szerint megkiilonboztetiink alap-, segéd- és kiegészitd anyagokat.
Az anyagkoltség szamitdsdnak meghatarozasa:

Anyag megnevezése Egység | Mennyiség | Egységar | Ertéke
Ft
1 | Forgacslap egalizalt m? 0,146 6570 959
2 | Tolgyutanzath laminalt m? 0,1983 320 63
forgacslap
3 | Tolgy flirészaru m3 0,017 5100 87
4 | Tolgy furnér m? 2,5 1600 | 4000
5 | PVAC ragasztd kg 0,6 720 432
6 | Nitrohigito I 0,2 870 174
7 | Normalpant db 2 116 232
8 | Fogantyu db 1 200 200
9 | Magnes-zar db 1 130 130
Ertéke Gsszesen: 6277
9.15. abra: Anyagkoltség szamitas'?®
9.3.4. A bérkoltségek meghatarozasa
A technoldgiai sorrend alapjan feltiintetett normaidék alapjan, a

munkabesorolasok figyelembevételével szamitott kdltségkomponens. Az adott termék
eléallitasa soran kozvetleniil felmeriild6 munkabér és annak kozterhei teszik ki a
bérkdltséget. A bérkoltségnek a bérre vetitett egyéb koltségeket is tartalmaznia kell,
mint pl. a mindenkori érvényben 1év6 torvények és jogszabalyok alapjan meghatarozott
tarsadalombiztositasi jarulékok és munkabért érinté adonemek. Tehat a bérre vetitett
minden olyan fix koltség az egyéb koltségek kozé sorolhatd, amely a termékhez
kozvetleniil nem kotodik, de a vallalat miikodéséhez elengedhetetleniil sziikséges. Ide
sorolhatok az adminisztracids, energia-, épiilet-fenntartasi, karbantartasi és takaritasi
koltségek is. A rezsikoltségeket is a termékre kell vetiteni, de ezt csak kozvetve, az
el6z6 évek tapasztalatai alapjan, viszonyitassal tehetjitk meg.

9.3.5. Gyartasi és onkdltség, adott termékre es6 nyereség

129 Forrds: A szerzé
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Gyartasi koltséget akkor szamolhatunk fel, ha alvallalkozokkal, szdmla
ellenében végeztetiink valamilyen tevékenységet vagy munkat. Ez lehet helyszini
szerelés, szallitas, takaritds vagy egyéb szolgaltatds. Az Onkdltség egy termék
eléallitasanak Osszege, amely a miszaki dokumentaciok adatai alapjan szamitassal
meghatarozhatd. Természetesen a tényleges onkoltség a szamitottol el fog térni, és
valosziniileg nagyobb lesz, de eldzetes arkalkulaciohoz ez az érték mar jo kozelitést ad.
Az 6nkoltség az elézetesen ismertetett 6sszes koltségkomponens Osszege, egy termékre
vonatkoztatva. A tervezett nyereséget az Onkdltségre épitve hatdrozhatd meg az
elokalkulacios ar. Az adott termékre esd nyereség értékét jogszabalyok
figyelembevételével kell megtervezni. A kapott 0sszeget, vagyis a nettd arat a hatalyos
afa kulccsal felszorozva megkapjuk az eldkalkulacios arat.

9.4. Haztartasi és vegyes faipari cikkek jellemz6 gyartastechnologiaja

A haztartasi és vegyes faipari cikkek tobbnyire kdrszimmetrikus elrendezéstiek,
ezért jellemzden esztergalassal munkaljuk meg Oket. A sikfeliiletekkel rendelkezd
vegyes faipari termékek végso formajat gyaluldssal alakitjuk ki. A haztartasi és vegyes
faipari tomegcikkek k6zé tartoznak a kiilonbdz6 konyhai eszk6zok (késnyél, kanal, tal,
talca, késtartd, taroloedények, fliszertartok), a szerszamnyelek, de a fogpiszkalo és
parafa-dugé is. Bizonyos nagyobb méretli termékek nagylizemi gyartasakor célgépet
alkalmaznak. Az ilyen célgépek, mint pl. a faipari csapriad — maro, a nagyobb méretii
szerszamnyelek gyartasanal hasznalatosak, de az alapvetd megmunkaldsi mod az
esztergalas marad. A haztartasi és vegyes faipari tomegcikkek nagyrészt iireges
felépitéstiek, ezért megmunkalasuk esztergapadon a legegyszeriibb. A kiilsé feliiletek
kialakitdsa utdn furdssal és marassal készitik el a belsd tireges részeket.

9.16. abra: Vegyes faipari cikkek'*®

9.4.1. Fabdl késziilt disztargyak

130 Forrds: www.favilag.eu
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Az esztergdlas forgacsold megmunkalds, mely soran a fa rostjait egymastol

hasitassal, nyirassal, vagassal vagy metszéssel valasztjuk el.

9.17. 4bra: Esztergalt fatalak3!

Egy adott forgacsolasi miivelethez meghatarozott, a feladat elvégzése
szempontjabol idealis (optimalis) ¢él-geometriaval rendelkezd szerszamot kell
alkalmaznunk. A forgacsolo szerszam ¢l-geometridjat a mellsé €s hatso lap, valamint a
lapok metszésénél 1évo €l hatdrozza meg. A metsz6szog a mellso lap és a munkadarab
altal bezart, a forgasi irany szerint vett szoge. A hatszog a munkadarab és a hatlap altal
bezart, a forgasi irany szerint vett szoge. Az ¢1-sz0g a mellsé lap és a hatlap altal bezart
szog. Ha a szerszam metsz0szoge derékszog, akkor a forgacsold miiveletet kaparasnak
nevezziik. A forgacsolas, metszéssel parosul ferde €élii szerszam hasznalata esetén. Az
ilyen jellegli megmunkalas soran a faanyagot lehantoljuk a munkadarab feliiletérdl. A
hantolt feliilet finomabb feliilet(i és simabb a hagyomanyosan esztergaltakhoz képest.
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9.18. abra: Esztergalas jellemzd szdgei'®?

Az abran 1év6 esztergakések jellemz6 szogei:
a)

18 Forrds: www.favilag.eu
132 Forrds: Faesztergdlyozds MUM Tankényv.
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a: hatszog=kb. 22,5-24°

b: éksz6g= kb. 22,5-24°

d: metsz0szog= kb. 45—48°
b)

a: 45-48°

b: 42—45°

d: 90°
A faipari esztergan végzett miiveletek:

A furasi miiveleteknél alkalmazott szerszamot a forgacsolds paramétereinek
fiiggvényében, illetve a megmunkalandd anyag mindségének, szalirinyanak, valamint
a furat hosszanak és atmér6jének ismeretében valasztjuk ki. A megmunkalhaté anyag
szaliranya szerint szal- és a harantiranyd megmunkaldsra alkalmas faipari
farészerszamokat kiilonboztetiink meg. A spiralfurd szaliranyu, kiillondsen kis atmérd;jii
furatok készitésére alkalmas faipari forgacsold szerszam. A spiralfurok altalaban
gyorsacélbol késziilnek, melyeknek elénye, hogy a j6 éltartas miatt az Gjraélezés ritkan
sziikséges. Hatranyuk, hogy ridegen tornek. A kanalfir6 harantiranya farasi
miiveletekhez alkalmazhaté faipari szerszam. Nevét specialis élkiképzésérdl és
alakjar6l kapta. A csigafurok nagy furathossziisagu, harantiranyd megmunkalasra
alkalmas szerszamok. Elonyiik, hogy a geometriai kialakitids miatt a forgas kdzben a
csavarmenet alakt furdtest a forgacsot kihordja a furatbol. Esztergdn végzett furasi
miiveleteknél a munkadarab végzi a f6-, azaz forgomozgast, a furd pedig a
mellékmozgast, de lehet forditva is. Mivel a munkadarabunk is és a szerszamunk is be
van fogva, ezért a munkavégzés biztonsagosabb. A fordulatszam nem lehet magas, a
munkadarab és a szerszam tulzott felmelegedésének elkeriilése érdekében. Ha a
munkadarab végzi a fdémozgast, akkor azt szabadon fogjuk be az orsora szerelt eszkozre,
a szerszamot pedig a szegnyeregre szereljik. A forgomozgas megkezdése utan
kozelithetiink a szerszammal a munkadarab felé, ezt egy sinen mozgd eszkodzzel
tehetjiilk meg. Fontos a megfeleld élességli szerszam a jo felileti mindség elérésének
érdekében.

9.19. abra: Fabol késziilt hasznalati targyak'®®
Keresztszalu faanyag megmunkalasa faipari esztergdn a kereszt szalirany
esztergalasakor a fa szaliranya a forgasi tengelyre merélegesen helyezkedik el. Ezen

138 Forrds: www.favilag.eu
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megmunkalas sordn j6 mindségl feliilet allithaté eld. A munkadarab kézéppontos
befogasa utan kdvetkezik a méret nagyolasi megmunkalasa, ezutan jon a simitovésdvel
torténd megmunkalas, amellyel a végleges méretet alakitjuk ki. Az esztergakéseket egy
alatamaszto szerkezetre helyezziik ra, gy, hogy az éle minél kozelebb essen a
megmunkalt feliilethez.

10. Epiiletasztalos termékek gyartasa és helyszini szerelése

Mielétt elkezdi a felkésziilést az épiiletasztalos mestervizsgara, az itt leirtakon
kiviil célszerii részletesen atismételni korabbi tanulmanyaibél
EpitSipari alapismeretek, ajtotokok ablaktokok, ajtolapok —ablak szarnyak, szakipari
falak, fényelzard szerkezetek, egyéb épiiletasztalos-ipari termékek

10.1. A faipar és épitdipar kapcsolata

10.1.1. Epitészeti rajzok
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10.42. abra: Epiilet alaprajz'3*

Az épitbipari rajzok (kiviteli alaprajz, konszignacios rajzok) €s a homlokzati rajzok
fontosak az épiiletasztalos szamara, mert ezekrol, a rajzokrol olvashato le a nyilaszarok
db-szama, nyitasi irdnya, jobbos — balos, nyilo buko, félig iivegezett, mélyen iivegezett,
tele ajto, stb.

134 Szentes Janos: Ipari Technikumi Tankényv, Miiszaki konyvikiadé (1959)
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10.1.2. Epiiletasztalos termékek csoportositasa

Epiiletasztalos-ipari termékekhez sorolunk minden olyan faipari terméket, amely az
épiiletnek beépitett, nehezen mozdithato része.
Ezek: ablakok, ajtok, kapuk, belsé burkolatok, padlo, mennyezet burkolat, lmennyezet
1épcsdk, térelvalasztok, és szakipari falak.

Epiiletasztalos termékek

TERMEK Fajtai Szerkezeti 6sszeépitése Felhasznalasi teriilet
Ajto, ablak | Gerébtok Ollos vagy vésett csapozas Bejérati ajto, egyrétegii ablak
tokok Kapcsolt gerébtok | Kettds ollos-csap vagy fogazds | Kétrétegii ablak, erkélyajtd

Pall6tok Kett6s ollos-csap vagy fogazas | Belso ajtok, valaszfalak
Hevedertok Ollocsapozas Belsd ajtok, valaszfalak
Vaktok Falra csavarozva Készre gyartott ajtok, ablakok
Ajtolapok, Lemezelt Vakkeret Osszekapcsolasa, vagy | Belso ajtok, lambérias bejarati
vagy arokcsappal Osszeépitve ajtod
szarnyak Vazkeretes Szakalas vésett csap kiviilrdl | Kiils6, belsé ajtok
¢kelve
Egyesitett Szakélas vésett csap kiviilrél
szarnyu ¢kelve
Hoszigetelt Szakélas vésett csap kiviilrél
¢kelve
Ablakok Hészigetelt Egyes vagy kettds ollos | Nyilo, buko, told, forgo
Kétrétegli csapozas ablakok
Egyesitett
szarnyu
Hoészigetelt
Fa-fém — 5-7 rétegii, fémmel kombinalt Kiils6, belsé ajtok
mianyag Nyilo, bukd, told, forgd
nyilaszardk ablakok
Kapuk Lemezelt Szakalas vésett csap kiviilrl | Kozosségi épiiletek dufaltos
portalok vazkeretes ¢kelve bejaratanal vagy magéanhazak
sorhazas beépitésénél
Fényelzaro | Zsaluk Technologianak megfeleld Napvédelem,
szerkezetek | Spaletta Arnyékolas
Redénydk Sotétités
Reluxa
Red6zott arnyékolod
Ponyvas napellenzé
Fix arnyékolok
Fiiggonyok
Beépitett Vazkeretes Szerkezetnek megfeleld Sziik hely miatt fal iiregek
szekrények | lapszerkezetil kihasznalasa
Lépcsok Egykara Eresztékes Epiilet szintek 6sszekotése
kétkart Bevésett
Raiiltetett

10.1.3. Epiiletasztalos munkakhoz hasznalt faanyagok
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Az ¢épiiletasztalos gyartmanyok tervezésénél az épiilettel szemben tdmasztott
hasznalati kdvetelményekbdl kell kiindulni.
A megfelel6 mindségli és tartdssagu faanyag kivalasztasa a korszer(i ajtd ablak gyartas
legfontosabb 1épése. Gyartasra a hazai fafajtak tilevelt fak koziil a lucfenyd, az erdei
feny6 gesztje, a vorosfenyd, lombos fak koziil a tolgyfa, de jol hasznalhaté ma mar a
tropusi fak is, a meranti, a framire, és a merbaut hasznaljak gyakran.
Ezek a fak mar bizonyitottak, tartosagukat, megbizhatosagukat. Ma mar szinte senki
nem gyart tomorfabol épiilet nyilaszardt, a befoglald méretnek megfeleld tobbrétegli
ragasztott, tombdsitett faanyagot gyart, vagy vasarol. Nedvességtartalom 12-14% lehet.
Ezekhez, az anyagokhoz D4 vizallosagi fokozatu, kiiltéri igénybe vételnek megfeleld
PVAC ragasztot kell hasznalni. A tdmbdsitett anyagok hossztoldassal, és mindségi
darabolassal késziilnek.

10.43. abra: a) tombositett  b) tdmdr fabol készitett'™

10.44. dbra: Hoszigetelt kivitelezésii ajtobetétek 6

Rétegzése

135 Faipari kézikényv - Molndrné Posch Paula, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2002)
136 Faipari kézikonyv - Molndrné Posch Paula, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2002)
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5-5mm szinfurnérozott rétegelt lemez kozt 20 mm kemény PUR habbetét

7-7 mm szin-furnérozott rétegelt lemez, mindkét oldalon parazar6é aluminium, folia
kozépen, 20 mm kemény PUR keményhab.
a/ PU keményhab ho szigetelés, h6-hid megszakitasos kiiszobdarab, keret magréteg, U-
acélmerevités, rétegelt lemezboritas, boritas, kiiszobsin, PU- hdszigeteld réteg

Belsé felfekvésnél korbefuto tomités, kiiszob hdszigetelés
b/Tomorfa boritast keretbetét
A hészigetelt bejarati ajtokhoz tomor, szélességben toldott és profilozott szin funérozott
kemény PUR habbetétet hasznalnak.

10.2. Ajtok

10.2.1. Ajtok csoportositasa

Nyilo ajto Forgoajto Tol6 ajtd Harmonika ajt6 | Leng6ajto
Nyitas
méd Jobbos | Balos
szerint
Funkcié | Hoszigeteld | Hangszigeteld | Tlzgazlo | Betorés gatldo | Sugarvédd

szerint

10.2.2. Méretmegadas
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Nevleges méret (jele: NM — cm ) Az utolag beépitendd tokok szamara keszitett fanyilas rész,

altalaban vakolatlan mérete. Epitesi rajzoleon kotelezd érvénnyel az elsd méretszam a

szelesség, es ert kéveti a magassag,

1. Elhelyezésirés, vagy hézagrés (E — ) Az utdlag bedpitett tok és a fal
leazotti rés, amely a j& beépitésher szileséges. Tervezett nagysiga

10 mm.

2. Tok kiilméret (TEM —mrm): A kész tole kivil mért legnagyobb szélessége és
magassiga.

3. Tok belmeéret (TBLL—rmm): A legnagyobh belsd szelessége és magassaga,

4. Horony — vagy aljméret (TA: Tokalj —rmm, 3Z: Széarmval] —mm): A tokona
szrnyat fogadd alj mérete (szelessége, illetve magassaga)),

A szarnyalkeon pedig a kérilaljazasnal mért szélesséy és magassig

Eeész terméknél a TA es TB méreteltérése nem érheti az 1 mm -t

2.2 A névleges meret és a tok kitbméret dsszefiiggése:

Bejarati ajté vizszintes N=TEM+ 2E (TEM + 20 mrm)
Bejarati ajtd figgdleges N=TEM+E (TEM+ 10mm )
Ablak vizszintes N=TEM+ 2 E (TEM + 20 mrm)
Ablak fuggdleges N=TEM+ 2 E (TEM + 20 mm)

10.45. abra: Méretmegadas %

Az ajtok alapszerkezeteinek ismeretében meg kell ismerni az ajtok felhasznalas szerinti
felosztasat:

1. Bejarati (kiils6) ajtok 2. Bels6 ajtok 3. Kapuk
10.2.3. Kiils6 ajtok - Bejarati ajtok

B7 Forrds: A szerzé
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Azok az ajtok, amelyek biztositjak a szabadbol, 1épcséhazbdl, folyosorol a
lakéasba vagy mas helyiségbe valo bejutast. Kiils6 ajtoé funkciok: betérésvédelem, hang,
hé védelem. Ma a bejarati ajtokat Geréb-tokkal készitik, koradbban készitették
pallotokkal vagy boritott acstokkal.
Hdszigetelt ajtok gyartasi folyamata

Ajtolap

szaritas

alkatrész szabas
egységrakatok képzése
szallitas

tarolas

keresztmetszeti megmunkalas

Ajtotok

szaritas

alkatrészek szabasa
egységrakatok képzése
szallitas

tarolas

keresztmetszeti megmunkalas

csaprés-csapkészités

csaprés- csap készités

belso élek tisztitasa

szerelvényhelyek marasa

keret Osszeallitas

belso élek tisztitasa

lemezelés

pontos méretre munkalas

szerelvényhelyek
marasa

furasa,

feliiletkezelés

szerelvények felrakasa

szerelvény felrakasa

iivegezés

tok Osszeallitas

tok ajtd egyesitése

Csomagolas

10.2.4. Belsé ajto
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138

10.46. abra: Teljesen boritott, hdszigetelt belsé ajto

b5 i
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| Alloszarmy |
! 1 Mozgdszamy.

I b2 = Allgszamy+Mozgoszamy-10 mm

10.47. 4bra: Korszerfi ajtotok®®
A fal gorbeség (20mm) kikiiszobolhetd

138 Forrds: A szerzé

139 Forrds: A szerzé
170




10.2.5. Egyéb ajtok

Tapétaajto

Ott alkalmazzak, ha igény meriil fel, hogy a két helyiség kozott elhelyezett ajto
egyik oldala ne legyen tagolt, a sima oldat juta vaszonnal vonjak be és tapétazzak. Az
ajto lap vastagsaga 33mm tokszerkezete hagyomanyos tokra barmelyikre raszerelhetd.

<

‘T

L:__

—=

10.48. 4bra: Tapétaajto**°
Hangfogé ajtéd
Egyes vagy kétszeres parnazat-tal késziil a parndzatot karpitos, szereli fel,
szerkezete hasonlit a tapétaajto¢hoz a tok kiképzés mas. A jo hangszigetelés érdekében
készitenek két oldalas parnazott ajtokat is, vagy tér el-valaszté falat ilyenkor a két keret
kozotti részt parafaval vagy iiveggyapottal toltik ki.

10.49. dbra: Hangfogd ajtok 14
Szélfogo ajtok

¥ Ipari Technikumi Tankéonyv - Szentes Janos, Miiszaki konyvkiadoé (1959)
¥ Ipari Technikumi Tankéonyv - Szentes Janos, Miiszaki konyvkiadoé (1959)
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A szélfogd ajtét folyosok, IépcsOhdzak lezarasara, hasznaljak az
energiatakarékossag miatt két oldalra nyithaté rugds lengdépanttal, szerelik fel
lengbajtoként, hasznaljak, a két ajtd kozott és alul egymasba rugalmasan zar6do6 szor
kefét helyeznek el.

/ T
’ ] .
A
Il cal B |
=1L =
¥ L 2 = |

10.50. abra: Szélfogd ajtol*?

Erkélyajtok

Altalaban szobara nyilnak ezért, ajto és ablak egybeépitve, mellvédig vagy
mélyen iivegezve. Lehet gerébtokos,- kapcsolt gerébtokos,- egyesitett szarnyu,
keresztmetszeti méreteiben mas, mint az ajté vagy az ablak, Formailag a belsd nyilot a

lakas tobbi belsé ajtajahoz a kiils6 nyilot az épiilet homlokzatdhoz igazitjak.
1 }‘ s

10.51. 4bra: Erkélyajto'*®

Tolobajtok

2 Forrds: A szerzd
143 Szentes Janos: Ipari Technikumi Tankonyv, Miiszaki kényvkiadé (1959)
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Két megoldassal késziil: - fal sik mentén mozgd, - fal liregbe betolhato.
Sziik lakasokban, nyaralokban, izemekben hasznaljak, ha a teret valamilyen célbol
ideiglenesen le akarjak zarni.

10.3. Ablakok

10.52. abra: Toldajtok gyartasal®*

10.3.1. Hoszigetelt ablak

Hoszigetelt ablakok keresztmetszeti méretei nagyobbak a hagyomanyos
alakoknal, igy szerkezete er6sebb, a szerkezet haromszoros iitk6zéssel, ebbdl legalabb
egy rugalmas, 1égzar6 tomitéssel késziil.

fves ablakkeretek gyartasi folyamata alapgépekkel

Befoglalé méret | Gépek, berendezések Méré és rajzeszkozok,
kiszerkesztése szerszamok

Szegmensek gyartasa, | Vastagsagi, egyengetd gyalu, | Vastagsagi, egyengetd
szélességtoldassal sz¢lességtoldo prés kések

Szegmensek  méretre | Korfiirész szogbe allithato | Korflirészlap

szogbe vagasa

vezetovel

Szegmens ék  csap | Asztalos marogép szannal Fogazd-mard szerszam
fogazasa

Szegmensek Ragaszté  felhordo, prés

hossztoldasa szogben | célgép

Vezetd horony | Ives marosablon, kézi | Mar6szerszam
kimarasa felsémar6

144 Szentes Janos: Ipari Technikumi Tankonyv, Miiszaki konyvkiadé (1959)
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Iv  kivagasa vezetd

horony mentén

Szalagflirészgép

Szalagfiirész

Kiils6é —belsd profilozas
vezetbfeliilet mentén

Asztali maré vezetd gytrtivel

Profiloz6 szerszamok

Uveg beszorito kiejtése

Ives maro sablonkézi

felsdmarogéppel

Keret
préselés

Osszeallitas,

Ragaszto felhordo, keretprés

Keretjavitas

Foltmaro kézi csiszolo gép

Kézi gyalu, véso

Gombavédé alapozas
szintelen vagy szines

Marté kadak, vagy locsold
berendezés

Alapoz6 szaradas

Keretfliggeszto palyak,

szarito alagut

Koztes csiszolas

Csiszologép, mii anyagszalas
kefélsk

Kézi csiszolok

Lazur ill. fedofestés 1-2

Sz6r6 berendezés

rétegben
Szaradas Keretfliggeszto palyak,
szarito alagut
Vasalthely kimaras | Maro, furogép Maro és furd szerszamok
furds
Vasalas szerelése Csavarbehajtd Kéziszerszamok
Uvegezés, tomités Kitt kinyomo, szeg €s kapocs | Kéziszerszamok
belovo
csomagolas Foliazo, pantold Csomagoloeszkdzok

10.3.2. Tetbablakok

A tetbablakokat két nagy csoportra oszthatjuk:

1) Hagyomanyos tetéablakok (puttony, 6kdrszem, fecskefark, nyeregtetds ablakok)

2) Teto sikban nyithat6 ablak (billend, felnyild, kiemeld pantos)
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A1-A2 metszet (felso) />\ Bkdendticitn 11
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// &: NI csatlakozas faburkolattal
| ZSzamykeret © o, 676 M Fogantyléc
A1-A2 metszet (also) zéréfedele

e % i ‘
¢ NN
( ]
\\ . — Szerel6vonal ; t %
A ) ) Ablaktok . :
s d J B2
R b
B1
Alsé, fliggdleges tl A 7
csatlakozas
faburkolattal | ;

Pérazéro f ]

]
A2
A tetGablak kulsé nézete

10.53. abra: Tet6ablak'*®

Alsé tetéesatlakozd 7
badogfedés

10.3.3. Milanyag - és fémmel kombinalt ajtok - ablakok

Ezeket a nyilas-zarokat harom féle miianyagbdl készitik

e Kemény PVC (poli - vinil - klorid)

e PUR (poliuretan, polimetan)

e Uvegszalas poliészter

A bels6 iiregek kiképzése szerint megkiilonboztetiink egy vagy tobb kamras

rendszereket. A ajto és ablakokhoz kiilonboz6 profilokkal gyartanak a célnak megfeleld
tok - és szarny mianyag elemeket. Ezeket méretre daraboljak a vasalatok és
szerelvények helyét elére meghatarozzak és marasi, furasi eljarassal eldre elkészitik,
majd hegesztéssel erdsitik dssze szerkezetté. Bizonyos hosszméreten €s terhelésen tul,
a profilok iiregeibe tok és szarny elemek legnagyobb kamraiban vaz — er6sté fémprofilt
helyeznek el.

145 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado (2004)
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- Fispe -t
10.54. bra: Beugré szarnyu kemény PVC milanyag ablak4®

Perforalt fémszelvényes PUR-profil
1 Szarnyprofil

2 Tokprofil

3 Uvegtart6 léc

4 Beontott perforalt acélszelvény

5 Viztelenité rés lezaréfedele

6 Viharalld6 mdanyag boritas

7 Falcsatlakozé vajat

PUR tomér ablakprofil
1 Szarnyprofil

2 Tokprofil

3 Uvegtart6 profil

4 Kiils6 akrilbevonat

5 Nagynyomasu erésité
6 Falcsatlakoz6 vajat

10.55. dbra: PUR tomdr ablak profil'4?

146 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiads(2004)
147 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiads(2004)
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Fa—aluminium ablak
Szigetelbliveg
Szarazilvegezés szoritoprofillal
Uvegtarté és tuskéd
A szarny aluminiumburkolata
A vizelvezet6 rés aluminiumburkolata
A vizelvezetl rés fedele
Falctomités
Mianyag mozgaskiegyenlité (kuplung)
B Falcsatlakozo profil
7@ ﬂ 10 Parkany .
/11 Szarnyprofil (fabdl) tvegléccel
\[ 7777, 12 Gerébtok
/77~ 13 Ablakdeszka (k&nySki6)

Aluminiumablak bels6 faburkolattal
1 Széarnyprofil

2 Aluminium Gvegtarté profil

3 Szérazivegezés

4 Aluminium tokprofil

5 Falcsatlakozo

6 Faburkolat

OCONOOTA WN =

o

10.56. abra: Aluminium ablak belsé faburkolattal'*®

A hoészigeteld képesség fokozasara alkalmazzak a tarsitott szerkezeteket. Vagyis az
alapszerkezeteket fémmel vagy milanyaggal 6ltoztetik

10.4. Uvegezés

10.4.1. Ablakok hagyomanyos tivegezése

Kiils6, és belsé szarnyak egyrétegli livegezése, kitt vagy fa léces szoritassal
Hatranya a két tiveglap kozott cirkulal a levegd, amely a belsé meleget szallitja kiilsé
hideg tiveghez, igy allandosul a parasodas.

148 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
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10.4.2. Korszer(i hoszigetelt ivegezés

ung 1z, 15
4 4 § 2 %\ 3
:I V o :.5 4 L
A © Z 7
= Wﬁ 2
PAT
.
f%/ )
- =] il
10.57. 4bra: Hoszigetelt ablak metszet 14°
Hoszigetelt iiveg felépitése:
Killsé
{ivegtabla
o nemesfém-oxid
float uveg Tréeg
_Belsd
o (o} o iivegtabla
o L -
o ; - Aluminium
\ © 0.0 -3 Buil %
0 4 10mités _Paramentesitd,
N )
e < Polisulfid 8RN
10mités

1) aluminium tavtarto,
tomités (thiokol)

10.58. abra: Hoszigetelt tiveg felépit

149 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-
150 Brejs-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-

3). primer tomités (butil), 2) paramentesitd, 4). szekunder

ésl5o

2.,Miliszaki Konyvkiado(2004)
2.,Miliszaki Konyvkiado(2004)
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10.4.3. Uvegezési tipusok

10.59. 4bra: Uvegezés tipusok!®!

Megnevezés | a) kiilso egyrétegii b) egyrétegii c) szigetelo | d) szigetel6
sorszam iivegezés iivegezés iivegléccel iivegezés iivegezés
1 szabadon 4ll6 tomités | tartosan rugalmas | rugalmas rugalmas
tomitd tomités tomités
2 egyrétegli liveg el6tomitod el6tomitod el6tomitod
szalag szalag
3 rugalmas tomités rugalmas falc alj
tomités szeldztetd
horony
ivegléc iivegléc ¢kelés
egyrétegli liveg szigeteld iivegléc
iivegezés
6 szigeteld
iivegezés

Hoészigetelt ablak szakszer( iivegezése

Teherhorda

ek

Tavtarto e

151 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
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10.60. abra: Uveg szakszerti ki ékelése'>?

A hoszigetelt liveg elényei

Egy iivegszerkezet biztositja a jo szigetelést. Az iivegek Osszevalogatasaval
biztositani lehet az ablak —ajtdé minden (hang, hé, zaj, fény vagyonvédelem) funkcidjat.
Novelhet6 a ho-védelem, csokken a takaritas koltsége, megsziinik a paralecsapddas

K érték (hd-atbocsatasi érték)

Az a hémennyiség,(J) amit 1 sekundom alatt Im? feliiletegységen 1K
hémérséklet kiillonbség hatasara az épitdelem két oldalaval éringezd levegd hataséara a
feliilet atbocsat. Mérték egysége W/m?K
Pl: egy hagyomanyos kéttablas {ivegezésli minden egyes m?-én 3W hd veszteség
keletkezik, 6ranként, ha a hémérséklet kiilonbség 1C°. Ez a hdveszteség -10 COkiils6 és
+ 20C° belsd hdmérséklet - kiilonbség estén 90 W/m?K ez maér igen jelentds vesztesség.
Ezzel szemben mar elérhetd az iiveg j6 megvélasztasaval a 0.4 W/m?K ez mar jelentds
megtakaritas.

A hészigetelt iivegekkel szembeni kovetelmények:
e napfény elleni védelem
o fokozott hé védelem
e zajvédelem
e tiiz védelem
e minimum K érték

10.4.4. Biztonsagi iivegek:

Az 1iiveg jo tulajdonsagai (atlathatosdg, keménység, fényesség, vegyi
alloképesség,) mellett van egy hatranyos tulajdonsaga a torékenysége. Ezt a hatranyt a
mai napig nem sikeriilt kik{iszobolni. De nagymértékben sikeriilt csokkenteni.
Egyrétegli biztonsagi iiveg: Elofeszitett edzett iiveg, gyartas soran a méretre vagott
tiveglapot 650 °C felhevitik, és hideg levegdvel lehiitik, a keletkez6 (a kiils6 feliileteken
nyomd és a magban keletkezett h(1zo) fesziiltségek hatasara az iiveg biztonsagiva valik.
Ragasztott biztonsagi liveg: Ketté vagy tobb iliveglapot miianyag folidval szilardan
Osszeragasztanak, hd ¢és nyomads egyiittes hatasaval, a ridegtorést lassitja, és
szilankmentesen torik.

10.5. Torténelmi nyilas-zarék, miiemlékvédelem

Korunkban igen nagy jelentdsége van, €s elfogadott az ,épitett rokség, védett
épiilet milemlék” szavak tartalmanak. A tarsadalom is elfogadja, és magaéva teszi a
védelem gondolatat. A megvaldsitast szakemberekre bizza.

Eurdpaban a jogszabalyba rogzitett, miiemlék védelem olasz orszagban kezdddott
(VIL. Pius papa rendeletével 1802) 1829 — ben alakitjak az elsd szervezetet (az Olasz
Miemléki Feliigyeloséget) Majd egymast kovetik a mliemléki torvények Gordgorszag,

152 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
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Svédorszag, Magyarorszag (1881) megelézve a Franciakat (1887) a Németeket (1902)
és az Angolokat 1913 is.
A magyar Mliemlék védelemi tdrvények jelenleg harom kategoriat kiilonboztetnek meg

e  Miemlék (M)

e  Miemlék jelent6ségi teriilet ( Mjt)

e  Miiemléki kdrnyezet ( Mk)
Minden ilyen jelent6ségii épiiletben vagy teriileten, barmilyen atalakitast, javitast,
restauralast, rekonstrukciot, korszertisitést csak a jelenleg Orszagos Miemlékvédelmi
Hivatal (OMvH) engedélyével lehet végezni. Amely hivatott a végzett munkdk
hozzaért6 szakmai felligyeletére, és sajat apparatussal a munkak végzésére. A torvény
altal megjelolt teriiletek allami tulajdont képeznek nem privatizalhatok.”Védett
tertiletek”
Ez vonatkozik a nyilaszardok javitasara, ¢és ha nagyon sziikséges cseréjére vagy
megerdsitésére is. Ezért ismerniink kell a tdrténelmi ajto €s ablakszerkezeteket, hogy ha
felkérést kapunk,vagy palyazunk  ilyen jellegi munkak végzésére tudjunk
konszignacios és kiviteli terveket késziteni.

10.5.1. Torténelmi ajtok

Torténelmi ajtok csoportositasa szerkezeti 6sszeépités szerint

Tok Boritas keresztmetszeti
szerint Tok fajtak Keresztmetszeti méretek méretek
Belso aljléc Diszboritas

Acstok Nyers acstok 100x100mm

Acstok Falszélesség fliggvényében | 120 x 21 mm 120 x 21
béléssel 300-500 x 21 mm perem
boritassal
Pallétok Peremes Magméret 150 x 43mm 63 x 21 mm 70x 21 mm
pallotok
Ragasztott Magméret 108 x 43 mm 63 x 21 mm 72 X 21mm
pallotok
hevedertok Magméret 65 x 43 mm 65 x 21 mm 72 x21 mm
Rabicz tok Magméret 78 x 43 mm 65 x 21 mm 72 x 21 mm
Gerébtok | Valddi aljjal Tokmag mérete 68x 43 mm
aljboritdssal Tokmag méret 68 x43 mm 72x21 mm
Vaktok Utdlag szerelt Elhelyezése vakolas el6tt
ajtoknal
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10.5.2.. Torténelmi ablakok

Ablakok erkély ajtok, tokszerzet és nyitdsmod, rétegek szerinti csoportositasa

Tok Nyilas méd | Nyilds méd | Nyilds méd Rétegszam
Gerébtok Befelé nyilod Egyrétegii
Pallétok Befelé nyilé | Kifelé nyilo | Ki- benyild Egy — két rétegli
Kapcsolt Befelé nyilo Két rétegii
gerébtok
Egyesitett Befelé nyilo Két rétegii
szarnyu ablak
Hészigetelt Befelé nyilo Kettd vagy tobb
ablak rétegil

Tobbrétegli iivegezés

10.61. abra: Kapcsolt gerébtokos ablak hészigetelt {ivegezéssel>

Valamilyen tarsadalmi vagy magan, funkcidt betolté miemlék épiileteknél az
energiatakarékossagi szempontokat figyelembe véve engedélyezik, hogy a nyilaszard
formailag, varosképileg egyezzen meg a torténelmi szerkezetnek de, gazdasagi
szempontbdl a belsd réteget engedik korszert hoszigeteléssel gyartani.

10.6. Kapuk, Portalok

Kapuk altalanos ismertetése: Nagyobb f6 mérettel késziilnek, mint az ajtok. A
keresztmetszeti méretek is nagyobbak, ezért tombositett anyagbol, készitik az ajtd lapot.
A kapu harom szerkezeti elembdl all: Vaktok, tok, szarnyak. A tok épiilet falaba épitik
be, ha a kapuszarnyak igényes kivitelben késziilnek a korétte folytatott kémiives
munkak miatt célszer(i vak tokot beépiteni a szarnyaktol fliggd keresztmetszettel, erds
rogzitéssel. De késziilhet a faiparban ismert barmelyik tok szerkezettel, gerébtok,
hevedertok, pallotok, leggyakoribb az un acstok boritassal, vagy a fémtok.

8 Faipari kézikonyv - Molndrné Posch Paula, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2002)
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Szarny vagy szarnyak

Két fele kivitelben késziilnek

a) mélyen lvegezett, boltok, lizletek, irodak, gyogyszerarak bankok (altalaban

fémraccsal védve, portalok, kirakatokkal egybeépitve)

b) tele mezds kapuszarnyak, ahol kevésbé kivanatos az idegen betekintése, korhazak,

iskolak

Szerkezete meggyezik az ajtokéval

ha kirakat is késziil portalnak, nevezziik

Osszeépitése also felsé csapos szakalas attolt csap ékelve, vizszintes és fiiggéleges

osztasok attolt csappal ékelve késziilnek.

Egyrétegii borité anyag (fiirészelt furnér, (svartni) vastagsaganak meghatarozasa
Altalaban a kapuszarny sulyanak csokkentése és a szerkezet jobbitasa

érdekében alkalmazzak. A magkészitésnél torekedjiink a sugaras szerkezetek

kialakitasara a lapszerkezetek képzésénél alkalmazott forgatasi szabaly alkalmazasaval.

A flirészelt furnér vastagsaga hatarozza meg a boritott kapuszarny szerkezetének

stabilitasat, ezért fontos a vastagsag meghatarozasa. Ha tul vékony a firészelt furnér

esetleg megrepedhet, (mert a szalirinya megegyez0 a magfaéval) ha tal vastag

elhiizhatja a mag fat.

10.62. abra: Kapu nézeti és csomdponti rajzai 1>

154 Srentes Janos: Ipari Technikumi Tankonyv, Miiszaki konyvkiado (1959)
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10.7. Fényelzaré szerkezetek

e betekintés megakadalyozasa

e bejuto fény korlatozasa

e tulmelegedés megakadalyozasa
e hang és hdszigetelés javitasa

e  betdrés elleni védelem javitasa
Ablakok erkélyajtok arnyékolod szerkezetei: vaszon €s egyéb anyagu sotétité rollok,
belsé vagy kiilsé szerelésti lamellas sotétiték reluxak, fa mianyag, aluminium
reddnyok, kiils6-bels6 tomor vagy lamellas zsaluk, spalettak (ablaktablak).

10.7.1. Zsaluk

Fajtai: fix zsalu 1éces: gerinc-léces, hevederes, peremléces, betétes tomor, kiallo 1éces
Allithat6 léces
Fel szerelhetok: falra, ablakra, vagy kiilon tokra

'y
9

allithatd
leveles

c
fix leveles

I e e R
I
il

e

T r

10.63. abra: Nap védelem alapesetei'®  10.64. dbra: Zsalutablas elsotétité szerkezet 156

1) teljes megvilagitas a)-b)-c )- variaciok a zsalutablakra (el6lnézet)
2) arnyékolt megvilagitas b)-b)- vizszintes beépitési csomopont
3) elsotétités ¢)-C)- fuiggbleges beépitési csomdpont

15 drnyékolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Magdnépitdk kiskonyvtdra (1990)
16 _frnyékolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Maganépitdk kiskonyvtdra (1990)
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10.7.2. Spalettdk (Belsd — kiilsé)

M¢ély kivagasi ablak vagy ajtonal hasznalatosak, Osszehajtogatva a fal
mélységében elférnek, szétnyitott allapotban az ajtdt, ablakot teljesen zarjak a kiilsé
tért6él. Belso zsalunak is nevezik, tablas kivitelben késziil.

f e o
.65. abra: Spaletta'®’

10
10.7.3. Gordiil6 faredény

A reddnydk redényszekrénybe hengerre felcsavart fényzard szerkezet, kiilon

tokba szerelt sin, arok megvezetése mellett miikodik.
a+5

10.66. abra: Gordiilé faredény beépitése 8 10.67. abra: Gordiild fareddny kapcsolt
gerébtokos ablakon®®®

Nézet homlokzat, feldl, alaprajzi metszet, hosszmetszet.

157 Forras:A szerz6

18 frnyékolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Maganépitk kiskonyvtdra (1990)
19 drnyékolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Maganépitdk kiskonyvtdra (1990)
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A reddny szekrény méretét az ablak magassaga hatarozza meg. 160 cm magas ablakhoz
25 x 25 cm reddny szekrény kell, az ablak magassag 50cm méretugrashoz viszonyitva
3 — 3 cm ugrasokkal n a szekrény nagysaga.

10.7.4. Gordiilo vaszonredény

A legegyszerlibb arnyékolo szerkezet, kapcsolt gerébtokos ablak két iivegréteg
kozzé helyezik el tokmagasitassal késziil.
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10.68. abra: Vaszonreddny kapcsolt gerébtokkos ablakon'®

10.7.5. Reluxa megoldasok

Késziil aluminiumbol és milanyagbol. A fény beesési szoge valtoztathato,
konnyen kezelhetd. Két zsinorral mozgathatd, emelhetd billenthetd.

Z

a
Zirprrrery

o

k161

10.69. abra: Reluxa megoldaso
a) két tiveg kozott b) belsod elhelyezéssel

160 frnyekolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Maganépitdk kiskonyvtdra (1990)
161 frnyékolok és elsététiték -Bathéné Dr Messinger Agnes, Maganépitk kiskonyvtdra (1990)
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10.8. Lépcsok
Lépcso tipusok

Lépossszem Forduld lépcsok egyenes
(orsdtér) és ferde fokokkal

10. 70. 4bra: Lépcsd tipusok*®?

Egyenes 1épcs6

Fordulo 1épcsd

Egyenes 1épcs6 ferdefokokkal
Fordulolépcsé egyenes és ferde fokkal
fvelt 1épesok

Egykaru

Kétkara

10.8.1. Falépcsdk

Leggyakrabban egyenes 1épcsoknél hasznaljak, a 1épcsélapokat a pofafakba
ERIN hevederrel eresztik be egyenesen vagy fél —vagy kétoldalas fecskefarka
beeresztéssel el6rol vagy hatulrol.

162 Brejs-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado (2004)
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10.71. abra: Eresztékes falépcs6i6s

@2em kﬁltln‘illh-"['- —Wem Jardap
crap, G db B '

B Myeragla
Lapoaotantty

gerenda e

i 2 om kaldk-
ceap, 4 0o

k164

k165

10.72. abra: Bevésett 1épcsd 10.73. abra: Raiiltetett vagy lebegd 1épcsd

A 1épcséfokok jard és mellsé lapjait bevésik a pofafaba, a jarolapoknal molnar
csapot alakitanak ki, amit atvésnek és ékelnek a pofafakba. Altalaban egy vagy két
gerendara iltetik.

10.8.2. Lépcsdfok magassag

Szabadban allo 1épcséknél 16-18 cm. EpiiletlépcsSknél 17-18 cm. Lakoéhazi
lépcséknél 18-20cm. Lakas 1épcsdknél 18-20 cm. Ezen méretek betartasaval
meghatarozhatd a 1épcsd méretezése, IépcsOméretezésnél az  atlagember
1épéstavolsagabol indulunk ki, ami 63cm. A 1épcsdé magassaganak és belépésének
aranyban kell lenni ez az alabbi képlettel oldhato meg 2h-63 = L, vagyis két 1épés
magassag — 63 cm =L. Ha egy 1épcs6lépés magassaga h= 17 cm akkor 2x17 = 34 -63

163 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
164 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
165 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
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=29cm a belépés szélessége. A 1épcsd igy szdmitott paramétereknél kényelmes
hasznalhato lesz.

Szamitasok

Azok, akik 1épcsot terveznek, vagy épitenek a kdvetkez6 gyakorlati szamitasokat el kell
végezni

1) Lépcsoéfok szamanak = Emeletmagassag/ a felvett 1épcséfok magassaggal
Emeletmagassag 280 cm 1épcséfokok szama 17

P1.) 280 /17= 16, 47 1épcséfokok szama 16

2) Lépcséfokok magassdganak = Emeletmagassag/1épcséfokok magassaga

Pl.) 280cm /16 =17, 5

3) Jardlap szélesség == 63cm-2 1épcsdfok magassag

Pl.) 63cm-2x(17, 5) =28cm

4) Lépcsokar hossz =Lépcséfokok szama -1xJarolapszélesség

Pl) (16-1)x28cm = 420 cm a 1épcsOkar hossz

10.8.3 Lépcsoméretek és szerkesztések

Méretvétel

Felmérésnél rogzitsiik

Szintmagassag

Helyiségmagassag

A fodémkivagas méretei:(hosszlisag, szélesség, magassag)

A hatarolo falak fiiggdleges kivitelezése

Szerkezetsikok szogeinek ellendrzése vagy megmérése (fodémkivagas, hatarolo falak
A 1épcso lehetséges alapméretei

A méretvételkor mérethelyes vazlatot készitiink (a beszallithatosag, ajtd6 méretek
figyelembe vételével) amennyire lehet mithelybe allitsuk dssze.

10.74. abra: Lépcso rogzitése’t®

166 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiado(2004)
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10.8.4. Lépcsdk nagylizemi gyartasa

A hagyomanyos asztalos lizemben nem minden 1épcséféle allithaté eld, vannak
olyan gyartmanyok, amelyekhez nem elegenddk az atlag asztalos miihelyben talalhato
gépek. Gyakori hogy az ivek két iranyban hajlanak.

a) Ives lépcséelemek kifiirészelt tomor vagy rétegelt — ragasztott fabol

b) Kis hajlitasi sugart 1épcsdelemek ragasztasa sablonban, furnérbol

¢) Karfaformak

d) Tomegesen eldallitott 1épcsd jardlapok

d) fvelt 1épcsé

A 1épcsbgyartassal foglalkozo lizemek gyakran allitanak elé gazdasagosan kiilonbdzo
méretli 1épcsdlapokat

VAN
—

10.75. 4bra: El6re gyartott szabvany 1épcsélapok*®’

Ilyen esetekben sablonnal felrajzoljuk két iranyban, kifiirészeljiik marjuk a pontossag
javitasa érdekében célszeri CNC mardgépet haszndlni, mert itt az elemek
Osszeragasztasat pozicionalni lehet koldokesapokkal. Hasonld bonyolult a helyzet
akkor, ha kis hajlitasi sugara elemek készitésénél is ezeket a gyartd6 mihelyben vagy
lizemben plafonig terjed6 présgépeken vagy a helyszinen, specialis présgépeken végzik.
Hasonl6 helyzetet idéz el6 ezeknél a 1épcs6knél a karfak legyartasa is, ezeket is a leirtak
szerint szakmihelyben lehet precizen kivitelezni.

. @Ezggz o
s At |
fPonsew /

10.76. 4dbra: Kétiranyban hajlott 1épcsék, 10.77. 4bra: Ives pofafik beépitésel®®

167 Forrds: A szerzé
18 Faipari kézikonyv - Molndrné Posch Paula, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2002)
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karfak.16°

o

10.78. &bra: Lépcsé homloklapok®™®

10.9. Tomité és szigetel6 anyagok
Az ¢épiiletasztalos termékeknél szinte nélkiilozhetetlen a homlokzati nyilas-zarok
tomitése a tomitésre kiillonbozo szigeteld anyagokat hasznalunk
A szigetel6 anyagok harmas célt szolgalnak
e légmozgas és csapdeso gatlasa
e hdszigetelés fokozasa
e hangszigetelés javitasa

oA

Kiilsé kava:

1 PUR-hab

2 tbmitszalag
3 tokhorony

4 falkétd vas

| Bels6 kava:
1 régzitéheveder
2tartésan rugalmas tomité
3 hézagkitélté massza
4 PUR-hab

10.79. 4bra: a) Kettds tomités’ 10.80. abra: b)Tomités'™

189 Faipari kézikonyv - Molndrné Posch Paula, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2002)

170 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvikiadd(2004)
171 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvikiadd(2004)
172 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
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1) falc tomitd profil,
2) H tomitések

3) D tomitések

4) V tomités

5) cstszo-tomités

6) iireges profiltomités

10.10. Kot6 és rogzitoelemek

Az épiiletasztalos szakma miihelyben és kiilso szereléseknél igen gyakran hasznalja a
koto és rogzitd elemeket

10.10.1. Szegek

==

2 3 h 5 7
8 [ 10 n 12 1 % 1 2 3 4
10.83. abra: a) "® 10.84. abra: b)'"®

173 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)

174 Arnyékolok és elsotétitdk -Bathéné Dr Messinger Agnes, Magdnépiték kiskonyvtdra (1990)

175 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvikiadd(2004)

178 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
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a) Szegfajtak:1.huzalszeg, 2.bognarszeg, 3.csavart huzalszeg, 4.hornyolt szeg, 5.siirii
hornyolasu szeg,  6.harangszeg, 7.farostlemez szeg, 8.szalagszeg, 9.két cstcsuszeg,
10.kartacsszeg, 11.épitélapszeg, 12.vasalat szeg, 13.zarszeg, 14.1écszeg

b) Szeg cstics fajtak:1. gyémantcsucs, 2. kerek csucs, 3. koszortilt csucs, 4. véso cslcs

10.10.2. Csavarok, fejfajtak

TTTTT e

10.85. 4bra: a) 177 10.86. 4bra: b)"®
a) Fejfajtak 1. siillyesztett feji, 2. lencsefeji, 3.f¢lgombfeji, 4. laposfeji, 5. Hengeres-
feji, 6. hatlap-feji
b)Horony kialakitas szerint: 1. hossz-hornyos, 2. POZIDRIV kereszthornyos, 3.
PHILIPS kereszthornyos, 4. TORX hornyos, 5. hatlap imbtisz csavar

10.10.3. Facsavarok nagy menetemelkedéssel

RS
-
R [-

LD
ARERE R

10.87. abra: a) 17° 10.88. 4bra: b)'8°
a) 1. siillyesztett, 2. t6csavar, 3. forgacs lap csavar, 4. dnmetszd csavar, 5. hatlap fejii
allvanycsavar, 6-7. hatfalcsavarok
b) 1. fahorog, 2. padvas, 3. beakaszt6 fiil, 4. stukator horog, 5. fali akasztohorog, 6.
diszszeg, 7. profilléc kapocs, 8. huzalkapocs, 9. lapos huzal kapocs

177Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiads(2004)
178 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
179 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
180 Brejs-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
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10.10.4. Fém csavarok

TP

- -
[Ty T S
J -

10.89. 4bra: a) 8
a) 1.hengercsavar, 2. hatlap fejii csavar, 3. félgombfejii négylap csavar, 4. kécsavar, 5.
1épcsbesavar, 6. lemezcsavar

10.10.5. Karmantyus csavarok
T
g =
1 2 3
10.90. abra: b)!&
b) 1.becsavarhato, 2. feltiizhet6, 3. be-ithetd, 4. beragaszthatd karmantyuikkal

10.10.6.Tiplik

{

A
v

o800

3 4 5 6

10.91. abra: a) 188 10.92. 4bra: b)'8
a) Mianyagtiplik: 1. univerzalis, 2. préselt, 3. gazbeton, 4. gipszlemez, 5. keret, 6.
szegecs, 7. szeg, 8. szegecs tipli

181 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
182 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
183 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
184 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Kényvkiad(2004)
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b) Fém-tiplik: 1. feszit6, 2. csavar betétes, 3. kdpenyes, 4. fémkeret, 5. nagyteherbirasq,
tireg-tipli
10.10.7. Alapcsavarok

1 2 3 4 S 6

10.93. abra: Alapcsavarok!®®
1. normal, 2. beiithetd, 3. 6nftro, 4. k6-tipli, 5. beragaszthato, 6. lireg csavar

10.10.8.Tavtartd csavarok--anyak

SR
) 1o [

o ? L} 9 |

10.94. abra: a)'e® 10.95. abra: b) 187

a) 1. tavtartd csavar, 2. billend csavar, 3. patentok

b) anyafajtak: 1. hatlapfeji, 2. négyla7p fejii, 3. 6nbiztositd, 4. koronasanya, 5. kalapos
anya, 6. szarnyas anya, 7. recés anya, 8. siillyesztett fejii anya, 9. hornyolt anya

185 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
186 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
187 Breis-Drabek-Hauke-Ottenslager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Asztalos 1-2., Miiszaki Konyvkiad(2004)
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11. Fiirészaru gyartasi feladatai

Az ember 6sid6k 6ta haszndlja a fat. A fa a természetben hengeres formara nd.
Ezért a felhasznalasi célnak megfelelden fél késztermékkeé kell alakitani, ez a flirészaru.

Fiirészarunak nevezziik azt a fiirészipari ronkbdl hossziranyu flirészeléssel
kialakitott fa valasztékot, aminek legalabb két parhuzamos lapja van. A firésziizemeket
technologiai miiveletcsoportok alapjan:

1. ronktérre

2. firészcsarnokra
3. készarutérre
oszthatjuk fel.

11.1. Ronktér

A ronktér a fiirésziizemnek az a része, ahova az alapanyagokat beszallitjak, és
feldolgozasig taroljak. Itt torténik az alapanyag leterhelése a szallitd jarmivekrol, a
mennyiségi és mindségi atvétele, a méret €s mindség szerinti osztilyozasa, a
mindségmegovo tarolasa és felkészitése a feldolgozasra.

11.1.1. Ronkok fajtai:
Ronk (Fenyd, lombos ronk,)
Feldolgozasi fa
o Kivagas
o Kisatmérdjli alapanyag
e Rovid alapanyag
Anyagok lerakésa
Munkabiztonsagi szempontb6l az egyik legveszélyesebb folyamat nagy
figyelmet és Ovatossagot igényel. A ronktéri technologia azokat a miiveleteket
tartalmazza, amelyek segitségével a fa hengeres torzsrészébol késziilo fiirészipari
termékek alapanyaganak el6készitése torténik.
A ronktér teriiletkialakitasa és a gépi felszereltsége fligg:
a feldolgozd alapgép fajtajatol
e a feldolgozott alapanyag fafajatol
e azalapanyag méreteit6l
e az évente feldolgozott alapanyag mennyiségétol.
A ronktéren végzett munka akkor lesz eredményes és segiti a fiirésziizem gazdasagos
tevékenységét, ha az ott dolgozd szakemberek a beérkezett alapanyagot méretileg,
mindségileg atvették és gondosan, szakszerlien kezelik a feldolgozasig.

11.1.2. Farészipari alapanyagok atvétele
A flrésziizemi munka a beérkezett alapanyag leterhelését kdvetéen egy nagyon
fontos miivelettel, az atvétellel folytatédik. Minden tizemnek meg kell gy6zddnie arrdl,
hogy az éltala vasarolt faanyag mennyiségben, mindségben megegyezik-e a
szerzddésben rogzitett, illetve a fuvarokmanyokon, konszignacion szerepld adatokkal.
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Az ellendrzést azért is el kell végezni, mert a fa szabdlytalan alakja miatt a mérések
eleve pontatlanok lehetnek.
Atvételi szabalyok

Az atvételnek vannak irott és iratlan szabalyai, amelyeket tiszteletben kell tartani
mindkét félnek. A legfontosabb, hogy a szerzédéskotéskor minden 1ényeges kérdést
tisztazni kell. A kolcsondsen kialakitott feltételeket késobbi vitdk, peres tigyek
elkeriilése érdekében irasban kell rogziteni. Atvételkor a szerzédésben foglalt feltételek
teljesitését kell ellendrizni. A megallapodas pontos rogzitésére elsdsorban azért van
sziikség, mert a vonatkozo rendeletek, rendelkezések, amelyeket a termeléssel elfoglalt
szakember legtobbszor nem kovet nyomon, valtozhatnak. A torvényes rendelkezések
ismeretének hidnya viszont nem mentesit a felelésség alol. A kereskedelem
szabalyozasaban a kiilonb6z6 rendeletek mellett a hazai és nemzetkdzi szabvanyok
tartalmazzak, meghatarozzak a flirészipari alapanyagok és termékek méretére,
mindségére vonatkozo eldirasokat.

Eladénak és vasarlonak rendelkeznie kell az érintett szabvanyokkal. Atvételek
soran a méretek és mennyiségek meghatarozasara a kovetkezo ellendrzési fajtak koziil
lehet a legalkalmasabbat kivalasztani. Az atvételt az lizemek rendszerint elhanyagoljak,
mert Ggy gondoljak, hogy megbizhatd a partner, az atvétel kis k6zép és nagyiizemben
sem nélkiilozhetd.

Ronkatvétel

- Darabonkénti méréssel
A legelterjedtebb mod a darabonkénti méret és mindség meghatarozas, fiiggetlentil
attol, hogy a beszallitott alapanyagra feltiintetté¢k-e, vagy sem a méreti, mennyiségi és
mindségi adatokat. Minden darabot az {izembe érkezéskor a szabvany szerint kell
bevételezni.

o =2
= " e ~
11.96. 4dbra: Rénk egyedi szdmozasa 8 11.97. abra: Elektronikus darab és
térfogat meghatirozas*®®
- Sorszam ellendrzés
Eurépai gyakorlat, hogy az értékes jo mindségii ronkot a szallitd cég sorszammal latja
el ebben az estben a sorszam ellenérzés elengedhetetlen.
- Darabszam ellendrzés
Kisebb tételnél rendszerint elegend6 a darabszdm ellendrzés
- Térfogat ellendrzés
Kis atmér6jii és kozel azonos hosszusagu anyagoknal célszerii alkalmazni

188 Forrds:Faipari ujsdg
189 Forrds: Faipari Kézikényv 1 — Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitviny (2000)
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- Suly szerinti ellendrzés.

Ez csak viszonylagos eredményt ad, mert a fa nedvessége valtozo.
- Tomeg szerinti ellendrzés

A hidmérlegen kiviil laborszarito, és gyors mérleg is sziikséges.
- Elektronikus darab és térfogat meghatarozas

Csak nagyiizemben hasznalt moédszer

11.1.3. Alapanyagok tarolasa ronktéren

Széraz tarolasi méd

Célszerti a tarolasi helyet ugy kialakitani, hogy a beszallitott alapanyag a
talajjal ne érintkezzen. A talajtél 40-50 cm tavolsagra kiemelve, a talaj
humuszrétegének eltavolitasa utdn 40 cm kavics vagy murva réteggel célszerti boritani.
A maglyakat ugy kell tajolni, kialakitani hogy a szallit6 berendezésekkel (darurakodo)
konnyen hozzaférhet legyen. Alatétek: akacfa, vasuti talpfa, bontott vasuti sin. A
stabilitas és a befogado képesség novelésére gyamokat alkalmaznak. Gyamok anyaga:
fém tartoval bebetonozott 15-20 cm akac vagy feny6fa, esetleg kiilonbozé méretii
idomvas, talajba betonozva vagy ha gyakran valtoztatni kell a maglya méreteket,
betonozott nyilasba célszerii helyezni.

Nedves tarolasi médok

Tarolas vizben. Magyarorszdgon csak a fiilledésre hajlamos (biikk-dio)
furnérronkot taroljak ronktavakban.

Tarolas permetezéssel. Sajat vizvételezési lehetdségnél alkalmazhatd, azonos
eredmény érhetd el, mint a vizben torténd tarolassal. Célszert a talajt alagcsovezni vagy
vizzardéva tenni, mert a teriilet mocsarra valhat. Hosszabb id6n at tarolt anyagnal
elérhetd a teljes telitettség, igy az anyag teljesen védett, de legjobb védelem a gyors 3-
6 héten beliili feldolgozas.

Ronkok osztalyozasa feldolgozashoz
Az osztalyozas fafaj, atmérd, hosszusag, mindség, és a gyartand6d termék
szerint keriil osztalyozasra.
e O szerinti osztalyozasnal: A flirészipari feny6ronkoket 1-2 cm, vagy 3-4
cm alombos anyagokat 3-5 c¢m atmérd csoportokba rakjak.
Keretfiirész alapgéphez 2 - 3, mig ronkhasitd szalagflirészhez 3 - 4
atmérd csoportot célszerti kialakitani.
e  Hosszlisag szerinti osztalyozasnal:a fenydronkdket méteres fokozatokkal
vagy un.
e  Tort méretben 0,5 m fokozatokkal csoportositjak.
e Lombos ronkoket 0, 5-1, 0 m fokozatokkal hosszisagi méretcsoportba
soroljék.
e A hossz szerinti osztalyozas torténhet a gyartando termék hosszanak
figyelembe vételével, vagy a termék mindségi kovetelményei szerint.
Kis- és kozép tlizemekben a homlok villas, vagy homlokmarkolds géppel torténhet a
ronkmozgatas.
Ko6zép- és nagyiizemben helyhez kotott osztalyozo berendezéssel végzik a milveletet.
Kéregtelenités torténhet kézzel, kérgezd vassal, vagy vonokéssel, gépi forgo-
gylriiskérgez6 géppel, viz - sugarral, vagy nagyfrekvencias kéregtelenitd
berendezéssel.
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11.2. Fiirészcsarkon

o afeldolgozoé alapgép fajtaja

e afeldolgozott alapanyag fajtaja(feny6-lombos)
e azalapanyag méretei

e az évente feldolgozott alapanyag mennyisége

11.2.1. Ronk feldolgoz6 alapgépek

11.99. abra: Vizszintes keretfiirész%!

11.100. abra: Rénkhasito szalagfiirészgép'®

190 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
191 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
192 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
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11.102. abra: Vizszintes ronkhasité szalagfiirészgép®*

11.103. 4bra: Rénkfordité ( hasznilhaté barmelyik alapgéphez) 1%

198 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
194 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
195 Gerencsér Kinga: Fiirészipari technolégia - www.fmk.nyme.hu
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11.2.2. Ronkfeldolgozasi technologiak

1.Elesvagas

Elesvagis alkalmazasakor az alapanyagot hossziranyban, egymassal
parhuzamos siku fiirészeléssel dolgozzék fel. gy két lapjan fiirészelt, két széloldalan
pedig az alapanyag palastrészét tartalmazo, szélezetlen flirészarut kapunk.

Szélezetlen flirészaru keletkezik, a ronkonként
maglyazott anyagot tombérunak is nevezik.

széldeszka

flirészelési rés

széldeszka

11.104. 4bra: Horizontalis (vizszintes) éles vagis'®

Elésvagassal minden ronkvagé alapgépen vaghato fiirészaru.

|24

mn

.

11.10. abra: Vertikalis éles vagas'®’

Boules aru

A Kkiils6 jelek alapjan jo mindségli t6ronkokbol a butorgyartas, vagy belséd
épitészet céljara azonos vastagsagi szélezetlen flirészarut, un. boules (ejtsd: bul) arut is
szokas termelni. A boules termelése utin a fiirészarut a ronkben elfoglalt helyének
sorrendjében ronkonként maglyazzak. Boules arut valamennyi fafajbol készitenek.

196 gsztalos mesterkonyv 1. - Orszdagos Asztalos és Faipari Szovetség (1997)
97 Forrds: Faipari Kézikényvl —Dr Molnar Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
201



STV \RRIE=Z4G W/ 211 TR
THWIL Y PresheecTm! 1N
R S
AN N PO NN/ T

NS/ NSNS ke
NS SsS—Z ASSS A% 4

11.11. abra: Boules maglya'®®

Azt a szélezetlen flirészarut, amely a boules minéségének nem felel meg, lose-nak
(ejtsd:

16z¢) nevezik.

Egy boules-ban egyetlen olyan darab lehet, ami ennek a mindségnek nem felel meg,
attol még az egész boules aru. Egynél tobb meg nem feleld darab esetén az egész aru
lose. A lose kifejezést szabvany és kereskedelmi szokvany is alkalmazza a szélezetlen
fiirészarura.

2. Prizma véagas
A prizma vagast két fazisban végezziik. ElGszor a ronkbdl olyan vastag

fiirészarut vagunk, mint a gyartand6 flirészaru beszaradasi til mérettel ndvelt szélességi
mérete. A keletkezett féterméket prizmanak nevezziik. A prizmat a hossztengelye koriil
90°-al elforditva igény szerinti, a beszaradasi tal mérettel ndvelt vastagsagu flirészarura
(gerendara, zarlécre, pallora, deszkara) fiirészeljiik.

Masodik ateresztés a keretfdrészgépen:

Ezen az Gton azonos szélességl flrészarut 's
nyernek.
. 2 . L . —  szél
Elsd ateresztés a keretfGrészgépen: L { 9 sz€ldeszka
R
- szélezetlen
flrészaru
azonos szélességi
, flrészaru
széldeszka széldeszka
A vagasi veszteséget a f(irészelési rés és a szél-
szélezetlen deszka okozza. A keletkezé szélezetlen f(irész-
flirészaru aru értékesithetd.

széldeszka
11.12. dbra: Prizmavagis keretfiirészgépen'®

18 Forrds: Asztalos mesterkényv I, Orszdgos Asztalos és Faipari Szévetség (1997)
199 Forrds: Faipari Kézikényvl —Dr Molnar Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
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11.13. 4bra: Prizma vagas vézlata szalagfiirészgépen®®
Prizmavagast  keretflirészgéppel,  ronkvagd  szalagfiirészgéppel,  ronkvago
korfirészgéppel, iker ronkhasitd szalagfiirészen lehet elvégezni.

3. Tiikros, — féltiikrds vagas

A 30 cm-t meghaladd, nagy atmérdji ronkokbol forgatdvagassal, bélsugar
tiikros/féltiikros feliiletii fiirészarut lehet termelni a hordégyartas, a butorgyartas, a
parkettagyartas, a bels6épitészet céljaira. Ehhez a termelési modhoz ronkhasitd
szalagflirészgépre van sziikség. A 40 cm-nél nagyobb atmérdjii ronkokbdl a lathatd
moddon elészor a kdzépsd részbol termék vastagsagl szélezetlen flirészarut vagunk,
melyek tiikros feliiletiiek lesznek. A két fél torzsrészt hossztengelye koril 90°-al
elforgatva megismételjiik az el6z6 miiveletet. Forgatovagas végezhetd a kozépso rész
kiftirészelése nélkiill is. Ebben az esetben el6szor a ronkdt hossztengelyével
parhuzamosan négy egyenld részre fiirészelik. Ezekbdl hasitd szalagfiirészgépen
forgatévagassal alakitjak ki a tiikros €s féltiikros flirészarut. Ha a forgatovagas sordn a
megmunkalandé anyagot kézzel toljak a fiirészhez, a fa negyedelése utan a munka
megkonnyitésére célszeri a negyed fakat til mérettel a termék hosszméretére, vagy
annak tobbszordsére darabolni lancfiirésszel.
Ha asztalos szalagfiirészgépen torténik a forgatdvagas, a negyed fat hossztengelye koriil
elforgatjak és forgatd vagassal alakitjak ki a tiikros és féltlikros valasztékot.

11.14. abra: Tiikros, fél tiikros vagas?®

200 Forras: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
201 Forrds: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
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4. Rift vagas, vagy all6 évgyliris vagas

A rift vagas, mas néven alléévgylriis vagas elsésorban a fenyd alapanyagok
feldolgozasanak egy specialis vagasmodja, olyan szélezett filirészaru termelése,
melyben az évgytriik a biitiin lathatd és mérheté modon a fiirészelt lapokra
merGlegesek, vagy azokkal meghatarozott szoget zarnak be. Ez a fiirészipari termék
lehetévé teszi a faanyagban 1év belsd fesziiltségek csokkentését, ami a flrészaruk
szaradas kozbeni torzulasat vetemedését, kajszulasat, tekn6sodését, repedését
eredményezi. A teljes riften az évgyiiriik és a lapok 60 — 90°-os, fél - riften 30 — 59°-0s
szdget zarnak be.

Rift - vagasi valtozatok vonalas rajzai:
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11.15. bra: Rift vagas®®?

A rift arut elsésorban nagy atmér6ji (30 cm csticsatméro feletti), kiilsdleg
egészségesnek latszo, lehetleg gocs és egyéb fahiba mentes alapanyagokbol lehet
termelni. Felhasznal6ja a butor- €s épiiletasztalos ipar, valamint a bels6épitészet. Rift —
arut az atmérdé méretétdl fliggd vagasvaltozatokkal lehet termelni, leggazdasagosabban
ronkvago szalagflirészgépen. A termelésnél kiesik a bél koriili fa és a széleknél 1évo
magas nedvességtartalmu, kevés tartositd anyagot tartalmazé szijacs egy része, vagyis
azok a fa részek, amelyek a faanyag szaradasa soran a vetemedések, és repedések
kiindul6épontjai.

5. Csillagvagas
A faanyag a kiilonb6z6 anatomiai iranyokban, eltéré mértékben zsugorodik.

Az ennek hatasara bekdvetkezd vetemedések és egyéb torzulasok, repedések
elkeriilésére tobbféle megoldast

ismeriink. Egy 1j, de nagyon bonyolult és ezért ma még koltséges megoldast
fejlesztettek ki tomorfa lapok specialis keresztmetszeti elemeinek gyartasahoz, a
csillagvagast. Ennél a vagasmodnal vizszintes szalagfiirészgéppel végzik a flirészelést,
amelyhez a ronkot egy olyan ronkbefogd szerkezetbe rogzitik, amelynek segitségével
hossztengelye koriil szamitogéppel vezérelt szogekben forgathatd. A rénkbél el6szor
egy szabalyos hatsz0g keresztmetszetii hasabot fiirészelnek. Az igy keletkezett hasabbol
a befogoszerkezet oldasa utan az dbran lathat6 fazisokban alakitjak ki a fiirészarut.

202 Forrds: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
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11.16. abra: Csillagvagas®®

Ezzel a termelési modddal rift- aru és olyan egyenld oldali haromszog
keresztmetszetli lécek keletkeznek, melyek szaritas és a gocsok valamint egyéb fahibak
kiejtése, a lécek hossztoldasa, gyaluldsa utan, 6sszeforgatva lapokka ragaszthatok s igy
biztositjak a rift- aruhoz hasonlo6 szerkezetet.

A szélességtoldott végtermék gyartdsahoz felhasznalt 1écek keresztmetszeti
haromszogei oldalanak méretét a ronk csucsatmérdje hatarozza meg, ezért a végtermék
vastagsagi méretének figyelembe vételével kell a termeléshez sziikséges ronkatmérot
megvalasztani, mint ahogy az mas vagasmodoknal is alapvetd kovetelmény.

6. Egyéb feldolgozasi modok

a) Gorbe flirészelés
Els6ésorban feny6féléknél alkalmazott 0 vagasi mod, a kihozatal 3 — 4 % -kal novelhetd

a) b) C)
11.17. 4bra: Egyéb ronkfeldolgozasi modok2%
b) Sik forgacsolas
15 mm atmérdig iker sik forgacsolod gépekkel végzik, gyors feldolgozas egy atbocsatas
prizma, két atbocsatassal, gerenda, zarléc készithetd.
¢) Profil forgacsolas

208 Forrds: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
204 Forrds: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
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Nagylizemi termelési mod, a legjobb kihozatallal végezheté a megmunkalds. 15cm
csucs atmérét meghaladd ronkokbol készitenek szélezett fiirészarut. A 17/ ¢ abra.
mutatja a profilforgacsolas részmiiveletek sémajat.

11.2.3. Mennyiségi és érték kihozatal

A koltségtényezok koziil jelentds tétel a felhasznalt faanyag, ezért alapvetd
érdek, hogy az adott alapanyagbdl a legtobb illetve legmagasabb értékii terméket
allitsunk eld. A ronkcsoportokbol célszertien termelheté méretek megallapitasahoz
kiilonbozo tervezési modszereket alkalmaznak.

A feny6 alapanyagok maximalis mennyiségi kihozatalat H.L. Feldmann
alapozta meg, majd Sapiro foglalkozott a kihozatalt befolyasolo tényezdékkel, de a
munkat Barlai Ervin irdnyitasaval egy magyar mérnok csoport fejezi be.

Azalap képlet D? =52+ V?
Ahol
D=fiirészelendd ronk csticsatmérdje(cm)
S= adott szelvényben a fiirészaru szélessége (cm)
V=a szelvények vastagsaganak 0sszege résboségekkel egyiitt (cm)
Flirészpenge osztasok:
Meghatarozhatok:

e Pithagoras tétel alapjan

e  Monogramokkal

e Matematikai dsszefiiggésekkel
A Pithagoras tétel alapjan a modszer Iényege, hogy a ronkot csonka kupnak fogjuk fel.
A feny6nél a csucs, lombos faknal a ronk kdzépatmérdje a kiinduld alap. Ebbe a korbe
irhat6 legnagyobb négyszog a négyzet, ebbe a teriiletbe helyezziik el a f6 fiirészipari
terméket, mellette még tovabbi melléktermék szelvényeket terveziink.
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11.18. 4bra: Pengeosztasok?%®

11.3. Készarutér

11.3.1. Furészaru felvétele

25 Forrds: Faipari Kézikonyvl —Dr Molndr Sandor, Faipari Tudomdnyos Alapitvany (2000)
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A felvételi lap az azonos fafaju, vastagsagu és osztalyl fiirészarura vonatkozoan
rakatonként késziil, mely a szélezetlen flirészaru esetében darabonként tartalmazza a
flirészaru szélességi és hosszusagi méretét. A szélezett fenyd flirészaru felvételi lapja
az anyag fafajara, keresztmetszeti méretére, a hosszara, a flirészaru darabszamara, és a
mindségi osztalyara is kiterjed.

A gépi osztalyozas gépi berendezésekkel, kiilonbozé félautomata, és automata
berendezések segitségével valosul meg. A flirészaruk méret €s mindség szerinti gépi
osztalyzasanal a méreteket videokameraval, vagy egyszeriibb mechanikus érzékeldkkel
hatarozzak meg, a mindségi osztalyba sorolasat, a flirészarut mindsité dolgozo végzi.

Az egység rakatokat és a rakatokban 1évé minden darab flirészarut markajellel
latnak el. A fiirészaruk osztilyozasat a mindenkor érvényben 1évé szabvanyok irjak
el6, melyek kotelezd érvényliek. A szabvanyok betii és szamjelzésekbdl allnak. (pl.
MSZ-EN 975-1;1997) a betiijelzés szerint lehetnek MSZ magyar-, EN eur6pai-, 1SO
nemzetkozi szabvanyligyi szervezet altal kiadottak. Ahol két betiijelzés is talalhato pl.
MSZ EN ott a két szabvany, elbirasai megegyeznek egymassal, jelen esetben a magyar
szabvany az europai szabvannyal. A szamok a sorszamra és a szabvany kiadasanak
évére utalnak.

Fenyd feldolgozasnal

Fotermékek: deszka, pallo, gerenda, zarléc

Oldaltermékek: hosszu deszka, pallo, rovid deszka palld, extrarovidaru, tetdléc
Masodtermékek: banyadeszka, bordeszka, szélléc, hulladék, flirészpor

Lombos fafajokra

Jellemzoek ezek a termékek de fafajonként meghatirozott altalanos szabaly, hogy
banyaszati termékeknél a fiilledékeny fafajtakat, ¢élelmiszeripari termékekhez
kellemetlen szaguk miatt ne hasznaljuk. A flirészcsarnokban termelt kiilonb6zo
fiirészaru féleségeket tehat valasztékonként, fafaj, méret és mindség szerint osztalyozni
kell.

Hosszlisdg mérése:

Ttlevelti faknal 1 métert6l 2,75 méterig 25 cm — és 3 métertél 50 cm fokozatokkal,
lombos faknal 1 métert6l 10 cm fokozatokkal, adjak meg a fiirészaru hosszat.

Szélesség mérése:

rrérés minden
letszSleges helyen

parhuzamosam szélezve

a)

207



- kdnikusan szélezett arunil:

hoss2kGzép

| 4
hosszkdzép ! 1A
e b g /
e o o ‘
> NI, mérés
keskeny oldal /7~ /17 hosszkbzépen
merés hosszkbzépen — S-S y

a széles oldal szélezetlen
LGnikusan szélezett
b) c)
11.19. abra: Szélesség mérése?%
Pdrhuzamosan szélezett drundl a mérési eredményt egész cm-ekben adjak meg
0,5 cm-t61 felfelé, az alatt lefelé kerekitenek.
Konikusan szélezett arundl a hosszkozépen mérnek.
Szélezetlen darundl tiilevelll és lombos valasztéknal a flirészaru hosszkdzepén
mérik.(40mm alatti vastagsagnal a keskeny oldalon, e felett mindkét oldalon.

Vastagsag mérése:

A flirészaru vastagsagat minden tetszéleges helyen lehet mérni, de a végektél minimum
15 cm-t el kell hagyni.

11.3.2. Firészaru osztalyozasa

Osztalyozas alatt értjiik a flirészaru

azonos fafajokba

egyenld valasztékokba

egyenld méretekbe

egyenld mindségbe sorolasat

Erre a mikro- és kis flirésziizemekben a fiirészcsarnokkal egybeépitett fedett

helyen, vagy a készarutér arra kijelolt teriiletén keriil sor. A prizmazott, szélezett feny6
fiirészaru ideiglenes vagy végleges osztalyozasara az orias flirésziizemekben kiilon
épiiletbe, osztalyoz6 csarnokba, vagy fedett szinbe telepitett gépi osztalyozo
berendezésekkel keriil sor. Az osztalyozo helynek jol megvilagitottnak kell lenni, mert
a min6ségi osztalyba sorolashoz vizualisan, a kovetkezd fontosabb fahibakat és azok
mértékét kell felismerni:

Szin (elszinezddések)

Gocsok (mérete, egészségi allapota)

Gombakarositas (megléte, mértéke, kiterjedése)

Rovarkarositas (fajtaja, mértéke)

Gyanta taskak (mérete és gyakorisaga)

Repedések (fajtaja, mérete)

Tompackiiség (mértéke csak a szélezett fiirészarunal)

Hivatkozassal: fiirészelési hibak (alaki hibak, mérettartas, felilleti mindség)

206 gsztalos Mesterkinyv 1., Orszagos Asztalos —és Faipari Szovetség (1997)
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e  Alaki torzulasok (vetemedés, kajszulas, tekn6sddés)
A feny6 rovid és normal hossziisagl deszkat és pallot K., 1., 11, III. és IV., mig az
extrargvidet egyetlen mindségi csoportba soroljak. A szélezett flirészaru mindségét az
egyik biitlin id6 és vizallo festékkel kell megjeldlni.

11.105. 4bra: Egységrakat képzése?®’ 11.21. dbra: Maglyak kialakitas?%

A készarutéren a gépesitett anyagmozgatds és a rendezett tarolas feltételeinek
biztositasara, az azonos termékekbo6l, a méreteihez igazodd egységrakatokat alakitanak
ki Az egységrakatok kialakitasanak maddja, fligg a termék fajtajatol, méretétdl, a tarolasi
célnak megfeleléen késziilhet ideiglenes, vagy hosszabb idejii tarolashoz.

Feny® flirészaru valasztékok és méreteik

Firészaru neve Vastagsaga Szélessége
Deszka Vékony 40 mm-ig 50 mm felett
Léc aru 40 mm-ig 75 mm felett
Pallo Vastag aru | 44 mm —t6l 16 cm ig keskeny aru
17 cm — t6l széles aru
Zarléc 80 mm —ig 120 mm —ig
Gerenda 250 mm — ig 250 mm — ig
minimalis keresztmetszet 100cm?
Hid - gerenda 250 mm felett | 250 mm felett

Extrarovid aru 0, 5-0, 9 m-ig 10 cm-es fokozatokkal. Az egységrakatokbol képzett
maglyak raktarozasa a megfelelden kialakitott maglyatéren torténik.

A maglyak elhelyezésére olyan teriilet alkalmas, amely szilard burkolatt, vagy
vizatereszté és gyomtalan talajjal rendelkezik, ezért salakkal, soderral kell boritani. A
maglyakat szabvanyos méretli betontuskokra kell épiteni, amelyek tavolsaga a maglya
szélességében az 1 m-t, hosszusagaban a 2 m-t nem haladhatja meg. A tuskokra
egészséges fabol vagy vasbetonbol késziilt keresztgerendakat kell helyezni. A talajszint
¢és a maglya als6 sora kozotti minimalis tavolsag 40 cm.

27 Forrds: www.fink.nyme.hu
28 Forrds: www.fink.nyme.hu
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11.3.3. Anyag — gazdalkodasi feladatok

Csomagolas, - raktarozas - szallitas - szamlazas

A flirészaru szallitasra torténd el6készitését az egységrakat bontasaval végzik.
Itt a szallitmanytérfogat ellendrzésével allapitjdk meg a rakatban talalhatd termék
mennyiségét, a mindséget pedig szuroprobaszeriien ellendrzik, az egy - egy rakatbol
kivett minta alapjan. A mindségi és mennyiségi atvételt kdvetden a rakatotokat a
szallitasra készitik eld. A megfeleld csomagolassal biztosithatd a termék biztonsagos,
sériilésmentes szallitdsa. A csomagolas modjat a szabvany eldirasai és a vevdi igények
egylittesen hatdrozzak meg. A rakatokat a termék elcsuszasa, szétcstszdsa ellen
rogzithetik fém vagy mtianyag pantol6 szalaggal atpantolva.

A szallitasra elokészitett becsomagolt terméket jol lathatd helyen elhelyezett
azonosito cédulaval kell ellatni. Az azonosité cédula a megrendeld nevét, a szallitasi
hely cimét, a becsomagolt termék megnevezését, jellemz6é méreteit, mindségi osztalyat,
mennyiségét tartalmazza. A termék azonositasa elektronikus adatfeldolgozo rendszer
mitkodése esetén vonalkodos bilétaval torténik.

A szallitasra elokészitett termékek csomagolasa, és a kiszallitasi {itemtervnek
megfelelden elékészitett szallitmany tarolasa, raktarozasa fedett, harom oldalrél
oldalfallal védett szin alatt torténik.

A készarutér munka- és tlizvédelme

A biztonsagos ¢és balesetmentes munkavégzés érdekében, a készarutéri
tevékenységet végzd dolgozok, és a munkavégzés kornyezetében 1évé személyek is,
kotelesek betartani a munka és tlizvédelmi szabalyokat.
A készarutéri munkaknal a kézi és gépi anyagmozgatasnal az anyag biztonsagos
felterhelésére, szallitasara, lerakdsara vonatkozd elbirasokat kell betartani. A
segédeszkdz nélkiili kézi anyagmozgatas szabalyaira, a dolgozd egészségmeglrzése
érdekében sziikséges odafigyelni. A készarutéri munkalatoknal a dolgozok egyéni
védofelszerelése az acélorr betétes bakancs és a bor védokesztyi.

A faanyag tarolasa soran, annak éghet6ségi tulajdonsagai miatt, fokozottan be
kell tartani tlizvédelmi el6irdsokat. Dohanyozni csak az arra kijel6lt helyen szabad. A
készarutéri eldirasoknak megfeleld oltdoanyagokkal, oltoberendezésekkel, eszkozokkel
kell rendelkezni. A tliz- és kdrnyezetvédelmi eldirasoknak megfelelden a fiirészpor, a
kéreg, a fahulladék elszallitasarol folyamatosan gondoskodni kell.

11.3.4. Hulladékkezelés

Az anyagtarolasnal a flirészaruk, az egységrakatok, a maglyak biztonsagos,
elddlés, felborulas elleni védelme a sorok kozé helyezett alatétekkel, a megfeleld
kotések kialakitasaval, az egységrakatokra és a maglyak szabalyszerii épitésére
vonatkozo eldirasok betartasaval érhet6 el.

Kornyezetvédelmi el6irds, hogy a filirészport a keletkezés helyétol zart
rendszerti pneumatikus szallitdssal taroloba kell juttatni. Nagyobb felhasznalok:
mezogazdasag, téglagyartas. Keriilni kell a nedves fiirészpor hosszii id6én at valod
tarolasat, mert dngyulladasra képes.
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Kéreg hasznositasa

A kéreg egyes fafajtaknal eléri a fa térfogat 8-18 %-at, tehat tekintélyes
mennyiségrél van szo. Felhasznalasa: szeméttelepi elhelyezésen kiviil minden mas célra
apritani kell. Brikettalds: A kérget Orlécsigaval briketté tombositik 15% alatti
nedvességtartalomnal. Komposztalas: 3 - 5 cm re 6rolt kérget levegotol elzarva 15-20
nap utan elkezdddik az els6 lazulasi fazis, ahol a bomlast gatlo anyagok (gyantak,
zsirok, csersav) leépiilnek igy 2 — 6 honap alatt komposztalodik. Talajtakarasra
hasznositas: sétanyok, bokoragyak, parkok dekorativ képzésére haszndljak, ez néhany
¢év alatt humussza valik. Szigeteld lemezek: épitdiparban hasznositjak.

Természetes csersav nyerése: gyogyszeriparban és a borgyartasban hasznaljak
a nagy csersav tartalmq, erre a célra alkalmas fafajtak: tolgyek, vorosfenyo, lucfenyd.

12. Egyéb épiiletasztalos-ipari és famegmunkalo feladatok

A famegmunkal¢ altal eléallitott termékeket harom nagy csoportra osztjuk
1) Mindsitett termékek: fahaz, ragasztott tartoszerkezetek,
2) Tomegtermeléssel eléallitott egyszerii faipari termékek: lada, raklap, padlo,
parketta, 1épcs6lapok, karfa, keritésléc, szerszamnyelek.
3) Egyedi elballitasu egyszerii faipari termékek: fa lépcsok, kozterek, kertek,
udvarok fabol késziilt berendezései.
Mezogazdasagi eszkozok szerszamnyelek, (kutyahaz,- disz allattartas stb.) allattartas,
méhészeti, fabol késziilt termékek.

12.1. Minésitett termékek

12.1.1. Fahazak gyartasa

(mindsitett termékek gyartasuk csak engedélyek birtokaban lehetséges (Engedélyek:
EML, C€)

12.106. abra: Fahdzak?®

A fahazépitésnek a felhasznalt anyagok, gyartdsi eljarasok, szerelési
technologidk, statikai és épiiletfizikai kovetelmények, helyi torténelmi és kulturalis
hagyomanyok hatasara jellegzetes épitési rendszerek alakultak ki
Fahazak felosztasa

209 Magyar asztalos
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Szerkezet kialakitasi és gyartastechnologiai kdvetelmények alapjan tobbfajta szerkezeti
megoldassal késziilnek:

Colop vagy oszlopszeri (fiiggdleges jellegii fahazak)

Boronafalas megoldasok kor, négyszog, vagy részleges korszelvényili , tompa éli
gerendakbol épitik, hagyomanyos fakotéssel a sarok csatlakozasoknal gyakori az

12.107. abra: Gerenda falak®'
1. csonka kor szelvény fal
2. kiils6 oldalon vizorral ellatott fal
3. kiils6 oldal legombolyitett
4. hészigetelt kombinalt fal
Vazkeretes (fachwerk), 1ényege: az épitkezés helyszinén Osszedllitjdk a teherhordo
vazat, majd kiilonbozé falazé anyagok (tégla, vagy kiilonb6zd burkold anyagok)
segitségével megépitik a falakat.
Késziilhetnek

1. egyszintes

2. kétszintes

3. tobbszintes valtozatban
Tablas vagy paneles

Uj keletii megoldas, lehet kis és nagy paneles mindkét esetben a falmagassag

250-300cm. Kis panelek szélességi mérete 100-125 cm és az épiilet hossz, vagy
sz€lességi méretének megfeleld panelek alkotjdk. A nagy panelek szélessége
megegyezik a fal magassaggal a szallitasi korlatok miatt a hossza maximum10 m. A
panel f6 alkotd eleme a keretvaz, amelyet ritkan olloés csapozassal, épitenck Ossze,
leginkabb tompa illesztéssel, szegezett (esetleg tlizott) vagy szoglemezes kapcsolattal
kotik egymashoz. A paneleket kiilonbozo késziiltségi fokban gyartjak. Keretelemekre
egyoldali boritassal, szigetelt és kétoldali lemezboritassal, ajtd, ablak beépitéssel,
esetleg vakolattal.

Epit6 cellas megoldas

20 Forras: Faipari kézikonyv 2:Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdanyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.108. abra: Epité cellas megoldas?!!

A nagypaneles ¢épités tovabb fejlesztett valtozata, specidlis esete a “konténer haz”
amikor a cellak mérete szabvanyos méretekhez igazitott. A gyartas nagy elénye hogy
az lizemi eldregyartas 90% késziiltségi fok is elérhetd.
Egyéb épitési eljarasn

Tomor rétegelt ragasztott panelek, légréssel kombinalt panelek, tomorfa
szigeteld anyagok kombinaciojaval késziilt panelek. Szigeteld anyagok: polisztirol,
iiveg, kozet, salakgyapot.

12.1.2. Faanyagu tartoszerkezetek készitése

Tomorfa tartoszerkezetet

Az egy darabbol késziilt szerkezeti elemek alkalmazasa korlatolt: a kitermelt faanyagok
méreteinek folyamatos €s egyértelmii csokkenése, a mindség romlasa, az arak
emelkedése miatt. Jelentdségiik van ma is kisebb fesztavolsagh szerkezetek készitésénél
(pl.: fedélszékeknél)

Alkalmazzak: hengeres alakban, (kérgezett, vagy kormart kivitelben), bardolt, vagy
fiirészelt favalasztékként (gyalult, vagy profilmart allapotban,)gerendaként, fiirészelt
valasztékként (gerenda, pallo, heveder)

Alacsony gerinci tartok
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1.) T”szelvény  2.).,,I” szelvény 3.) Osszetett kazettas vagy szekrényes felépitésii

12.109. 4bra: Alacsony gerincii tartok?*?

21 Forras:Faipari kézikonyv 2:Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomanyos Alapitvany Sopron (2002)
212 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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Gerinclemezes zsaluzd tartok

A tartd keresztmetszeti méretre munkalt anyagbol késziil ragasztva, csapozva vagy
tompa illesztéssel, lemez megerdsitéssel

Késziilnek”
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12.110. abra: Magas gerincii tartok?!3

Rétegelt —ragasztott fa tartok és elemek

T
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1. 2. 3.
12.111. abra: Ragasztott tartok?**

1) rétegragasztott

2) szélességben toldott rétegragasztott
3) gerinces I szelvény

4) iireges

5) tireges beforgatott rétegragasztott
6) lireges szélességbe ragasztott

7) beforgatott kitoltott

Récsos tartdszerkezetek

213 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)

24 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.112. 4bra: Trigonit racsos tart 215 12.113. abra: Nail-Web tart6?'®

Tartoszerkezetek készitésének technologidja

A faanyag valogatasa

Szaritas 10+ 2%

Az elemek kozti nedvesség kiilonbség 2% - nal tobb nem lehet nagyobb
Elemek méretre munkalasa

Elemek 6sszevalogatasa, tombosités szabalyai szerint

Fesziiltség mentesitd arkok marasa

Hossz toldott anyagnal a toldasokat egy anyagvastagsaggal el kell tolni
Szélességi toldasnal fél anyag szélességgel el kell tolni egymashoz viszonyitva
Ragaszt6 felvitele

Szoritas

Kész méretre munkalas

Mindsités

Gombamentesités

Csomagolas

12.2. Tomegtermeléssel eloallitott egyszerii faipari termékek

Padl6, parketta, falburkolatok, I1épcsélapok, karfa, lada, raklap, keritésléc,
szerszamnyelek

12.2.1. Fa padlo

A fa padloburkolati elemként valo alkalmazasa a fiirészaru termelés kezdeti id6szakara
tehetd.
Fajtai:

Deszkapadlo

215 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
218 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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Legalabb 24 mm vastag gyalult feny0 deszka, amelyet homokfeltoltésbe
agyazott parnafakra szogeznek, a szomszédos elemek illesztése tompa, a falak mentén
korbe hézaggal raktak le, feliiletkezelése, olajfesték, viaszbevonas, vagy egyszeri strolt
feliilet.

Hajépadlo

Csaphornyos csatlakozasu, parnafakra vagy fodém gerendara lathatd vagy
rejtett szogezéssel rogzitve. A falak mentén 10 - 15 mm hézagot kell hagyni, amit
labazati deszkéaval vagy szegélyléccel takarnak

e ey

Svéd padlo
Szerkezete, lerakasa, hasonlit a hajopadlora, de tetszetdsebb anndl. Anyaga:

erdei vagy vorosfenyo, 50 cm kiosztasu parnafara, kdtésben valtakozva eltolt helyzetli
biitiis illesztéssel rakjak.
Padlé méretek és alkalmazott fafajtak
Kapucinus padlo

Elem méretek tekintetében kozzel all az elobbihez, anyaga: tolgy fenyd
vegyesen, fektetése soran a tolgy elemeket 80 — 100 cm kiosztasban, négyszdghaldban
helyezik el, a koztes feliileteket azonos méretii feny6 elemekkel toltik ki, a szomszédos
oldalak csaphornyosan, talalkoznak. Az oszt6 keményfa elemek ralapolassal szoritjak a
parnafahoz.

27 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.115. abra: Kapucinus padlo?®

Megnevezés | Hosszlisag Szélesség Vastagsag | Anyaga

Deszkapadldé | 3-6 m, 25 cm | 8-15cm 24 mm Feny6
fokozatokkal

Hajopadlo 3-6 m, 25 cm | 8-15cm 22 mm Feny6
fokozatokkal

Svédpadlo 100 cm 60-120 mm 22 mm Erdei-vagy

vordsfenyd
Kapucinus 80-100 cm 8-10 cm 22 mm Tolgy, fenyd
padlo

12.2.2. Parketta

A parketta vagy lécpadlé gyiijtéfogalom
1) csaphornyos parketta

12.116. abra: Csaphornyos parketta?*®
A parkett frizeket tovabbi célgépekkel, valo megmunkalassal, jobbos balos kialakitasu
elemeket készitenek. Fektetése szegezéssel vagy ragasztassal, kiilonb6z6 mintazattal.

28 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
219 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.117. abra: Csaphornyos parketta fektetési mintak??
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Mintazatok:
e Szalagminta: valtott, valtott, egyszert,
e Halszalka minta: egyes, kettés, harmas
e  Sakktabla minta: atlos: egyszer(, betétes,
e Fonott minta: atlos, betétes, egyszerii
Fektetés utan csiszoljak, tomitik, lakkozzak.
2) Lamella parketta
Hasonlit a csaphornyos parkettdhoz, de a szomszédos elemek tompa illesztésiiek,
fektetése ragasztassal torténik.
Rétegelt csaphornyos parketta
2-3 vagy tobb rétegben kertil gyartasra, a stabilitasat a szalak keresztezése adja az also
réteg feny® vagy lagy lombos a felsé réteg 4mm keménylombos fa, lakozott kész
allapotban hozzak kereskedelmi forgalomba
3) Tablasitott parkettak
Szalag és tabla mérettel keriilnek forgalomba, toldasa szélességben ¢és
vastagsagban fordul el6 a vastagsagban toldott parketta rétegelt szalag parketta. Hirom
rétegliek, az alsé és felsd réteg elemeinek szalirAnya a hosszirannyal parhuzamos. A
felsé réteg anyaga mindig kemény lombos fa, az als6 és kdzépso réteg fenyd vagy
lagylombos fa.

220 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.118. 4bra: Szalagparketta rétegezése??
4) Biitii parketta
A jarofeliiletet a biitlis metszet biztositja, az elemek zart belet nem
tartalmazhatnak, a zsugorodas és dagadas miatt felilletkezelése nagy odafigyelést
igényel.

Butiparkerna

Beton aljzat
Phrafékezi rérep
Hoszigerelds

Eszirech
Ragasatfanyag
12.119. 4bra: Biitii parketta 222

5) Egyéb parkettak
Sport parkettak-padlofiitéssel kombinalva.
A sport parkettaval szemben tdmasztott kovetelmények:

e Rugalmassag, hajlékonysag

e Cstszasmentesség, alacsony zajszint, sikfeliilet, sériilésmentesség

221 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
222 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
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Beton aljzat

Hészigetelés

Esztrich
Léc kb. 18-23 mm

Léc kb. 18-23 mm

Pérafékezd réte,
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Parkenta

Cement-Esztrich

a hiszigeteléssel

5 Szigeteldréteg

Phrazisds

12.120. 4bra: Sport parkettak-padléfiitéssel kombindlt megold4sok??
Intarzia parketta: 1ézerrel kivagott elemeket illesztenek egymas mellé, és ezzel boritjak

a feliiletet

Nem valddi intarzia parketta megoldas: Parketta hulladékbol specialis gépekkel
kiilonb6zé alaku (trapéz haromszog négyzet) majd kiilonbdzé mintazatd tablakat
ragasztanak 0ssze a hatlapon tivegszalas haloval.
Parketta elem méretek és alkalmazott fafajtak:

Megnevezés Hosszlisag Sz¢lség Vastagsag Anyaga
csaphornyos 100-505 mm 23-73 mm 17-19-22mm | Hazai kemény
lombos fak
lamella 250-300 mm 50 mm 10 mm Tolgy —biikk-
akac- koris
rétegelt csaphornyos | 400-1000 mm | 70-100 mm 10-14 mm Tolgy —biikk-
akac-
koérisboritasu
tablasitott | szalag | 480-3600 mm | 120mm 18-22 mm Tolgy —biikk-
tabla 120-480 mm 120-480 mm | 18-22 mm akac-
korisboritasu
mozaik 120-480 mm 120-480 8-10 mm Hazai kemény
lombos fak
szalag 120 - 300 cm 137 mm 15-23 mm Hazai kemény
lombos fak
biitii 40 -120 mm 40-80mm 40-60mm Hazai kemény
lombos fak

12.2.3. Fa burkol6 elemek

Fahazak kiils6 bels6 burkolasara hasznaljak, 1égrés kozbeiktatasaval, Nem fabol
késziilt hazaknal f6leg megjelenési esztétikai okokbol keriilnek felhasznalasra (fal,
mennyezet burkolat, allmennyezet burkoldsa). A szomszédos elemek egymashoz valod
kapcsolésa lehet csapos (sajat-idegen csap), atfedéses, specialis fuga kialakitassal.

223 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)

220

Melegvizes fittesd



A felszerelésnél kotelezd at-szeldztetd légréseket kozbeiktatni.(parnafak
takard lécek at furasa, léc megszakitas, léc szelvény részleges attorése, vagy kontra
lécek alkalmazasa). Akusztikai burkolatoknal nagy szerepet kapnak a kiilonb6z6 profil
elemek.

12.121. 4bra: falboritds megoldasok??*

Falboritasok gyartas technoldgidja
o  QGyartas elokészitése
anyagmegrendelés
anyag tarolasa
e  Meéretre munkalas
lapok gyalulasa
o Kétoldali él-vagas korfiirész gépen
e Fa megmunkalasa faipari célgépeken
e Szerkezeti megmunkalas
Kétoldali maras asztalos marogépen
e Feliletek csiszolasa
e Lambéria csomagolas egység csomagokba

Nagy mennyiségben elallitott termékeknél mindig a célnak legmegfelelébb célgépet
kell tizembe allitani, a gazdasagossag, és a termelt mennyiség fliggvényében. A célra
leg megfelel6bb gépek a tobbfejes gyalugépek

12.2.4. Lada

Fa alapt csomagold eszk6zok, rekeszek, ladak
Fajtai:

24 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndarné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.122. 4bra: a) Normal kivitelii b) Magas oldalfala??®
Mind kett6t zoldség — gyiiméles tarolasra — szallitasra hasznaljak, altaldban fenék
hevederrel meg vannak erdsitve
Részei — méretei

Megnevezés jel | db Méret mm
Hossz Szélesség Vastagsag
homloklap h 2 373 300 11
oldallap 0 2 595 300 11
fenéklap f 1 559 395 11
homlok heveder | hh | 4 323 40 18
fenékheveder th 3 395 40 18
sarokmerevitd sm | 4 300 45 45

Egyéb ladaszerkezetek

P

boritasu lemezlada

12.123. 4bra: Egyéb ladaszerkezetek??

225 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
228 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.124. 4bra: Ladagyértas technologija®?’

Ladagyartas technologiai sorrendje

Ronkvalogatas (1 ronk 25 cm nagyobb atmérd), (2 ronk kisebb atmérd) 25 cm kisebb
darabolasa motorfiirésszel, ronk prizma vagasa (1) vizszites szalagflirésszel, (2) paros
szalagflirésszel, prizmak Osszegylijtése elemek vagasa sorozatvagd korflirészen, oldal
termékek feldolgozasa lada elemnek szalagfiirészgépen, pontos méretre vagas paros
métere vagd korfiirészen, lada fenék Osszeszerelése, sarokléc darabolasa darabolo
korfiirészen, lada oldal szegezése, lada végleges szerelése

12.2.5. Rakodé lapok

A rakodolap alkalmazasa 40 évvel ezel6tt indult, ma mar nélkiilozhetetlen
segédeszkoz
Raklapok fajtai:

227 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.125. abra: EURO Rakodoélap fajti??3
a) egyoldalas egy utas
b) egyoldalas tobb utas
c—f) kétoldalas tobb utas
d-e) egyoldalas tobb utas
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12.126. abra: EUR Rakoddlap részei®?®

228 Forrds: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
229 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomdnyos Alapitvany Sopron (2002)
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Megnevezés jel db Méret mm
Hossz Szélesség | Vastagsig

Sz¢£1s6 1abosszekotd 1 2 1200 100 22
Sz¢£1s6 feddlap 2 2 1200 145 22
Kozépsd 1abosszekotd | 3 1 1200 145 22
Fedolap 6sszekotd 4 3 800 145 22
Kozépso feddlap 5 1 1200 145 22
Kozbenso feddlap 6 2 1200 100 22
Lab 7 6 145 100 78
Lab 8 3 145 145 78
Csavart szeg, 9 27 52%90

Koérhornyos szeg 42x90

Csavart szeg, 10 27 52x70

Koérhornyos szeg 42x70

Huzalszeg, 11 24 25x%60

Koérhornyos szeg 42x38

Raklap gvartasi folyamata

12.127. 4bra: Raklap gyartas technologidja®°

230 Forras: Faipari kézikonyv 2., Molndrné Posch Paula- Faipari Tudomadnyos Alapitvany Sopron (2002)
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12.3. Egyedi eldallitasu egyszerii faipari termékek

12.3.1. Falépcsok

A 1épcsd az épiileteknek igen fontos részei Osszekétik az emeletszinteket
gyakran térformdlod szereppel, birnak. Eldallithatéak tOmegesen vagy teljesen

egyedileg.

A fa 1épcsd eldallitasanak altalanos technologia:
e  Szaritas

Miiszaki el6készités

Anyagvalogatas

Szabas

Keresztmetszeti megmunkalas

Illesztés

Tablasitas

Pontos méretre vagas

Szerkezeti megmunkalas

Csiszolas

Osszeallitas

Alapozas

Csomagolas — tarolas

12.3.2. Egyéb termékek

Kozterek, kertek, udvarok fabol késziilt berendezései,

a

berendezéseknek a gyartasahoz elegendé néhany faipari alapgép és egy — két darab
faipari célgép és akar tomegesen is gyarthatok, ha azt latjuk, hogy igény és kereslet van
rajuk. Minden olyan faipari terméket ide - értiink, ami a hagyomanyos alapgépekkel és

kézzel elballithato a szokasos technologiai sorrenddel.
Keritéslécek, pergolak

W& : S

12.128. abra: Keritésléc, pergola

Y Forras: A szerzd
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Kozterek, kertek, udvarok fabol késziilt berendezései:

12.129. abra: Kerti hid, viragtartok, pihend pad, szék?*?

Mez6gazdasagi eszk6z0k szerszamnyelek, (kutyahaz,- disz — allattartas - stb) allattartas,
méhészeti targyak, szerszamnyelek

12.130. abra: Eldtetd, kaptar, sepriinyél, kutya haz?3

Itt csak néhany példat soroltam fel de szamos termék Iétezik még. A termékek
technologija, megegyezik a faipari altalanos gyartasi sorrenddel.

e A munka eldkészitése
Az elokészitéshez tartozik a gép kivalasztasa is, adott miivelet végzésére. Gép
kivalasztas szempontjai, mindségi, mennyiségi, €s pontossagi kovetelmények

232 Forras: A szerzd
233 Forras: A szerzd
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G¢ép allitds gép pozicionalasa a paraméterek, a megmunkalandé anyag fajtaja,
¢és a gép paramétereinek figyelembevételével

Miivelet végzése
Diszit6 -és kikészité milveletek

228
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