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1. Munkavégzéssel kapcsolatos feladatok

1.1 Biztonsagos munkavégzés

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
gyakorlasaban ¢és a kotelezettségek teljesitésében harmas képviseleti rendszerben

kotelességszertien egylittmiikddnek.

A munkavédelem a szervezett munkavégzésre vonatkozd biztonsagi és egészségligyi
kovetelmények és az ezeket megvaldsitd szervezetek, intézmények, eszkozok, eldirasok
Osszessége.

A munkavédelem teriiletei

Munkabiztonsag: A munkakdriilmények, és a munkavégzés szabalyait hatarozza meg, ill. ezek
betartasat ellenérzi. Feladata a balesetek megel6zése, a bekovetkezett balesetek kivizsgalasa;
intézkedések, hogy baleset ne ismétlédhessen meg.

Foglalkozas-egészségligy: A munkat végz0 emberrel, az 6t érd hatasokkal foglalkozik. A
fizikai és a szellemi munka, tevékenység soran az ember szervezetében illetve annak
muikodésében elvaltozasok johetnek létre. A foglalkozas-egészségiigy korébe a
munkakaornyezetben eléfordulo egészségkarosito fizikai és/vagy kémiai artalmak tartoznak.

Munkabaleset: Az emberi szervezetet ért olyan egyszeri kiilsé hatas, amely a munkavallalot a
szervezett munkavégzes soran, vagy azzal Osszefiiggésben €ri a sériilt akaratatol fiiggetleniil,
hirtelen vagy aranylag rovid id6 alatt kovetkezik be, sériilést, mérgezést vagy mas
egeészségkarosodast illetdleg halalt okoz, fliggetleniil a munkavallalo kozrehatasanak
mértékétdl, a baleset helyétdl és idejétol.

Foglalkozési betegség: Valamely munkakorben eléfordulé artalmas tényezok hatdséara 1étrejott
megbetegedés.

A munkaltato munkavédelmi kotelezettségei:

Az egészséget nem veszélyeztetd ¢€s biztonsdgos munkavégzés kovetelményeinek
megvaldsitasa alapvetéen a munkaltatd feladata. A munkaltato koteles felmérni a
munkavallalok egészségét ¢és biztonsagat veszélyeztetd kockazatokat, vagyis a
munkaeszkozoket, veszélyes anyagokat, egyéb olyan karos hatasokat (pl. egyhangtl, kotott
litemli munka), melyek a munkavallalokat érik. Tovabba a munkaltaté kotelessége az emberi
tényezOket is figyelembe venni. Ezeknek a szempontoknak a figyelembe vételével kell a
munkaltatonak kialakitania a munkahelyet, megvélasztani a munkaeszkdzoket és munka-
folyamatokat, beosztani a munkaidét. A sziikséges utasitasokat és tajékoztatokat pedig meg kell
adni a munkavallal6 részére.



A munkaltatd tovabbi kotelezettsége a hianyossagokat, rendellenességeket haladéktalanul
kivizsgalni, a sziikséges intézkedéseket megtenni, az érintetteket értesiteni, valamint kozvetlen
veszély esetén a munkafolyamatokat leallitani, és amennyiben sziikséges, a munkahelyet
kitiriteni, és a tlizvédelmi, katasztrofavédelmi 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 munkavallalé munkavédelmi kotelezettsége:

A munkavallalo koteles az eléirt helyen és idében, munkara képes allapotban megjelenni és a
munkaidejét munkaban tolteni, illetdleg ez alatt munkavégzés céljabol a munkaltato
rendelkezésére allni. Koteles a rendelkezésére bocsatott munkaeszkoz biztonsagos allapotarol
meggy6zédni, illetve megfelelé munkaruhazatot viselni. A munkajat az elvarhato
szakértelemmel és gondossaggal kell végeznie. A munkavallalo koteles a munkatarsaival
egyittmikodni, munkajat agy végezni, hogy az mas egészségét és testi épségét ne
veszélyeztesse. Kotelez6 munkavédelmi oktatason részt venni és munkaja biztonsagos
elvégzéséhez sziikséges ismereteket elsajatitani és azokat alkalmazni.

Munkateriileten rendet, tisztasagot tartani. Egyéni védoeszkozt hordani, tisztan tartani,
esetleges cserérdl szolni. A kotelezé orvosi vizsgalatokon megjelenni, balesetet, rosszullétet
jelenteni.

1.2 Tiizvédelem

Az égés feltétele az éghetd anyag, levegd (oxigén) és a gyulladdsi hdmérséklet egyidejii
megléte. Ezen feltételek egyidejii teljesiilésekor az égési folyamat I1étrejohet, ezzel
veszélyforras keletkezhet.

A tlizvédelem két legfontosabb teriilete a tlizesetek megeldzése €s tliz esetén az oltashoz
szlikséges eszkozok biztositasa. A tlizesetek megeldzésére szolgalnak a megfeleld tlizvédelmi
szabalyok eldirasai €s azok ismertetetése a dolgozokkal. A megfeleld eszkdzok biztositasa
jelenti azoknak a jogszabalyokban is eldirt tlizjelzo €s tlizoltd berendezéseknek az elhelyezését,
amelyek alkalmasak az adott tevékenység soran esetleg keletkezd tiiz jelzésére és oltasara
(vizzel, porral, gdzzal olto késziilékek).

A faipari tevékenységekre szolgald helyiségek a tlizveszélyes, egyes helyiségek (pl. ahol
lakkszorast végeznek) pedig a fokozottan tliz- és robbanasveszélyes kategoridba tartoznak. Az
ilyen munkakornyezetre a megfelelé tlizvédelmi rendszer kialakitdsa ¢és {izemeltetése
sziikséges.

Thzveszélyességi osztalyba sorolas:

“A” Fokozottan tliz €s robbandsveszélyes: az az anyag, amelynek heves égése, robbanasa indito
gyujtasra barmely halmazallapotban bekdvetkezhet.

“B” Tuiz és robbanasveszélyes: az a por, amely a levegével robbanasveszélyes keveréket alkot.
“C” Tlizveszélyes: az a szilard anyag, amelynek gyulladasi hdmérséklete legfeljebb 300 °C.
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“D” Mérsékelten tlizveszélyes: az a szilard anyag, amelynek gyulladasi hdémérséklete 300 °C-
nal magasabb.
“E” Nem tlizveszélyes: nem éghetd anyag.

Tlizoltasra hasznalt anyagok:

A tiizet minden esetben a lehet6 legegyszertibb és leggyorsabb méodon probaljuk megfékezni.
Valasszuk ki a rendelkezésiinkre allo és a ttz tulajdonsagaihoz a legmegfelelébben
alkalmazhato oltéanyagot. Az oltast minden esetben ugy végezziik, hogy azzal 6nmagunkat ne
sodorjuk veszélybe. Ugyeljiink a kivélasztando oltéanyagra, hiszen a rosszul megvalasztott
oltoanyaggal Kkart is okozhatunk. Oltas elétt, ha kézi oltokésziiléket alkalmazunk, mindig
gyo6zodjink meg a készilék alkalmazhatosagi korérdl, bevethetéségének lehetoségérdl, és
muikodésének formajarol.

Viz: A legelterjedtebb és a legolcsobb oltdéanyag. A tliz kornyezetébe jutva elparolog és atalakul
g6zz¢, ekdzben folyamatosan hdt von el az égési folyamattdl. A viznek az iit6hatasa is oltja a
tiizet. Szinte valamennyi szilard anyag (fa, milanyag, papir) oltdsdhoz hasznalhato. Folyadékok
koziil vizzel csak azok olthatok, amelyek stirlisége nagyobb a viznél (petréleum). A benzin
vizzel nem olthat6. A viz az elektromos aramot vezeti, igy elektromos tiizek oltasara nem
hasznéalhatjuk.

Homok: Oxigén elvonason alapul6 oltasi modszer. Nagyon jol alkalmazhato oltéanyag, de csak
akkor hasznalhat6 eredményesen, ha az éghetd anyagot sikeriil vele beszorni. Elzarja az
oxigéntdl az égb anyagot.

Oltogazok: A nem égheté és az égést nem taplalé gazok alkalmasak tiizoltasra. Az égés
kozvetlen kornyezetébe juttatott gaz kiszoritja az oxigént, illetve keveredik az égéskor
keletkez6 gazokkal és éghetetlenné teszi azokat. Leggyakrabban hasznalt oltogaz a szén-dioxid-
gaz. A gazok alkalmasak elektromos tiizek oltasara.

Oltohabok: Letakarjak az égo feliiletet és elvonjak az oxigént annak kornyezetébdl. Eghetd
folyadékok oltasara hasznaljak, pl. benzin, olaj. A habok vezetik az aramot, igy elektromos
tiizeknél nem alkalmazhatok.

Oltoporok: Az égést nem taplaljak, h6 hatasara bomlanak, és oltasra alkalmas gazt fejlesztenek.
Az oltoporoknak hiité hatasa is van, hiszen bomlasuk hé elvonassal jar. Felhasznalhatok
elektromos berendezések, kabelek, ¢g6 gazok oltasara.

Tliz esetén meg kell hataroznunk, hogyan tudjuk a munkahelyen keletkezd tiizet a
leggyorsabban a munkahelyen tartozkodok, a tlizoltdsadg és az érkezésiikig felelds vezetd
tudomasara hozni. Tliz esetén a tlizriado-tervben foglaltak szerint kell eljarni. A menekiilési
utvonalakat jelzé tablakat ki kell fliggeszteni. Sziikséges a menekiilés lehetdvé tétele a
vészkijaratok nyitasaval.



A munkaltatonak az adott munkara és munkakornyezetre vonatkozo tlizvédelmi oktatasban kell
részesitenie a munkavallalokat, a gazdalkodo tevékenységet végzoket. Ezen vald részvételt
dokumentalni kell. A tlizesetek megelézésének modjat és az ehhez sziikséges, a helyi
sajatossagokat és kockazati tényezdket figyelembe vevo tlizvédelmi szabalyok meghatarozésat,
valamint tliz esetén a feladatok megallapitasat irdsos dokumentumban, a tiizvédelmi tervben
kell ismertetni, ha ezt a jogszabalyok el6irjak.

A tlizvédelem Iényege a tliz keletkezési kockéazatanak csokkentése és az észlelés, oltas,
menekiilés biztositdsa. Ehhez mukodoképes eszkozokre van sziikség. A tiizet okozo
veszélyforrasok a gyakori ellendrzésekkel kisziirhetok. Altaldnos téizvédelmi berendezések
beszerzése ¢és karbantartdsa minden esetben kotelezo, specialis felszereléseké pedig csak akkor,
ha azt jogszabaly irja eld. A tlizolto késziilékek elhelyezése €¢s mennyisége az adott helyiség
méretétdl és tlizveszélyességi osztalyatdl fiigg. A tlzoltd késziiléknek jol lathatd, konnyen
hozzaférhetd helyen kell lennie. A tlizoltd késziilékekrdl nyilvantartast kell vezetni, melyben
fel kell tiintetni a késziilék tipusat, nyilvantartasi helyét, legutols6d ellendrzésének és
nyomasprobdjanak idépontjat. A nyilvantartasnak a megfeleldsségre  vonatkozd
megallapitasokat is tartalmaznia kell.

Ttlzkar bejelentése, tlizvizsgalat:

Tuzkér bejelentési kotelezettség a Tiuzoltosag felé¢ akkor is fenndll, ha a keletkezett tlizet
helyben, segitség nélkiil eloltottak. Tlizesetnél fel kell mérni a keletkezett karokat, és ezeket
tovabbitani kell. Sziikséges még a tliz keletkezésének és terjedésének vizsgalata, mert igy
kovetkeztetni lehet a tlizvédelmi rendszer esetleges hibdira is. A tlizvizsgalat célja a tliz
keletkezési koriilményeinek, helyének és idejének felderitése, az olyan szabalysértések
feltarasa, melyek kozveszélyt, életveszélyt vagy jelentds kart okoztak; az olyan tlizkeletkezési
tényezOk lokalizalasa, melyek valamely technoldgiai hiba hatasara Iéptek fel.

1.3 Kornyezetvédelem

A kornyezetvédelem elsddleges célja megfeleld életkoriilmények révén az ember (magunk és
utodaink) egészségének és fennmaradasanak biztositdsa, tovabba az anyagi €s szellemi javak
védelme. A kornyezetvédelem nem lehet csak védekezd jellegli tevékenység, hanem olyan
tervszerli kornyezetfejlesztés, amely kornyezetiinket sziikségleteink szerint, az artalmak
egyidejli megeldzésével 4atalakitja. A kornyezetvédelem tehat mindazon intézkedések
Osszefliggd rendszere, amellyel a karokat megeldzziik, az okozott karokat megsziintetjiik, az
emberi kornyezetet fejlesztjiik és az er6forrasokkal valo ésszerli gazdalkodast eldsegitjiik. A
kornyezetvédelem teriiletén a természetvédelem legfontosabb teriiletei: a talajvédelem, a
vizvédelem, levegévédelem, zajvédelem, a ndvényzet ¢és az erdék védelme,
hulladékgazdalkodas és hulladékkezelés.

Faipari kdrnyezetszennyezeés
A munkakornyezetet a kornyezetvédelmi eldirasoknak megfelelden kell kialakitani, és a

munkavégzés soran azok betartdsat biztositani kell. A faiparban a kornyezetszennyezés
elsdsorban a légszennyezést hivatottak csokkenteni, valamint a zajkibocsatas visszaszoritasat



célozzak. Emellett a vizfelhasznalas ¢€s szennyezés csokkentését iranyoztdk eld, a
recirkulaltatott vizmennyiség aranyanak ndvelésével. Jelentdés az eldrelépés a faipari
hulladékok feldolgozésa terén is.

Faipari megmunkalasok soran a leggyakrabban keletkezd hulladék a gépészeti hulladék, vagy
a munkavégzés soran keletkezd hulladék, valamilyen kis tomegili forgdcsanyag vagy por. Ezek
elvezetését a forgacsologéptdl biztositanunk kell. A faipari hulladékokat a fakészletek
csokkenése miatt ujrahasznosithatjuk, a kereskedelembe kiilonféle brikettek formajaban kertil
forgalomba, melynek eldénye a nagy hoérték. A faipari hulladékokat a brikettalason tal
agglomeralt termékek, kompozitok eldallitdsara is hasznaljak.

1.4 A faipari munkavégzés feltételei

A faiparban is érvényesek azok az altalanos szabalyok, amelyeket a munkavégzés minden
terliletén meg kell tartani.

Targyi feltételek: az lizem a telepiilés szélarnyékaba keriiljon, hogy a keletkezd por, vagy szag
a telepiiléstdl tavolodjon. FO kozlekedési titon jol megkozelithetonek kell lennie, ha sziikséges
veédo, erdd, vagy zold teriiletet ki kell alakitani. Tizoltoviz biztositdsa megfeleld mennyiségben
rendelkezésre alljon. Ipari lizem nem lehet aldbanyaszott, ar és belviz veszélyes teriileten. A
technoldgiai tervnek megfelelden a gyartashoz sziikséges gépek, berendezések, szallitd
berendezések, emeld berendezések milkodéséhez sziikséges teriiletet biztositani kell,
figyelembe véve a gyartaskozi kozlekedési utakat. A szerszamok, gépek hasznalatanal a
munkahelyet Ugy kell kialakitani, hogy a szerszdmot, gépet, szabad mozgéasaban semmi ne
zavarja.

Személyi feltételek: a gyartasi technologidhoz sziikséges emberi erdforrds biztositasa
szakképesitésnek megfelelden. Egészségligyi lizemorvosi alkalmassagon valé megfelelés
feltétel.

A sajat biztonsagaért elsdsorban mindenki sajat maga felelds.

Magatartasaval a miihelyben vagy lizemben sem sajat, sem mas ember ¢életét és egészségét ne
veszélyeztesse.

Ugyeljen a balesetmentes munkavégzésre és magatartasra vonatkozoé tudnivalokra, kiilonds
tekintettel a veszélyes szerszamok és gépek hasznalatakor.

Kisgépekre vonatkozo biztonsagi eldirdsok

Tartsuk rendbe a munkahelyet — a rendetlen munkahely balesetveszéllyel jar. Vegyiik
figyelembe a kornyezeti hatasokat. Védjiik a villamos szerszdmokat az es6tdl, ne hasznéljuk a
villamos szerszamokat nyirkos, vagy nedves kozegben. Gondoskodjunk a munkahely
megfeleld megvilagitdsarol. Gyulékony folyadék és gazkozegben ne dolgozzunk villamos
szerszammal. Védje magat az aramiitéstol. Villamos szerszamokkal vald foglalkozas kozben
keriilje a testi érintkezést foldelt alkatrészekkel, pl. csovekkel, hiitétestekkel. Ha a villamos
szerszamokkal valé munkavégzés kozben aramvezetd hiitd, vagy kendanyagot hasznal, vagy
ha szélsdséges alkalmazasi koriilmények allnak fenn (pl. magas nedvességtartalom, fémpor

képzddés) tigy hasznaljon hely valtoztathaté, hiba d&ram védo felszerelést. Ugyeljiink arra, hogy
illetéktelenek ne érintsék meg a kabelt, tartsuk tavol Oket a munkahelytél. Villamos
szerszamokat biztonsagos helyen taroljunk.



A hasznalaton kiviili szerszamokat szaraz, zarhato helyiségben taroljuk, ahol illetéktelenek nem
férhetnek hozza. Ne terheljiik til a villamos szerszamot, a megadott teljesitmény tartomanyon
beliil jobban és biztonsdgosabban dolgozhatunk. Ugyeljiink arra, hogy megfeleld szerszamot
hasznéljunk.

A villamos szerszamokat csak rendeltetésszertien szabad hasznalni. Megfeleld munkaruhdban
dolgozzunk. Munkakdzben ne viseljlink talsagosan bo ruhazatot €s €kszert, mert beakadhat a
szerszam mozgod részébe. Ha szabadban dolgozunk ajanlatos gumikesztylt és csiiszdsmentes
cip6t viselni. A hosszu hajat haloval védjiik.

Viseljiink véddszemiiveget, a nagy porral jar6 munkalatok esetén porvédé alarcot viseljiink.
Biztonsagosan rogzitsilk a munkadarabot, a munkadarabot befogd szerkezetben vagy satuban
rogzitsiik, igy nagyobb biztonsaggal dolgozunk, mintha kézzel tartanank. Ezen kiviil mindkét
keziink szabad marad a szerszam kezeléséhez.

Munka kdzben tigyeljiink a megfelelo testtartasra, ligyeljiink arra, hogy biztonsagos helyzetben
alljunk, és testlink mindig egyensulyban maradjon.

Gondosan tartsuk karban a szerszdmokat. A szerszdm fogantyujat tartsuk szarazon és
szennyezO0dés mentesen. Hizzuk ki a csatlakoz6 dugdt a csatlakoz6 aljzatbol ha nem hasznéljuk
a villamos szerszamot, valamint a karbantartasi munkak és a mikodd szerszamrészek,
fiirészlap, furd, marofej, cseréjének megkezdése eldtt. Soha ne hagyjuk a szerszdm kulcsot a
szerszamban, bekapcsolas eldtt ellendrizziik nem maradt-e a szerszamban a szerszam kulcs,
illetve a szabalyoz6 szerszam. Ugyeljiink arra, hogy a szerszam ne kapcsolodhasson be
feliigyelet nélkiil, ne szallitsuk a szerszamokat kapcsolojuknal fogva. A csatlakozo aljzatba valo
csatlakozas el6tt ellendrizziik az inditd kikapcsolt helyzetét.

Ellendrizziik, hogy hibamentesen miikodnek vagy nem szorulnak-e a mozgd szerszamrészek,
ill. nincs-e rajtuk sériilés. A villamos szerszam villamos muikddésének eldfeltétele, az
alkatrészek helyes szerelése, ill. az lizemeltetési eldirdsok betartdsa. A meghibasodott
biztonsagi berendezések és szerszamrészek javitasat, ill. cseréjét, amennyiben a hasznalati
utasitdis nem rendelkezik masképp, csak erre hivatott szakmithelyben végeztessiik.
Meghibasodott kapcsolot csak szakemberrel cseréltessiik ki. Ne dolgozzunk olyan villamos
szerszammal, amelyet a kapcsolojan keresztiil nem lehet ki- ill. bekapcsolni. A sajat
biztonsdgunk érdekében kizardlag a berendezés hasznalati utasitasdban feltiintetett, vagy a
szerszamgyartd cég altal javasolt, ill. annak katalégusaban feltiintetett, ill. a katalogusban
javasolt szerszamokat hasznaljuk. A késziilék tizembe helyezése eldtt ellendrizni kell, hogy a
halozati fesziiltség megegyezik-e a késziilék adattablajaban feltiintetett értékkel.

Faipari gépekre vonatkozo altaldnos eldirasok:
- Gépek megfeleld miiszaki allapota
- Erintésvédelem
- Jogosultag gépmunkara (utasitas, engedély)
- Mozgo, forgod gépalkatrészek veszélyforrasai

- Munkadarab illetve hulladék okozta lizemzavarok
- Alapanyag — hulladék — késztermék kezelés

- Anyagmozgatas

- Pneumatikus rendszer veszélyforrasai



1.5 Gépkonyv, kezelési, szerelési, karbantartasi utmutatok hasznalata

A gépkonyv hasznalata

A gépkonyvben az adott gép adatai talalhatok, amelyek helyességét a gép gyartdja 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, iizembe
helyezését és mindennapos hasznalatat. A gépkonyv tartalma felhivhatja a figyelmet az
esetlegesen fellépd hibakra és elkeriilési modjukra. Tovabba tartalmazhatja még a gép
kiilonbozoé szerkezeti elemeinek anyagat, kialakitasat és a késziilék rendeltetésszeri
hasznalatat.

Kezelési, szerelési, karbantartasi utmutatok hasznalata

A kezelési utmutatéban olvashatunk a vasarolt gép rendeltetésérdl, a gépen alkalmazott
szimbolumokrol és azok jelentésérdl. Tovabba tartalmazza a tiizeset, dramiités, személyi sériilés
elkeriilésének érdekében betartand6 biztonsagi eldirasokat, 6vintézkedéseket. Az utmutatoban
talalhatd a gép teljes leirdsa, tipusa, mitkodési elve és a kiilonbozd beallitasi lehetdségek. Itt
tiintetik fel a gép helyes tarolasat és szallitasat is, hogy elkeriilhetd legyen a gép miikddés
nélkiili tonkremenetele. Ezen kiviil tartalmazza a gép méreteit, valamint a géphez tartozo
felszereléseket és kiegészitOket. A karbantartasi utmutatoban taldlhatd a helyes, célravezetd
hibakeresés folyamata és az azt kovetd sziikséges javitasok leirdsa. Tovabba itt taldlhato
alkalmazasi példak és bedllitdsai, dramtalanitisi utasitdsok vész esetére. A karbantartasi
utmutatd segitségével felallithatd egy karbantartasi terv, amely segitségével, alkalmazasaval
rendkiviil hosszl ideig és biztonsagosan alkalmazhat6 a gép.

Munkavédelmi tizembe helyezés: az a munkavédelmi eljards, amelynek sordn az iizemeltetd
meggy06zddik arr6l, hogy az adott létesitmény, munkahely, technoldgia, munkaeszkdz a
munkaveédelmi kovetelményeket kielégiti, €s lizemeltetését elrendeli.

Uzembe helyezés feltételei:

Munkaeszkozt lizembe helyezni, valamint hasznéalatba venni csak abban az esetben szabad, ha
az egészséget nem veszélyeztetd €s biztonsagos munkavégzés kovetelményeit kielégiti, és
rendelkezik az adott munkaeszkdzre, mint termékre, kiilon jogszabalyban meghatarozott
gyartoi megfeleldségi nyilatkozattal, illetve a megfeleldséget tanusitd egyéb dokumentummal
(pl. tanUsitvany). Az Tlizemeltetd munkaltatd a veszélyes létesitmény, munkahely,
munkaeszkoz, technologia ilizemeltetését irasban elrendeli (a tovabbiakban: munkavédelmi
iizembe helyezés).
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2. Szervezési és adminisztracios feladatok

2.1 Gyartasi dokumentacio

Ha a piacfelmérés megtortént, akkor a gyorsabb és pontosabb gyartds érdekében az adott
termékrol teljes gyartasdokumentaciot kell késziteni. A gyartasdokumentéacionak tartalmaznia
kell a kovetkezoket:
Miiszaki leiras: a termék funkcidjat és kihasznalhatosagat irja le.

- Megnevezés

- FObb méretek (mm-ben)

- Anyaga

- Szerkezeti felépités, vasalatok

- Feliiletkezelés

Alkatrészjegyzék: a termék minden egyes kiilon allo alkatrészét, méretét, anyagat tartalmazza.
Alapanyagnorma: a termékhez sziikséges alapanyagokat tartalmazza.

Segédanyagnorma: a termékhez sziikséges segédanyagokat tartalmazza.

Arkalkulacio:

Kozvetlen anyagkdltség: alapanyagok, segédanyagok, féltermékek, gyartasi anyagok
Bérkoltség: a mindenkori 6nkoltség orak szerint

Kiilon koltségek: szallitasi koltség, helyszini szerelési koltség, stb.

Onkoltség, nyereség, nettod érték, AFA, Eladasi ar

2.2 A szerzodés
Fobb részei:

A szerz6dés egy megallapodas, mely az elado (szallitd) és a vevd kozott jon 1étre, valamint
rogziti mindkét fél kotelezettségeit és jogait. Az eladd kotelessége, hogy a szerzédésben
rogzitett mennyiségli és mindségii terméket (arut) az eldirt helyen és idében a vevd vallalkozas
részére biztositsa. A vevo kotelessége, hogy ezt az eldirt idoben, mdodon és helyen atvegye és
fizesse. SzerzOdésszegést jelent minden olyan magatartas, amely a masik szerz6doé fél érdekeit
sérti. A leggyakoribb ilyen esemény a késedelmes vagy hibds, hidnyos teljesités. Késedelmes
teljesités esetén az elado (szallitd) kotbér feleldsséggel tartozik. Késedelmes fizetés esetén
azonban a vevo kotelessége a késedelmi kamat kifizetése. Szerzodés kothetd irasban €s szoban
IS, viszont vannak olyan szerzédések, amelyeknél jogszabaly irja el6 az irasbeliséget. Emellett
a hosszabb idére szo6ld szerzddéseket egyébként is érdemes irasba foglalni; ekkor a
szerzddésnek a kovetkezoket kell tartalmaznia:

- aszallitand6 aruk pontos megnevezését, mennyiségét, mindségi jellemzoit

- aszallitasi hataridot, illetve litemezést

- ateljesités helyét, az aruatvétel modjat

- avételarat

- afizetési mddot és hataridot

- aszerzOdésszegés kovetkezményeit

- aszerzOdéskotés idopontjat

- aszerzddo felek aldirdsat
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Szerzddés tipusok
A szerzOdés tartalman tul a szerzddés tipusanak kivalasztasa is gondos mérlegelést igényel. A
kereskedelemben leggyakoribb szerzddéstipusok az adasvételi szerzddés, a szallitasi szerzodés

¢s a bizomanyi szerz6dés.

Az adasvételi szerzddésben az elado kotelezettsége, hogy a szerzddésben rogzitett iddpontban,
iitemezésben meghatarozott mennyiségli arut atruhdzzon a vevodre, aki koteles atvenni és
kifizetni az arut. Az adasvételi szerzOdéstipus altalanos jellemzdje, hogy a szerzédéskotést
azonnali teljesités koveti.

A szallitasi szerzédésben a szallitdo kotelezettsége, hogy a szerzédésben meghatarozott
arumennyiséget a vallalt formaban (mindségben, vélasztékban) egy késobbi idopontban vagy
idészakban atadja a vevo vallalkozasnak, amely koteles ezt atvenni, €s az ellenértékét kifizetni.
Ennél a szerz6désfajtanal a szerzodéskotést az adasvételi szerzodéssel ellentétben nem koveti
azonnali teljesités. A szallitasi szerzodés hosszu tavi kotelezettségvallalast jelent, emiatt
szigorubb eldirdsok vonatkoznak ra. Kotelezd irasban megkdtni és mindenképp rogziteni kell
benne a kovetkezdket: szerzddés targya, szallitandd aruk mennyisége, mindsége, pontos
valasztéka, teljesités helye, ideje, vételar, fizetési mod, valamint hataridd, szerzddésszegés
jogkdvetkezményei. Szallitasi szerzddést akkor érdemes kotni, hogyha nagy mennyiségben és
stabil valasztékban értékesit a kereskedelmi vallalkozas.

A bizomanyi szerzédés keretén beliil a bizoméanyos a megbizoja javara ad el vagy vasarol.
Mindezt dijazas fejében, mely dij a bizomanyi dij. Vételi bizomany esetén a megbizd a
bizomanyost vasarlassal bizza meg. A bizoméanyos megvasarolja az eladé altal szamlazott aron
az arut, majd tovabb szdmldzza a megbizonak a bizomanyi dijjal megndvelt 6sszeggel. Eladasi
bizomany esetén a megbizé eladassal bizza meg a bizomanyost. A bizomanyos, ha talal vevot,
akkor az aru teljes 0sszegét kifizetteti a vevdvel, majd ebbdl levonja a bizomanyi dijat és ezt az
Osszeget szamlazza tovabb a megbizonak.

Szavatossag, jotallas

A gyartonak torvény (Ptk.) szerinti feleldssége az eladott aru mindségi elvarasoknak valo
megfeleltetése. A vevot szavatossagi jog illeti meg. A vevoi reklamécidokra minden esetben a
megfeleld modon kell reagalni. Az elfogadhatd rendezés lehetdseégét fel kell mérni, €s a

sziikséges intézkedéseket ennek alapjan kell végrehajtani. A vevdi panaszok, elégedetlenségek
rendezésének modjai, a vevl 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 torvényi Giton szabalyozzak.

Garancia (jotallas)
Jogszabaly éaltal eloirt kotelezettségvallalds, idejének megjeldlésével. Amennyiben a gyarto
bizonyitani tudja, hogy a hiba nem a gyartds soran keletkezett, hanem példaul helytelen

hasznalat kovetkeztében, 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 vasarlo 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.
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2.3 Koltségszamitasi feladatok
Az eldkalkulécio és alap adatai

Egy termék piacra dobésa el6tt meg kell hatarozni a pontos atadasi arat. Ezt egy elokalkulacios
segitségével valdsithatjuk meg, amelyben minden koltségnek szerepelnie kell, amellyel
szamolni kell a termék legyartasa soran. Vannak olyan kiadasok, amelyek véletlenszertiek,
ezeket csak az utokalkulacidoban tudunk megjeleniteni, ilyenek pl.: gépleallas, meghibasodas,
aremelkedés. Egy termék megrendelése, illetve arajanlat kérése utan célszerli egy részletes
elékalkuléaciot késziteni.

A koltségek

A koltségek azokat a pénzbeli kiadasokat jelentik, amelyekkel egy termék eldallitasanal
szamolnunk kell. Az 0sszes koltséghez nemcsak a termékhez felhaszndlt anyagok koltségei
tartoznak, hanem azon anyagok koltségei is, amelyekkel a termékeket elkészitjiikk (pl.
csiszolopapir, ragasztd, kopd szerszamok), valamint minden olyan kiadas, amely az
eldallitassal jar (bérleti dij, szallitasi dij, szerszdmok karbantartasa, rezsi). A kiadasok
meghatarozasahoz célszerli egy id6- és mennyiségbeli sablont késziteni, a tovabbi szamitasok
végzésének egyszerisitése érdekében (pl.: a munkahoz sziikséges id6 egyenes aranyossagban
van a felhasznalt energiaval, a megmunkalt anyagmennyiség egyenesen aranyos a szerszamok
kopasaval).

Az anyagkoltség meghatarozasa

Anyagnorma alapjan meghatarozott dsszes alapanyag értéke az anyagkoltség. Az anyagnormat
altalaban anyag-fajtanként hatdrozzuk meg az alkatrészjegyzék adatai alapjan. A
megmunkalasok soran szamolnunk kell bizonyos mennyiségii selejttel is, ezt a hivatalosan
elfogadott veszteségszazalékkal tudjuk a szamitasok soran figyelembe venni. Ha nincs
hivatalosan meghatarozott veszteségszazalék-érték, akkor statisztikai adatok alapjan,
viszonyitassal vagy probatermelés soran meghatarozhatd. A veszteségszazalék fligg az anyag
mindségétdl, fajtajatol, valamint az alkatrész alakjatol, méretétdl, mindségétdl ¢és
felhasznalasatol, tovabba az alkalmazott technologidtol. Az anyagkoltségeket tovabb
bonthatjuk az anyagok csoportositasaval. A felhasznéalas szerint megkiilonboztetlink alap-,
segéd- és kiegészitd anyagokat.

Gyartasi €s 0nkoltség, adott termékre esd nyereség

Gyartasi koltséget akkor szamolhatunk fel, ha alvallalkozokkal, szamla ellenében végeztetiink
valamilyen tevékenységet vagy munkat. Ez lehet helyszini szerelés, szallitas, takaritds vagy
egyéb szolgaltatds. Az 0Onkoltség egy termék eldallitdsanak Osszege, amely a miiszaki
dokumenticiok adatai alapjan szamitassal meghatarozhatd. Természetesen a tényleges
onkoltség a szamitottol el fog térni, és valdsziniileg nagyobb lesz, de eldzetes arkalkulacidhoz
ez az ¢érték mar jo kozelitést ad. Az Onkoltség az eldzetesen ismertetett Osszes
koltségkomponens 0sszege, egy termékre vonatkoztatva. A tervezett nyereséget az onkdoltségre
épitve hatarozhatdé meg az eldkalkulacidés ar. Az adott termékre esd nyereség értékét
jogszabalyok figyelembevételével kell megtervezni. A kapott dsszeget, vagyis a nettd arat a
hatalyos afa kulccsal felszorozva megkapjuk az eldkalkuléacios arat.
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3. Mesterremek dokumentacio

A mesterremek miiszaki dokumentacio tartalma:

- muszaki leiras,

- gyartési folyamatabra,

- altalanos technoldgiai leiras,

- szabasjegyzék,

- anyagnorma arkalkulacioval,

- munkanorma kalkulacio,

- amesterremekhez tartozé miiszaki rajzok,
- agyartas folyamatat kovetd fényképek

Muszaki leiras:

A miuszaki leiras fontos dokumentacio a gyarto €s a vasarlo kozott, itt kell tisztazni az Gsszes
tulajdonsagot. Tartalmazza a termék megnevezését, leirasat, rendeltetését, meghatirozo
méreteit, az elkészitéshez sziikséges alap- és segédanyagokat, szerelvényeket, mindazon
kovetelményeket, amelyek a terméket egyértelmiien meghatarozzak.

A miszaki leiras kb. egy oldal terjedelmi legyen.

- Leiras: a gyartmany nevét, megjelenési formajat, fobb jellemzdit, részeit, rendeltetését stb.
tartalmazza.

- Méret: butornal a termék harom f6 méretét tartalmazza (szélesség, magassdg meélység), ¢és
tovabbiakban azokat a részméreteket, amelyek a gyartmany kiilsd megjelenési formajat
befolyasoljak (osztasok, fiokok, stb.). Itt kell felsorolni a megengedhetd tliréseket is.

- Felhasznalando6 anyagok: sorrendben kell felsorolni a bedolgozando6 alap- és segédanyagokat,
mindségiik szerint hivatkozva a szabvanyokra.

- Kiviteli el6iras: itt kell rogziteni a termék kiilsd és belso feliiletének kidolgozasat, a vasaldsok
fajtajat és alkalmazasat, a szint (katalégus szerint) és mindazt, ami a kivitelezést meghatarozza.
Rogziteni kell a szerkezeti megoldasokat is (pl. a termék szétszerelhetd, vagy Osszeépitett),
valamint az alkalmazott fakotési modokat (koldok-, vésett-, vagy ollds csapozasok, fogazas,
facsavarozas stb.).

Gyvartasi folyamatabra:

Az anyag megvasarlasatol kezdve a csomagolasig terjed6 Osszes mivelet szerepeltetése az
abran.
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Minta példa:

Folyamatabra
Tomérfa Lap alkatrész Furnér
I I I
Anvagkivalasztas Szabas Eivalasztas
| | I
Darabolas, Ellécezes Szabas
I I
Szélezeés, Tablasitas
szeletelés
I
Eeresztmetszeti Intarzidzas
megmunkalis |
I |
Méretrr: vagas Preselés
I
Szerkezeti Meéretre vagas
megmunkalas
I
Csizzolas Szerkezeti
kotések
kialakitisa
Osszeallitas, ‘
ragasztis |
Csiszolas
|
Felilletkezelés
. |
Osszeallitas,
1agasztis
I
Vasalatok
szerelése

Altalanos technoldgiai leiras:

A folyamatabraban felvazolt miveletek bdévebb kifejtése gépekkel és az adott gép

munkavédelmével egyiitt. Terjedelme 5-10 sor miiveletenként.

Az altalanos technoldgiai leirds a gyartmanytol fliggetleniil egyes fontosabb, a munka
elvégzésére vonatkozo technoldgiai teriiletekre — kihangstlyozva a munkavédelem vonatkozo

"r

eldirasait — ad pontos utasitasokat. A technoldgia feladata igen sokrétii. Példaul ragasztaskor a
gyartas — technologia hatarozza meg, hogy milyen meleg és hany szazalékos relativ nedvesség
kivanatos hideg vagy meleg ragasztaskor vagy milyen fajta, illetve Osszetételii ragasztot kell
hasznalni. Nem mellékes a faanyag nedvességtartalma. Eldirja a ragasztd keverésének és

felhordasanak modjat, a préselési idot és a présnyomast stb.
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Szabasjegyzék:

A miiszaki leirds és az M 1:1 1éptékii miihelyrajz alapjan késziil egy darab termékre vetitve.
Tartalmazza a gyartméanyhoz sziikséges alkatrészek felsoroldsat, azok darabszamat, a szabas-
¢s a készméreteket a hosszusagi, szélességi és vastagsagi méret feltiintetésével.

Méreteket milliméterben adjak meg. A szabasjegyzékben az alkatrészeket anyag nemenkénti
csoportositasban allitjak 6ssze, fontossagi sorrendben. A szabasméret a készmérettél mind a
harom iranyban nagyobb. A kiilonbozetet altalaban rahagyasnak nevezik. Példaul a lombos- és
a fenydfa flrészaruk esetében a hosszméretre a rahagyas az alkatrész hosszusaganak
fiiggvényében 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 els6 méret meghatarozza a szaliranyt. El6fordulhat, hogy a szélességi méret nagyobb érték,
mint a hosszméret.

Tablazatos forméban késziil.

Anvagnorma arkalkulaciéval:

A szabasjegyz€k tovabbfejlesztése egy darab termékre vetitve. A szabasméret és a darabszam
szorzataval szamitjak 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 6sszeadva adja az egyes fafajok nettdé anyagnorma értékeét.
A szabas kozben elkeriilhetetleniil is keletkezik hulladék. A megallapitott hulladékszazalék
alapjan szamitott hulladékmennyiség hozzdadasaval kaphaté meg a bruttdé anyagnorma. A
termék gyartasahoz sziikséges alap- és segédanyagokat a miiszaki leiras, a szabasjegyzék és az
anyagnorma alapjan utalvanyozzak.

Példa:
Megnevezés Mennyiség Mennyi’ségi BruFté’ Mer’m\{iségi Erték
egyseég egyseégar érték (Ft)

Luc fenyé 0,007020 m? 132715 Ft/m? 932
Tolgyfa 0,005040 m? 506 730 Ft/m? 2554
Amerikai didfa 0,005580 m? 253 365 Ft/m? 1414
Forgacslap 0,1901 m? 2200 Ft/m? 419
Vak furnér teriték 1,0000 m? 1800 Ft/m? 1 800
Mahagéni furnér teriték 1,0000 m? 2500 Ft/m? 2 500
Koldoékesap (D8) 9 db 5 Ft/db 45
Csiszolopapir (80) Ad-es 1 db 200 Ft/l 200
Csiszolopapir (120) Ad-es 1 db 220 db 220
Csiszolopapir (150) Ad-es 1 db 250 db 250
Ragaszto D3 (Pattex 750g) 1 doboz 2999 Ft/kg 2999
Lakk (Lazuran selyemfényi) 0,75 liter 7 500 Ft/l 5625
Gépi megmunkalas 14,1 h 1200 h 16 920
Kézi megmunkalas 5,2 h 1500 h 7 800
Osszes anyagkoltség 43 678
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Munkanorma kalkulacio:

Példa:

GEPI (h) | KEZI (h)

Forgacslap szabasa 0,2 -
Furnér teriték képzés - 1
Darabolas 0,1 0,3
Szélezés 1 0,5
Szeleteles 1,5 -
Egyengetd gyalulas 1 -
Vastagold gyalulas 1 -
T léc gyartasa 1 -
Forgacslap él marasa 0,5 -
Forgacslap T léc ragasztas - 1
Forgacslap és furnérteriték

préselése 1 -
Sajatcsapos szerkezeti

kotesek kialakitasa 2 -
Idegencsapos szerkezeti

kétések kialakitasa 0,3 0,2
Szarazproba - 0,5
Felulet el8készités 1,5 0,5
Feluletkezelés 3 0,2
Osszeepités - 1
Osszesen: 14,1 5,2

Miiszaki rajzok:

Formaterv:

- M 1:10 méretaranyban késziil keretezett miiszaki rajzlapra.

- A termék eldl-, feliil- es oldalnézetét abrazolja.

- A termék fobb méreteivel méretezziik.

- Ennél a rajzfajtanal nincsenek metszetek. (Ugy rajzoljuk, amit latunk a termékrél.)
- Intarziazott tet6lap esetén a feliilnézeten a mintat is be kell rajzolni.

Latvanyterv:

- A késztermékrol késziilé axonometrikus rajz (3D) keretezett miiszaki rajzlapra.

- Az axonometria fajt4jat szabadon valaszthatja meg.

- Méretaranynak kovetnie kell a szabvanyos méreteket (M 1:10 vagy M 1:5 ardnyban
késziil)

- Az axonometridnak akkoranak kell lenni, hogy egyértelmiien lathat6 legyen a termék.
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Jellegrajz:

- A Formaterv ,,bOvitett” valtozata.

- M 1:10 méretaranyban késziil keretezett miiszaki rajzlapra.

- A termék elol-, feliil- €s oldalnézetét abrazolja metszetekben.

- Elolnézeti képet félmetszet-félnézetben (a metszeti fele homlokmetszet).

- Oldalnézetet teljes egészében metszetben késziil.

- Feliilnézetet félmetszet-félnézetben (a metszeti fele legtobb esetben a szerkezet belsejét
abrazolja).

- A terméket meghatarozo fontos méretekkel ellatva.

- Metszeti anyagjelolésekkel ellatva a metszeti felénél az anyagokat.

- Jelolni kell a csomdpontok helyét és szammal ellatni.

Csomoponti rajzok:
- M 1:1 méretardnyban késziil keretezett miiszaki rajzlapra.
- A jellegrajzon jelolt alkatrész talalkozasi sarokcsomépontja.

- Minimum 5 db csomdpont sziikséges egy termékrol.
- Anyagjeloljiik, méretezziik és a nem lathato éleket szaggatott vonallal jeloljiik.
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4. Asztalos termékek gyartasa soran alkalmazott technikak

Ferde sikok Osszevagasa
Hogyan lehet 6ssze vagni ferde koronat?
,Kezdetek kezdete, a piramis”

Jeloljiink ki egy pontot a lapon:

-—

Rajzoljuk meg a piramis feliilnézetét a kezdd ponttol kiindulva:

80

— -—

80

Rajzoljuk meg a piramis oldalnézetét a lap jobb oldalahoz kozel:

80

- -—

80
0
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Allitsunk a feliilnézet oldaléra egy merdlegest:

80

N

Rajzoljuk be a haromszdgek csucsaba allitott azonossagot jelold merdlegeseket:

80

Vegylik korz6 nyilasba az oldalnézet haromszdgének hosszabbik oldalat:

80
i W /
o LY
(D' o,
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Metssziik el az oldalra allitott merdlegest a kiteritett hosszusaggal:

80
89,44
Y
| R
)

A

[

80

Rajzoljuk meg a kiteritett alkatrész vagasi korvonalat:

80

80
9

Rajzoljuk meg a maradék 3 oldalt az eldbbiek alapjan, majd vagjuk ki és hajtogassuk Ossze a
testet:

I
J
» 89,44
5]
1 vl
W
) S
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A papir barmit elvisel? Hogyan lehet szakszerlien kiszerkeszteni a ldbazatot és a koronat?
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AJTOS RATTARTO MOMOO METSZETI RAJIA

MEHEZSEC SINT ME-F2

ELESZITESH 100: 32 M

Hol a piramis? Vegyiink alapul egy csomopontot:

330

30
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Rajzoljuk meg a képen lathaté paralelogrammat a méretek alapjan:

20
R Hﬂ-

Vetitsiik fel a négy sarokpontot:

60

\N ¢

Rajzoljuk meg a feliilnézetet, ami ebben az esetben merdleges koronavagas:

0 2236 _| |}
©) i
© |
o~
B s
o
[(e]
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Pontos felulnézet:

22,36

22,36

A hatso feliilet sarokpontjait vetitsiik fel merdlegesek segitségével a front feliiletre:

22,36

22,36
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A sarok pontba szurt korzo segitségével vegyiik korzonyilasba az elsé front metszési pontot:

22,36

22,36

1/

Metssziik el a front metszési pontokat az oldalsik meghosszabbitott egyenesét:

22,36

22,36

/
LU
I~
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Huzzunk parhuzamost a metszési pontokbol:

1/

Huzzuk meg az 6sszes parhuzamos hatarolo vonalat a kiteritett rajzon:

\

I/

//

i%

S
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Hosszabbitsuk meg a feliilnézet merdleges vonalait, szemmel lekovetve, hogy a metszeten
honnét indul:

L/

Kosstik 0ssze a kiteritett nézet sarokpontjait:
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A rajzot letisztazva hatarozzuk meg a ,,f6szoget”:

6.

Allitsunk mer8legest a foszogre:
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Huzzunk parhuzamost az eredeti anyag vastagsaggal, és kossiik 0ssze:

A besraffozot rész a segédszog:
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Méretezziik az 0sszes szdget €s méretet, azutan irany a gép:

A paralelogramma keresztmetszetet az asztalos korflirészgép lapjanak eldontése segitségével
alakithatjuk ki vonalzo mellett.

A f0szoget, vagy a valtojat (66+24=90 fok), allitsuk be a gérvagd gép asztalanak elforditasaval.
A segéd szoget pedig a gép elbillentésével tudjuk beallitani.

\ 430 |
. 370

= h

19,01

57 .

<®
N

30



5. Asztalosipari termék készitése

5.1 Gyakorlati feladat 1.

Irattartd szekrény
Elkészitési 1d6: 40 6ra

™
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Irattartd szekrény nézeti rajta
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Irattart6 szekrény félnézet, félmetszet
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.__._w _.rq\mhm._..___.a. D A e e g B e O, Py =
8 m -

330

430

Ll

EGC

1
H=
|
i

490
I
|

33



Irattartd szekrény korpuszanak nézeti és metszeti rajza

-—

300
454
!
&
& .5_0.1
+ 953 +
+ +
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= o ©| ©

+ +
=+ + 4

Készitse el a szakrajzon lathat6 szerkrénytestet szinfurnéros faforgacslapbol keményta élléccel.
Készitse el a termék szabasjegyzékét.
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Irattart6 szekrény tet6lapjanak kialakitdsa furnérozott kivitelben

—

- -

430

19

Készitse le a rajzon lathato intartzids tet6lapot.

A furnért hordoz6 fahelyettesitd lap vastagsaga 18 mm legyen.

Hasznaljon tobbféle furnért, a szakma szabalyait betartva képezze a teritéket.
Ellécezze fel keményfa élléccel a tetdlapot.

Csiszolja le a terméket 150-es finomsagura.
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Irattart6 szekrény korondjanak és labazatanak nézeti €s metszeti rajza

—
. 5160 . | 370 '
| | k2l |
NS | 7N &
| NP
= 30 270 |

220

230

Készitse el keményfabol az alabbi korona és 1ab szerkezetet.
Szerkesszen meg miithelyrajzon egy sarok nézeti és elfogatott metszetét.
Hatdrozza meg a alakszoget (f6sz0g) €s a méasodszoget.
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Irattart6 szekrény ajtajanak nézeti €s metszeti rajza

<
450
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Készitse el 6 mm-es MDF lapra az ajtéo miihelyrajzat.

Alakitsa keresztmetszetre az ajtokeret alkatrészeit.

Készitse el a betéteket.

Alakitsa ki a szerkezeti kotéseket és végezze el a szerkezeti marasokat.
Probalja 6ssze az ajtot, csiszolja meg a belso részeket.

Ragassza 0ssze az ajtot.
Csiszolja le az ajtot 150-es finomsagura.
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A termék Osszeszerelése €s befejezése:

Szerelje fel a korpusz labazatat.

Szerelje fel a korona részt €s a tetdlapot. Vasalja fel az ajtot kozézarodo kivetdpanttal.
Szereljen fel {itkdz6t, ami megakadalyozza a tilcsukodast.

Komplettirozza a szerkezetet 220-as finomsagu csiszolassal lakkozas ala.

A feladat elkészitésénél alkalmazott értékelési szempontok:

Szerkezeti kotések kialakitasa: 30 %
Meéretpontossag: 25%

Feliilet kidolgozasa, csiszolds mindsége: 25%
Termék késziiltsége, konformitasa: 10%

Munka- és balesetvédelmi elbirasok betartasa, szerszamok, és gépek szakszerii hasznalata: 10
%
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5.2 Gyakorlati feladat 2.

Gépészeti takaroajto
Elkészitési 1d6: 40 6ra
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Készitse el az ajto mithelyrajzat 12 mm-es MDF lapra.
Készitse el az iveket.

Alakitsa keresztmetszetre az ajtoketet alkatrészeit.
Készitse el a betéteket.

Alakitsa ki a csapkotéseket.

Probalja 0ssze a keretet szarazon.

Készitse el6 a keret belso feliileteit ragasztasra.
Ragassza 0ssze az ajtokeretet.

Munkalja szintbe a tallogo csapokat.

Csiszolja szintbe a csapkotéseket.
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Készitse el a rajz alapjan a tokot gipszkarton falhoz.
Vasalja fel a terméket.

Csiszolja készre a feliileteteket 220-as csiszolopapirral lakkozas ala.
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5.3 [ves alkatrészek készitése

fves alkatrészeket tobbféle modon és gépekkel lehet elkésziteni, a hagyomanyostol a CNC
technologidig. Kisebb széria esetén jo6 megoldas lehet egy ivmard szerkezet és felsdmardgép
alkalmazasa. Az ivmaro szerkezet késziilhet gyarilag, de akar hazilag is.

Az elézdleg elkészitett 1:1-es muhelyrajzra felrogzitjik az alkatrészt, ¢s a megadott iv
sugaranak kozéppontjahoz lerdgzitjiik az ivmaro tartorészét, amelybe behelyezziik a
felsdmarogéphez rogzitett forgorészt.

A marast célszerli tobb 1épcsdben elvégezni a megfeleld mindség kialakitasa érdekében.

{

It
{lk
VI‘
ik

& o >
A “v_"_\'.t‘:l.'mll..v //y //;""/

By

42






6. Lépcsok szerkezete, szerkesztése, készitése

Lépcsoformak:
- Egyenes Iépcsdk
- Fordul6 lépcsok
- Ivelt 1épcsék
- Egyenes Iépcsok ferde fokokkal
- Fordulo 1épcsok egyenes és ferde fokokkal

A lépcsbaranyok szamitasa:
A Iépcséfokok elosztasakor arra kell iigyelni, hogy a lépcs6fokok magassaganak ¢&s
szélességének az ardnya jo legyen. Minél kisebb az emelkedés, annal szélesebb a jarolap.

Lépcsoképlet:

Jo az emelkedési arany, ha 2h +b = 63 cm, ahol h a Iépcséfok magassaga (17 cm), b a
1épésszélesség (29 cm).

Két 17 cm magas Iépcséfok és egy 29 cm-es 1épésszélesség 30°-0s emelkedési 1épcsot
eredményez. Ezeket a méretezéseket nem lehet mindig betartani. A lehetdség szerinti biztos
jarasra valo tekintettel azonban a 1épésszélességet ne csokkentsiik. A képlet szerint a 2
magassag + 1 széleség mindig 60-65 cm legyen.

Nagyobb Iépcs6fokmagassag csokkenti a 1épésszélességet, igy a lépcsdkar rovidebb és
meredekebb lesz. Ezaltal helyet lehet megtakaritani.

Maximalis l1épcs6fok magassagok:

Szabadban allo Iépcséknél: 16-18 cm
Epiiletlépcssknél altalaban: 17-18 cm
Lakohazi lépcséknél: 18-20 cm
Lakaslépcsoknél: 18-20 cm

A legkisebb magassag 12 cm lehet. A 1épcséfokok magassidganak és lépésszélességének
legalabb egy emeleten beliil egyformanak kell lenni.

Szamitasok

Azoknak, akik Iépcsét terveznek vagy épitenek, a kdvetkezd szamitasokat kell elvégezni:
1. A lépcséfokok szamanak meghatarozasa

2. A lépcséfokok magassaganak meghatarozasa

3. A jar6lap szélességének meghatarozasa

4. A lépcsokar hosszanak meghatarozasa
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Megoldasok:
1. A Iépcsofokok szama = Emeletmagassag/ a felvett 1épcséfok magassaggal

Példa:
280:17 = 16,47 ~ 16 a Iépcsofokok szama

2. Lépcsofokmagassag = Emeletmagassag/ a 1épcs6fokok szamaval
Példa:
280: 16 = 17,5 cm a Iépcséfokmagassag

3. Jardlapszélesség = 63 cm - 2 I1épcséfok magassaga
Példa:
63- (2 x 17,5) =28 cm a jardlapszélesség

4. Lépcsokarhossz = (Lépcséfokok szama — 1 x Jarolapszélesség)
Példa:
(16- 1) x 28 cm =420 cm a Iépcsékarhossz

Méretfelvétel

A 1épcso elkészitése elott fel kell venni az épiiletszerkezet pontos méreteit. Amennyiben a
fodémnek also és felsd élei még nem késziiltek el, a méretet a rajzok alapjan egyeztetni kell az
épitésvezetovel.

A felmérésnek a kovetkezoket kell rogziteni:

1. Szintmagassag

2. Helyiségmagassag

3. A fodémkivagas méretei (hossz, szélesség, vastagsag)

4. A hatarol6 falak fiiggéleges kivitelezése

5. A szerkezetsikok szogeinek ellenérzése vagy megmérése (fodémkivagas, hatarolo falak)

6. A 1épcso lehetséges alapméretei

Meéretfelvételkor mérethelyes vazlatot is kell késziteni. Figyelemmel kell lenni tovabba a
beszallithatosagra (ajtoméretek, folyososzogek stb.}, mivel a 1épcsét, amennyire lehet, a
mihelyben kell 6sszeszerelni.

LépcsOk nagyiizemi gyartdsa

A hagyomanyos asztalos lizemben nem minden Iépcséféle allithatd eld, vannak olyan
gyartmanyok, amelyekhez nem elegendok az atlag asztalos miihelyben talalhaté gépek.
Gyakori hogy az ivek két iranyban hajlanak.

a) Ives 1épcséelemek kiftirészelt tomar vagy rétegelt — ragasztott fabol

b) Kis hajlitasi sugart 1épcsdelemek ragasztasa sablonban, furnérbol
c¢) Karfaformak

d) Tomegesen eldallitott Iépcsd jarolapok

d) Ivelt 1épcsé
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A 1épcsOgyartassal foglalkozo tizemek gyakran allitanak elé gazdasdgosan kiilonb6z6é méretii
Iépcsdlapokat. Ilyen esetekben sablonnal felrajzoljuk két irdnyban, kiflirészeljiik, marjuk a
pontossag javitdsa érdekében célszerli CNC mardgépet hasznalni, mert itt az elemek
Osszeragasztasat pozicionalni lehet koldokcsapokkal. Hasonld bonyolult a helyzet akkor, ha kis
hajlitasi sugar elemek készitésénél is ezeket a gyartd mithelyben vagy lizemben plafonig
terjedo présgépeken vagy a helyszinen, specialis présgépeken végzik. Hasonld helyzetet idéz
eld ezeknél a 1épcsoknél a karfak legyartasa is, ezeket is a leirtak szerint szakmiihelyben lehet
precizen kivitelezni.

7. Szerelési feladatok

A szerelés technologiaja
Butortest 0sszeallitasa

A szekrénytest Osszedllitdsa torténhet korpuszprésben. Az elOkészitett alkatrészeket és
segédanyagokat, szerszdmokat technologiai sorrend szerint helyezziik a munkateriilethez. Az
alkatrészek enyvezése, Osszedllitasa utan a terméket préseléssel rogzitjiik, szoritjuk a
hézagmentes illeszkedésig. A hatfalat a kitisztitott aljzatba rogzitjlik csavarral, kapoccsal, vagy
szeggel.

Eldszerelés:

Az eldszerelés a szerelvények végleges rogzitését is tartalmazza. Ellendrizni kell a szerelési
miiveletek megkezdése eldtt az alkatrészeket, félkész termékeket. Az Osszeszerelése
megkezdése eldtt szét kell valogatni az egyes elemek alkatrészeit. Egyszerre csak egy elemhez
(sorozathoz) tartozo elemet szereliink. A szerelésnél alkalmazott anyagokat, alkatrészeket
technoldgiai sorrend szerint taroljuk. ElOszereléskor az egyes alkatrészekre kisebb
alkatelemeket, vasalatokat, szerelvényeket enyveziink, vagy csavarozunk fel. Ezek lehetnek
polclécek, saroklécek, rudtartok, pantok, zarak, diszvasalasok, fogantyuk, stb.

Az eldszereléshez sorolhatd a fiok Osszeragasztisa, a labazat Osszeallitasa, koldokcsapok
beenyvezése is. Az ajtok felszerelésénél eldszor mindig a pantalatétet csavarozzuk az oldalra,
majd erre illeszkedik az ajt6. Butor Osszeszerelésnél csak és kizardlag gumikalapacsot
hasznalunk.

Végszerelés:
- szekrénybutorokra ajtok, iitk6zok, fogantytk, diszvasalasok felszerelése;
- fidkokra, fiokhazakra fiokvezetok, mechanikus kihuzoszerkezetek szerelése;
- lvegezett ajtokeretekbe iivegek rogzitése beszegezd-léccel,
- konyhaszekrények fels6 elemeinek falhoz rogzitése torténhet a fal anyagétol fiiggden
kiilonboz6 milanyag, vagy fém régzitdelemekkel (diibelekkel, tiplikkel)

Asztalok szerelése:

Megkiilonboztetiink fix lapu és nagyobbithato asztalokat. A fix asztallapot koldokcsappal, vagy
csapos rogzitdpofaval szereljiik fel. A nagyobbithatod lapu asztaloknal elészor a miikodéshez
sziikséges egyéb alkatrészeket (villak, hidak, forditotengelyek, stb.) felszerelését végezziik,
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majd ezt kdvetden szereljiik fel az asztallapot. Készre szerelés utdn minden esetben a lapok
mitkodését ellendrizni kell.

Ul6- és fekvobutorok szerelése:

Ezek a butortipusok tomorfabol, ritkdbban lapalkatrészekbdl 0Osszeallitott szerkezetek.
Osszeallitasuk fényezés utan, karpitozas elStt torténik. A butor alakjatol és szerkezeti
felépitésétdl fiiggden valasztjuk ki a szerelési modot és alkalmazzuk. Az tilébutorok csapokkal
vagy koldokcsapokkal Osszeenyvezett szerkezetek (lapszerkezetek) Osszeallitasa specialis
présekkel torténik. Nagyiizemi gyartds esetében a kereskedelemben lapraszerelt allapotban
keriil, 6sszeallitasa oldhatd kotéssel torténik.

Fekvoébutorok szerkezeti felépitésére jellemzd a kavaszerkezet, Osszeépitésiik specidlis
vasalatokkal torténik.

Helyszini szerelési miveletek asztalosipari termékeknél:

Mivel a butorok nem egységes szerkezetek (szekrény, ildgarnitira, asztal stb.), ezért szerelésiik
sem egységes. Altalaban harom f6 miiveletcsoportot lehet megkiilonboztetni, ezek az
eldszerelés, az Osszedllitas és a végszerelés. A szekrények eldszerelési miiveletei az ajtdlapok,
a valaszfalak, az oldalak, a polcok eldszerelése ¢és az egyéb eldszerelési miiveletek. A szekrény
Osszeallitasi miiveletei a fiok Osszeallitas, a labazat Osszeszerelése, valamint a korpusz
Osszeallitas.

Manapsag a szallithatosag és a jobb raktarteriilet kihasznalas érdekében egyre tobb helyen
alkalmazzak a helyszini végszerelést. Ebben az esetben vagy a vésarld végzi az sszeszerelést
(a szerelési utmutatd alapjan), vagy a terméket értékesitd vallalkozas ny0jt helyszini
végszerelést biztositod szolgaltatast.

A gyakorlatban az 1 m3-nél nagyobb firtartalma butorokat ajanlatos helyszini szereléshez
ugynevezett szétszedhetd kivitelben késziteni. Szekrények esetében specidlis helyszini
szereléshez specialis sarokdsszehuzo szerelvényeket alkalmaznak.

8. Szamitégép alkalmazasa a faipari gyakorlatban

Ma maér a termelés, tervezés, irdnyitas, kevésbe képzelhetd el, szamitdgép alkalmazasa nélkiil.
A faiparban szamos olyan szoftver létezik, amelyek segitik a szamitégéppel tamogatott
technologia kialakitasat.
A szamit6 gépek eldnyei a papir alapt adatfeldolgozassal €s tarolassal szemben:

- Ido és helytakarékossag (valamennyi iizemi adat a legkisebb helyen tarolhatd, javithato,

barmikor megnézhetd)

- Anyagtakarékossag (optimalizal6 programok révén)

- Pontos elékalkulaciéd

- Kevesebb hiba a gyartas elokészités soran

- Pontos iddtervezés-biztonsagos hataridd tervek

- Attekinthet6 statisztikék az tigyfelekrdl, raktarrol, személyzetrdl, koltséghelyekrol

- Vonzobb lizemi megitélés, ligyfelek és munkatarsak részérol.
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Ha a felsorolt eldnydket figyelembe vessziik, €s szamolunk, ra kell jonni, hogy a szamitogéppel
tdmogatott technologia, nem csak nagylizemben, hanem kozép és kis lizemben is eredményeket
hozhat, ha nem is az egész technoldgian, de egyes részeknél.

Megrendelés lebonyolitasi séma. elektronikus adatfeldolgozassal

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

Neézeti rajzok

Szerkezeti rajzok

Perspektivikus rajzok

alkatrészrajzok, allitasi
rajz, latvanyterv

2./Gyartas elokészités

Miiszaki leiras

Tablazat kezeld

darabjegyzek Gyartas litemezese Szovegszerkeszto
Munkaterv-idoterv Optimalizalo
anyaglista program
elokalkulacio
Megrendelés visszaigazolasa
szabasoptimalizalas
3./Anyaggazdalkodas Raktari készlet nyilvan | Tablazatkezelo
Beszerzés tartas szamoloprogramok
vetelezes adatbazisok
raktarkeszlet
4./Gyartas Gyartasi adatok | CNC programok
regisztralasa (1do-gép
CNC - programozas pqraiue:re1*ek -
Anyagvételezés mindség)
Raktarnyilvantartas
5./Utékalkulacio Kobltségszamitas Tablazatkezelo
Szallitolevél Munkabar szamfejtés | Szovegszerkeszto
Szamla Konyveles
Bérelszamolas pénzmozgasok
Gyartasi adatok nyilvantartasa
Raktarkészlet
nyilvantartas
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9. Epiiletasztalos szerkezetek

9.1 A korszert, hoszigetelt ablakokkal szemben tamasztott miiszaki kovetelmények

Szelvényvastagsag az iivegtablak vastagsaga miatt nagyobb.

Vetemedés ellen nem egy anyagbol, hanem tombaositéssel van kialakitva a szarny ¢és a
tok is - hosszaban is lehet toldani - gazdasagosabb gyartas.

Uvegtablat beliilrl lehet szerelni, a szarny belsé felérsl aljazva, aljazasnal rugalmas
rogzitészalagra tamaszkodik (hé- és hangszigetelés), sziloplasztos vizzarassal. A
keretben torténd pozicionalas ékek segitségével. Rogzités szegezoléccel torénik.

Uj tipusa buko/nyilo vasalatok, valamint a viz- és légszigetelés miatt j profilok
kialakitasa sziikséges.

Ervényes épitésiigyi eléirasoknak meg kell felelnie (hdatbocsatasi tényezé).
Hoatbocsatasi tényezé javithato: a tok- és szarnyvastagsag novelésével (78, 88, 90, 106
mm), a feliitkozések szamanak novelésével (3-4), az tivegrétegek szamanak novelésével
(2-3 réteg), tivegek hovédé foliazasaval, miianyag boritasd fém tavtartok
alkalmazasaval (melegperemes tavtarto).

A tok-és szarnykeret profilozasa, Eurofalc rendszerek

Egyszarnyu:

» Falcrendszerek: 12/18-9, 12/20-9
12/18-13, 12/20-13

Eurofalc

18/20/24

12mm elhelyezési hezag

18(20)mm peremszélesség

R S L 9(13)mm vasalattengely méret

* Falcrendszerek: 12/18-9, 12/20-9
Euronut 7/8

18/20

12mm elhelyezési hézag

16,2 |

18(20)mm perem-szélesség

1

9mm vasalattengely méret
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Keétszarnyt:

» Falcrendszerek: 12/18-9, 12/20-9
12/18-13, 12/20-13

Eurofalc

12mm elhelyezési hézag

18(20)mm peremszélesség

9(13)mm vasalattengely méret

* Falcrendszerek: 12/18-9, 12/20-9
Euronut 7/8

12mm elhelyezési hézag

7,8

18/20

- & 18(20)mm perem-szélesség

J— L 9mm vasalattengely méret

18720

A korszeru ablakeyartas muveletei

A haromrétegli keretfrizek falcainak Kkialakitasa, keret csapolasok elkészitése asztalos
marogépen vagy ablakgyartdé CNC gépsorral, csiszolas, keret 6sszeragasztasa, feliiletkezelés 4
rétegben, hoszigetelt {iveg berogzitése iivegbeszorito léccel és szilozas, gumitomités
benyomkodasa a szarnyon mart horonyba, aluminium vizvetd, pantok és fogantyt felrakasa,
tok és szarny 6sszekapcsolasa a pantokkal, (aluminium boritas felrakasa az ablakra).

Tobbfejes- és automata gépek, gépsorok, eszkozok

Korszerti gépsorok képesek a keretek és szarnyak teljes keresztmetszeti megmunkalasara:
tombaositett faanyagbol profilok kialakitasa (falcok, tok esetén sorolé arkok), kiilsé feliletek
csiszolasara. Profil kialakitasanal firészek, marofejek jatszanak szerepet. Profilbol (falcbol)
firészek altal kiejtett elemeket hasznalhatjuk fel az tivegezé lécek kialakitasara.

Gépsor firész- és marofejei alkalmasak a végleges hosszméretek, a vizszintes - és allo
alkatrészek (mind tok, mind szarny), illetve a csapozasok kialakitasara is.
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9.2 Nyilaszarok iivegei

Az iiveg mai ¢épitészetiink egyik meghatarozo épitdanyaga. Jellemzoéinél fogva, minden
szempontbol nem csak optikai, de fizikai tovabba hotechnikai, esztétikai, €s biztonsagtechnikai
szempontbdl is, az épitészeti megoldasok sosem latott valtozatossagat teszi elérhetoveé
mindenki szamara. Ezek mellett szerepet jatszik az épiiletek hdszigetelésében is. A lakasok
fiitésénél karba veszett energia minimalizalasa az egyik mérfoldké a klimavédelemben.

Melegperemes iiveg (hohid megszakitasos iiveg tavtarto)

AN

-

> | (S

A melegperemes liveg esetén az iivegrétegek kozotti tavtartd milanyag vagy nemesacél, és ezek
kombindcidéja az aluminium tavtartoval szemben. Ezeknek pedig koztudottan jobb a
hészigetelése az aluminiumhoz képest, raadasul csokkentik a paralecsapodast, hohidat, energia
koltségeket, és még a beltéri hdérzetét is, mivel az iiveg feliilete melegebb lesz.
A melegperem altalanos elényei:
e A standard aluminium iiveg tavtartdhoz képest jobb hdvédelem, tehat csokken az
energia-koltség!
e Paralecsapddas elleni védelem
e Gombasodas elleni védelem (a gombdk karosithatjdk egészségiinket és az ablakkeretet
is!)

A melegperem valtozatai:

Normal mianyag tavtartd: Az iivegtavtartdé milanyagbol késziil és az alacsony hdvezetd
képességébdl adodoan optimalis hdszigetelést biztosit az liveg peremén is.

Kombinalt tavtarté: Ez is egy melegperem fajta, azonban annyival jobb a normal miianyag
tavtartohoz képest, hogy ez egy nemesacél tavtartd, aminek egy részén miianyag bevonat van.
Emiatt pedig géz- és vizparazard funkciot is betolt.
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Ez az anyag-kombinacié garantdlja a géazelszokés és a bejovo légnedvesség (para) elleni
védelmet, és igy a hdszigetelt livegezés hosszu élettartamat.

Hoszigetelt (energiatakarékos) tivegszerkezetek

A hdszigetelt livegszerkezetek feladata az épiileten beliil keletkezett hd tdvozasanak
megakadalyozéasa. A fizikdban a hdatbocsatast az U-értékkel jelolik. A hdszigetelt livegek
hoatbocsatasanak meghatarozasara nemzetkozileg hasznalt jelolés az un. Ug-érték, ami az
angol U-value of glass kifejezés roviditésébol szarmazik és egysége a W/m2K.

Ez elsore ijesztonek tlinhet, de igazdbol csupan annyit jelent, hogy egységnyi id6 alatt egy
négyzetméternyi fellileten (m2) hany watt energia (W) tavozik, ha a kiils6 és belsé hdmérséklet
kozott 1 Kelvin (K) a kiilonbség. A 1ényeg valdjaban annyi, hogy minél alacsonyabb ez a szam
(azaz az Ug-érték), annal kevesebb hét enged at a kivalasztott tivegezés, tehat annal jobb a
hészigetelése.

Mivel egy ablak ¢€s ajtd esetén messze az iiveg a legnagyobb feliilet, ezért nyilvan az tivegen
keresztiil tud a legtobb ho tavozni a lakésbol.

A normadl float iivegekbdl Osszedllitott iivegszerkezet (Float 4-16-4 Float iivegfelépités)
alkalmazasa az alacsony emisszids iivegek megjelenésével egyre jobban csokken. Nagy
elérelépés volt a keménybevonatos hévédo ilivegek megjelenése, a lagybevonatolasi eljaras
elterjedésével pedig mar kétrétegii hoszigetelé iiveggel is el lehet érni a 0,8 W/m?K Ug-értéket
(Low-E tivegek + kripton gaz alkalmazasaval). A bevonatos iivegek és a kripton gaztoltés
megjelenésével az egyébként is jo hdszigeteld képességet tovabb lehetett javitani. Az Ug-érték
akar mar 0,39 W/m2K is lehet. Fontos szerep jut a nemesgazoknak, az argonnak, a xenonnak
illetve a kriptonnak.

Manapsag az Ug=1,0W/m2K hdéatbocsatasi értékkel rendelkezd iivegek hasznalata nagyon
gyakori hazdnkban, azonban egyre elterjedtebb és ezaltal kedvezdbb aru a nalunk fejlettebb
nyugat-eurdpai orszagokban és az 0jépitésii ingatlanok esetén (de most mar a feltjjitasok soran
iS) a haromrétegii iivegek alkalmazasa, mivel igy jobb hdszigetelést ériink el és raadasul még a
rezsikoltségiink is jelentdsen csokken, tehat mindenki szamara, minden koriilmények kozott jo
valasztas lehet.

Standard hdszigetelt 2-rétegii tiveg (Ug=1,0 W/m2K)
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Az alap kétrétegli hoszigeteld livegezés felépitése:
1. 4mm kiilsé tiveglap
4mm bels6 liveglap
Low-E lagyfémbevonat
Argon gaztoltés
elsddleges peremtomités (butil alkalmazasaval)
masodlagos peremtomités (poliszulfid, poliureldn hasznélataval)
16mm ilivegtavtartd, parasziirdvel toltve

No oo

Az livegfelépités: 4/16/4 (4mm Float liveg/ 16mm iivegtavtartdo/ 4mm lagyfémbevonatos Low-
E iiveg). Ezt az livegezést alkalmazzuk a legolcsobb 5 l1égkamras és 70-71 mm-es miianyag
nyilaszar6 rendszereinkhez és a 68 mm beépitési mélységii fa (borovi feny0) nyilaszardinkhoz.
Ezzel a fenti nyilaszarok esetén jellemzden kb. 1,2-es Uw-érték érhetd el.
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A 3 rétegli iivegeknél mar a harom tiveglap kozé toltik be az argon vagy egyéb nemesgazokat
(pl. kripton vagy xenon), amelyek a hdvezetésért felelnek, valamint a kiils és a belsd tiveglap
bels6 felére viszik fel a hdsugérzast szabalyozd Low-E lagyfémbevonatot (a rajzokon pirossal
jelolve).

Néhany gyakori haromrétegii iiveg hdatbocsatasi tényezdje, adott livegfelépités esetén:

o A4Low-E—12 Ar—4 float — 12 Ar -4 Low-E, Ug=0,76 W/m2K (argonnal)

e 4Low-E - 14 Ar—4 float — 14 Ar — 4 Low-E, Ug=0,6 W/m2K

e 4Low-E - 18 Ar—4 float — 18 Ar — 4 Low-E, Ug=0,5 W/m2K

o 4Low-E - 12 Kr —4 float — 14 Kr — 4 Low-E, Ug=0,39 W/m2K (kripton gazzal)

Ezek az értékek tovabb javithatoak, ha az alap esetben hasznalt aluminium tivegtavtartd helyett
Miért érdemes ,,melegperemes” iiveget kérni ablakunkba és ajtonkba?

e A hoszigetelt livegek peremmenti hovezetésének csokkentésében az egyik legjobb
megoldas, mivel szinte teljesen meg lehet sziintetni a szegélyek pardsodasat.

e A TPS (melegperem tipus) technologidval gyartott iiveg peremzarasa megszakitas
nélkiili, igy az livegszerkezet élettartama nd.

e Megvaltozik az elemkapcsolat, ugyanis a korabbi tiveg-butil-tavtarto-butil-iiveg
kapcsolat helyett mar csak liveg-tavtarto-iiveg 6sszetétel lesz jelen. Ezzel még tartdsabb
¢s biztonsagosabb kivitelben lehet legyartani az tivegeket, ami ugyancsak a hosszabb
¢lettartamot garantalja.

e A ,melegperem” hasznalatdval a hdatbocsatési értékek is még tovabb javithatok.

Energieeinstrahlung

—_—
Beschichtung

Kheenswischentaum

Mi a 4/12/4/12/4 (4mm Float iiveg/ 12mm iivegtavtarté/ 4mm Float iiveg/ 12mm tivegtavtartd/
4mm lagyfémbevonatos Low-E) {ivegfelépités javasoljuk a kozép kategorias miianyag
nyilaszar6 rendszereinkhez és a 78 mm beépitési mélységii fa (borovi fenyd) nyilaszardinkhoz.

Ezzel a fenti nyilaszarok esetén jellemzden kb. 1,0-1,15-6s Uw-érték érhetd el.

3-rétegli extra hészigetelt iiveg (Ug=0,5-0,6 W/m2K)

Az tvegfelépités: 4/14-18/4/14-18/4 (4mm Float iiveg/ 14-18mm iivegtavtartd/ 4mm Float
iveg/ 14-18mm iivegtavtartd/ 4mm lagyfémbevonatos Low-E liveg). Ezt az iivegezést
javasoljuk a felsé és prémium kategdrias mlianyag nyilaszard rendszereinkhez és a 78 mm
beépitési mélységii fa (borovi fenyd) nyilaszardinkhoz.

Ezzel a fenti nyilaszarok esetén jellemzden kb. 0,75-0,9-es Uw-érték érheto el.
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Fltési energla
veszteség 22% fatési energia
(megtakarités) 78%
| 4 Futés energia vunn&g
b :-'.,.;.' egyszer Gvegerésnél=100%

Az épliletek energia-felhasznalasanak csokkentése korunk egyik legfébb alapkdvetelménye. A
téli fiitési koltségek mérséklése még nem minden, ugyanis az energia megtakaritds nyéron is
fontos, hiszen ilyenkor a Ilégkondiciondldo ¢és egyéb légcseréld ¢és hiitOberendezések
energiafogyasztasara is kell ligyelniink.

Az liveg feliiletén egy atlatszo, rendkiviil vékony bevonat talalhatd, melynek kdszonhetden
kétrétegii iveg esetén a teljes napenergianak csupan 42%-a (haromrétegi liveg esetén 38%-a)
jut be, a hagyomanyos hdszigetelt iiveg 77%-val szemben, igy a nyari nagy melegben a lakotér
sokkal kevésbé melegszik fel és komfortosabban érezhetjiik magunkat otthonunkban,
munkahelyiinkon. Légkondicionalt ingatlanoknal még kézzelfoghatobb az eldny, mivel jelentds
energiamegtakaritas és ezaltal rezsicsokkentés érhetd el.
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Reflexios iivegek

A reflexios iiveg nagy elonye, hogy csokkenti az épiiletbe bekeriild napenergiat, a rajta 1évo
bevonatnak koszonhetden. A bevonatot magas hémérsékleten viszik fel és beégetik az iiveg
feliiletébe. Itt sima attetsz6 (float) vagy anyagéban szinezett (parsol) iiveget hasznalnak, igy
kiilonb6z6é szinli reflexios livegek is gyarthatok, mint példaul: eziist, bronz, zold
szinarnyalatuak.

Hanggatl6 tivegek

Lathatatlan hivedelem
Specialls tirés ellenl
vedelem (1dlia)

Kitiing zajvedelem

Nemesgaz a legresbon

A fokozott zajterhelés leginkabb a nagyvarosi élet velejardja, azonban vilagszerte az elmult
harom évtizedben a hatszorosdra nétt, igy el6térbe keriiltek a megfeleld hangszigetelést
biztositd iivegmegoldasok. A hanggatlas kiilondsen fontos az olyan zajforrasok kdrnyezetében,
mint nagy forgalmi utak, repterek, tlizemek. A mai kor {ivegszerkezeteinek az
alaptulajdonsagokon - hévédelem, napvédelem, esztétikum - kiviil specialis esetben hanggatlo
funkciot is be kell tolteniiik. A hangszigeteld képességet az in. Rw érték hatdrozza meg,
mértékegysége a decibel (dB). Ez minél nagyobb, anndl jobb a zajvédelem, annal nagyobb
mértékben szliri meg az liveg a kedvezdtlen zajhatasokat.

Egy alap kétrétegli livegszerkezet hanggatlasa Rw=32dB, ami elég lehet egy normal
autoforgalmul lakdovezetbe, de egyaltalan nem elég egy nagy forgalmu vagy egyéb okok miatt
zajos lakokornyezetbe.

56



Egy iliveg hanggatlasat az alabbiakkal lehet javitani:
e Az livegtablak kozotti un. tavtartd szélességének ndvelésével, azaz vastagabb 1égrés
hasznalataval
e Aziiveglap vastagsaganak novelésével
e Az iivegszerkezet aszimmetrikus felépitésével (pl. az egyik iiveglap 4mm vastag, a
masik 6mm), igy kb. Rw=36-40dB is elérhetd

Katedral tiveg:

A Katedral iiveg ontészeti eljarassal késziil, az liveg egyik oldala anyagdban mintés, a masik
oldala sik. A katedral liveg alap esetben attetszd, atengedi a fényt, &m ennek ellenére nem
lehet atlatni rajta, a mintazat és a szin miatt. Jellemz6en 4mm vastagsagt és fehér (clear), matt,
sarga, illetve bronzszinben ¢érhetd el. Leginkdbb fiirdészobai ablakok, beltéri ajtok,
konyhaszekrények, pinceablakok livegezésénél hasznaljak, illetve olyan helyeken, ahol fontos
a fényéateresztés, de nem szeretnénk, hogy belassanak.

Savmart iiveg:
A savmart tiveg fluorsav (nem karos az egészségre) felhordasaval késziilt egyedi, elegans
mintazatua tiveg.
A savmart liveg fényateresztd, nem atlatszo, sima feliiletli. A savmart eljarassal késziilt iiveg
tapintasa lagyabb, tisztitasa ezért egyszerlibb, igy a katedral iivegekkel szemben inkabb ezeket
az iivegtipusokat javasoljuk lakédépiiletekbe.

e Savmart szatén clear 4mm, ez az iiveg ismertebb nevén a ,.tejiiveg”

e Punto clear 4mm

e Flutes clear 4mm

Savmart szatén

Savmart punto
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Savmart flutes

Biztonsagi iivegek (edzett és ragasztott liveg)
Az livegtorés veszélyének csokkentése és az ebbdl fakado sériilések ¢és karok kikiiszobolése
eredményezte a biztonsagi iivegek kialakulasat.
2-féle biztonsagi iiveget kiilonboztetiink meg:
e azegyik esetben az liveg specialis kezelést kap (edzés),
e amasik esetben mas anyagokkal kombinaljak.

Edzett iiveg (ESG)

|
<
&
X

Az edzett liveg egy kiilonleges hokezelési eljards eredménye. Gyartdsa edzokemencében
torténik, ahol az elsd fazisban kb. 700 celsius fokra hevitik a sikiiveglapokat, majd a masodik
szakaszban fokozatosan hiitik. Az iiveg a drasztikus hdingadozas hatdsara edzédik meg, igy az
iiveglap hajlékonyséaga, suly illetve szél altali terhelhetsége drasztikusan megndvekszik.
Réadasul az liveg torése esetén aprd, tompa éli szildnkokra esik szét, igy nem okoz sériilést.
A tervezOk eldirhatjak ilyen iiveg alkalmazadsat kereskedelmi ingatlanokban, koziileti
épiiletekben, illetve egyéb, nagy személyi forgalmu helyeken.
Az edzett liveg kb. 4-szer er0sebb, mint az azonos kialakitasu €s vastagsagi normal float liveg!
Minden megmunkalasi eljarast (a vagast, furatolast, csiszolast) az edzési folyamat el6tt kell
elvégezni. Ha utdlagosan megprobaljuk példaul vagni vagy csiszolni az iiveget, akkor az
szilankosra robban.
Felhasznalasi teriiletei:

e sport, szabadidd 1étesitményekben, squash, tenisz csarnokokban

e iskolaknal, kommunalis épiileteknél

o fej feletti tivegezés kiilso livegfeliileteként

e iivegajtoknal térelvalasztoknal
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e strukturalis homlokzatépitésnél

e pontmegfogasos rogzitéseknél

e jarmiilivegekként

e fokozott hdterhelésnek kitett feliileteknél

e livegbutoroknal, vitrineknél

e laminalt iivegszerkezetek alkotdjaként

e edzett livegbdl késziilt homlokzati elemeknél
e zuhanykabinoknal

Ragasztott biztonsagi iiveg
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Ragasztott iiveget kettd vagy tobb iiveglap 0sszeragasztasaval lehet eldallitani. Ezen liveglapok
kozott egy vagy tobb rétegli koztes folia talalhatd, melyeket hé és magas nyomas alatt

ragasztanak 0ssze.

Ezeket az iivegeket elsdsorban annak érdekében fejlesztették ki, hogy livegtorés esetén ne
szilankosra torjon az iiveg, hanem pokhalosra, mivel az livegrétegek kozotti biztonsagi folia

Osszetartja azokat, igy a sériilési kockazat csokken.

Erdsen javasoljuk olyan helyekre, ahol gyermekek lehetnek ajtok és ablakok kozelében, foleg
mélyen tivegezett erkélyajtoknal, ahol fennall a veszélye annak, hogy valaki az atlatsz6 tivegnek

nekirohan, nekiesik, vagy véletleniil nekiiit valamit.
Biztonsagi iiveg felhasznalasi javaslataink
8 mm ragasztott biztonsagi iiveg kiviilre:

’Il G
I \
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Kiviilre a ragasztott biztonsagi iliveg hasznalhat6 a betorésvédelem novelése érdekében.
Ilyenkor az livegrétegek kozé elhelyezett un. PVB-folidval azt érjiik el, hogy az iiveg tigy torik
sz&t, hogy kdzben nem szilankosra torik, mivel a folia egyben tartja. Ezzel az iiveg egyszerti
beiitése meg van akadalyozva.

8mm ragasztott biztonsagi liveg beliilre:

A ragasztott biztonsagi iiveget beliilre leggyakrabban a személyi sériilésveszély csokkentése
céljabol alkalmazzuk. Példaul a f6ldig érd nyiladszarok (erkélyajtok, teraszajtok, bejarati ajtok,
foldig érd bevilagitok) esetén erdsen javasolt a biztonsagi folids tiveg hasznalata.

Atdobasgatl6 iivegezés csak kiviilre:

A P2A iiveg hasznidlata a csaladi hazakban javasolt. Az optimalis biztonsdg érdekében
javasoljuk, hogy tivegezését egészitse ki biztonsagi vasalatok alkalmazasaval.

Atdobasgatlo P4A iivegezés kiviilre beliilre:

A P4A iiveg alkalmazasa azoknal a lakohazaknal javasolt, ahol magas értékli berendezések
talalhatéak az ingatlanon beliil, vagy azon hézaknal, amelyek telepiiléseken kiviil fekszenek.
Az optimalis biztonsag érdekében javasoljuk, hogy livegezését egészitse ki biztonsagi vasalatok
(RC1, RC2, RC3) alkalmazasaval.
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8mm ragasztott biztonsagi liveg kiviilre és beliilre:

Kiviilre a ragasztott biztonsdgi liveg hasznalhaté a betorésvédelem novelése érdekében.
Ilyenkor az livegrétegek kozé elhelyezett un. PVB-folidval azt érjiik el, hogy az iiveg tigy torik
sz¢t, hogy kézben nem szilankosra torik, mivel a folia egyben tartja. Ezzel az liveg egyszerli
belitése meg van akadalyozva.

A ragasztott biztonsagi liveget beliilre leggyakrabban a személyi sériilésveszEly csokkentése
céljabol alkalmazzuk. Példaul a foldig érd nyilaszarok (erkélyajtok, teraszajtok, bejarati ajtok,
foldig éro bevilagitok) esetén erdsen javasolt a ragasztott liveg hasznalata.
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9.3 Kiilonleges erkélyajtok

Manapsag a nyil6 erkélyajtok mellet egyre nagyobb teret hoditanak a kiilonleges erkélyajtok.
Eldnyiik, hogy kinyitaskor nem nyilanak be a helységbe. Valamint nagy livegfeliileteket lehet
veliik 1étrehozni, ami esztétikussa és kényelmessé teszi otthonainkat.
Mozgatasi sémak:

- Tolo-buko erkélyajto

- Emeld tol6 erkélyajtok

- Harmonika toloajtd

- Tolo-buko erkélyajto

A tolobukd ablak esetében mindig sziikség van egy a nyild szarnnyal azonos méretli fix
ablakszarnyra, ami elé betolhat6 a szarny.

Magyarorszagon tobb mint 30 éve gyartanak és épitenek be nagy bevilagito feliiletii, nyithato,
panoramas kilatast biztosito erkélyajtokat lakohazakba.

A nagy ajtészarnyak a hagyomanyos nyitds esetén belenyilnanak a helyiség belsd terébe, sok
helyet foglalnanak, ezért a miiszaki megoldas az oldaliranyban torténd eltolhatosag lett.
Ellentétben a beltéri toloajtokkal, a homlokzati, hdszigeteld iiveges tolo-bukd ajtoknal a
megfeleld zarast (1égzaras, hangszigetelés) is biztositani kell.

Ezért a tolo-buko erkélyajtot mitkodtetd vasalatok (zarak, futokocsik, szell@ztetést biztositd
bukoollok) bonyolultabb, karbantartast igénylé szerkezetek.

A mikodtetésiikon tal a javitdsuk is joval nagyobb koriiltekintést igényelnek, mint az
egyszeriibb Nyilo, vagy Buko-Nyilo szerkezeteké.
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Tolo-buko nyilaszard tervezése: Fontos szempont a tervezés soran, hogy legyen elegendd hely
a szarny kimozditdsdhoz, foként a fliggénytartok vagy belsé arnyékolok esetében okozhat
problémat a szarny vagy a kilincs.

Masik nagyon fontos szempont a vasalat teherbirdsdnak pontos meghatirozasa. A nem
megfeleld teherbirast vasalat esetén az alkatrészek (jellemzden az aluminium alkatrészek)
hamar tonkre mehetnek. A kereskedelemben léteznek 90,100,130,150 és 200 kg. szarny
teherbirasu vasalatok is. Valamint tajékoztatni kell a megrendel6t arrdl, hogy a vasalat a szarny
alsé részén lathato lesz.

Miikodése: a kilincs felfelé¢ forditva, zart allapotban van a szarny. Ha vizszintes allapotba
forditjuk, akkor bukoé funkcidba keriil a szerkezet, ki lehet buktatnia szarny felsd részét
szelldztetés céljabol. Ha a kilincset tovabb forditjuk lefelé fliggdleges allapotba, akkor a szarny
also része elemelkedik a toktol €s parhuzamos lesz a szerkezettel. Ebben az allapotban eltolhato
a mozg0 szarny a fix szarny elé.
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Zarddas szempontjabol két féle vasalat tipus 1étezik:

Kézi mukodtetésii: az ajtészarny becsukodasat kézi benyomassal kell eldsegiteni, mikor a
szarny besiillyedt a tokba akkor lehet a kilincset elforditani fliggélegesen. Hatranya, hogy
sokszor hibasan zar6dik a szarny, és nagy erd kell a miikodtetéséhez.

Kényszer mikodtetésii: a buko funkciobol felfelé elforditva a kilincset az ajto also és felso része

behuzodik a tokba zarddasra kész, a teljes fordulat végén pedig bezarédnak a zar6 darabokba a
reteszek.
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Emel6-told erkélyajtod

Az emel6-tolo erkélyajto jellemzoi:

A tolé-bukd szerkezettdl leginkabb abban kiilonbozik, hogy az ajtdszarny belsé-alsod
homloklapjan itt nem lathat6 futdkocsi, mert ennek a tipusnak a kocsija rejtett modon, az ajtod
also ¢élében kapott helyet.

Ezzel a tipust ajtoval lehet a legnagyobb panorama kilatast (livegfeliiletet) biztositani, mert
specidlis vasalata mar a 300 kg-os szarnystly mozgatasat is lehetdvé teszi.

Miikodése:

A fiiggblegesen 4ll6 kilincs 180°-os elforditasara az ajtoszarny fiiggdlegesen megemelkedik (1-
2.cm).

Ezutan az ajtészarny a vizszintes alsd ¢€lébe (rejtett moddon) beépitett futdkocsikon
oldalirdnyban eltolhat6 a mellette 1év0 fix rész (altaldban livegezett) elé.
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Kivitele:

A teraszajto lehet egy-, vagy kétszarny, illetve Osszetett szerkezet, ahol a fix részek és az
eltolhat6 szarnyak elhelyezése varidlva van.

Jellemzdje, hogy alul lapos aluminium kiisz6bon gurul a kocsi.

Ez akadalymentes kozlekedést biztosit.

A vasalat kiegészithetd gy, hogy az ajtoszarny bukjon is (szelldztetd funkcid).
Ez az ugynevezett, Buk6 Emel6-Tol6 ajto.
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Emel6-tolo erkélyajtod specidlis javitasi és karbantartési igényei:

A nagy szarnysuly és a rejtett vasalat miatt a szerkezet karbantartésa is felkésziilt szervizcsapat
feladata.

Amennyiben az épiilet tervezésekor emeld-tolod erkélyajtot valasztunk, gondoljunk a késdbbi
szervizelési, javitasi feladatok elvégezhetdségére is.

Karbantartashoz, javitashoz az erkélyajtd szarnyat le kell tudni emelni és lefektetni, ami
kisméretli, butorozott szobaban sokszor megvaldsithatatlan.

A nagyméretli hdszigeteld iiveg torése esetén az livegcseréhez megfelelé méretii kozlekedd
helyiségek sziikségesek, vagy a gépi beemeléshez a terasz feldli oldalon kell biztositani daru
beallasi helyet.

Hoszigetel6 harmonika erkélyajto
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Hdszigetel6 harmonika erkélyajto jellemzoi

Hogyan ismerhet6 fel?

Az egyes szarnyak harmonik4z6 modon torténd oldaliranyu eltolasi lehetdségérdl.

Az eltolhat6 ajtdszarnyak harmonikdz6 mozgésarol kapta a nevét.

A széles erkélyajtéd (teraszajtd) igy nagy nyitott feliiletet biztosit a lakotérben.

A hoszigeteld harmonika erkélyajtd, népszerti azon haztulajdonosok vagy lakastulajdonosok
korében, akik mindennapi életében kiemelt szerepet kap a terasz.

A csaladi ¢let idedlis helyszine lehet a kényelmesen belakott reggeliz6 vagy vacsorazohely.
Az itt to1tott nyugalmas orak és kozos étkezések felejthetetlen élményekkel gazdagitjak a lakok
aprajat, nagyjat.

A hoszigetel6 harmonika erkélyajtd megfelel beallitasa és karbantartasa azonban fontos a
kényelem ¢és a biztonsag érdekében egyarant.
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Miikodése:
A nyilo-bukéd erkélyajtohoz hasonléan a harmonika erkélyajton is kilincesel kell a rejtett
vasalatot (zérat) oldani, és az ajtdszarnykeretet ezutan kézzel eltolni.

Kivitele:
A szarnyak eltolasi irdnya és darabszdma szerint tobbféle is lehet. A szarnyak mozgatisa
torténhet also, vagy felsd kocsikon.

Létezik ,,tok kiiszobos” kivitel:

A ,tok kiiszob” tulajdonképpen ugyanaz a tokprofil, vagy tokkeret, amibdl a fliggéleges keret
IS van.

Ha ki akarunk menni, a 8-10 cm magas ,tok kiiszobot” kell atlépniink
(zstrkocsi nem tolhato ki).

Cserébe kétszeres gumitomitéssel ugyanolyan 1égzarast (szigetelést) kapunk, mint az ablaknal.
Létezik lapos aluminium kiisz6bos kivitel:

Ez a miiszaki megoldas az, amelyik akadalymentes kozlekedést biztosit.
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10. Furnérozasi és feliiletkezelési technolégiak

10.1 Furnérozasi technolégiak

Lapok, lemezek szabasa

Szabastérkép: készithetd kézzel €s szamitogépes programmal. Ma mar szinte mindenhol a
szamitogépes optimalizald programokat hasznaljak.

A szabastérkép elkészitéséhez mindenképpen sziikségiink van a felszaband6 lapok vagy
lemezek méretére, a méretezett darabjegyzékre, sziikséges tudni az alkatrészek forgathatdsagat,
az élzaras modszerét és az alkatrészenkénti darabszamot. Amennyiben az ¢lzarashoz nem foliat
alkalmazunk, akkor sziikség lehet annak vastagsagi méretére is. Az optimalizald program kérni
fogja ezeket az adatokat. Amennyiben a kijelzett térkép nem megfeleld, valtoztassuk meg az
adatokat, és kérjiink 0j tervet. Ha elfogadhatd, akkor optimdlis esetben atvihetd a szabdszgépre.

Alkatrészek pontos méretre vagasa,. élek lezarasa

A butoriparban hasznalatos korfirészgépek fajtai:

Asztalos korfiirészgép

Lapszabasz korfiirészgép: vizszintes és fliggdleges elrendezésii
CNC vezérlésii lapszabaszgép

A faiparban haszndlatos egyes korflirész gépek eldvagoval felszereltek. Az eldvagoval
felszerelt flirészelés célja, hogy a butorlap kemény lakkrétegét vagy szinfurnérjat elévagja, igy
elkeriilhetd az also oldalon az élek sériilése. A kasirozott vagy laminalt butorlapok esetében
csak olyan berendezéseket hasznaljunk, amelynek van elévagd flirésze.

Elzér6 gépek

A gépeket a kdvetkezd csoportokba sorolhatjuk.
- A kézi élfurnérozo és éllezaro késziilékeket egyedi munkékhoz hasznaljak.
- Azegyoldalas éllezar6 gépekkel a munkadarab egyik élét zarjak le.
- A kétoldalas éllezard gépekkel a munkadarab két szembe 1év0 €lt zarjak le.
- Elzar6 gépsorok (élmarok, élzarok, lapfolditok)

Az ¢€lzardgép vagy €élzardautomata egy olyan gép, amelynek kiilonbozd egységei meghatarozott
sorrendben helyezkednek el. A gép altal automatikusan behtizott munkadarabok elhaladnak az
egyes egységek eldtt, amelyek automatikusan végrehajtjak a kiilonb6zé munkafolyamatokat.
Ezt megeldzden be kell allitani a gépet, be kell helyezni a megfeleld élbevond anyagot és
granulatum forméjaban az olvadékragasztot. A gép egységei elémarjak az éleket, felviszik a
ragasztdanyagot, hozzaillesztik és ranyomjak az élzarot, levagjak a kiallo részeket, sikba marjak
és sziikség esetén profillal 14tjak el az éleket. Utolso 1épésként pedig a feliiletlehtiz6 berendezés
lesimitja az éleket.
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sarkok éleken végzett  élek élek sikba élek élek olvadékragaszté élzaré anyag
megmunkdldsa utémunka profilozdsa mardsa vagdasa préselése felhorddsa adagoldsa

Az élzaras munkafazisai
Mobil élzaroé:

A f6bb alkalmazasi teriiletek:

Fa, miilanyag vagy rétegelt munkadarabok ¢€lzarasa. Egyszert élzéaras a derékszogl szerkezeti
részektdl kezdve egészen a bonyolult, szabad formaju alakzatokig.

Jo megoldas az egyedi alakrészek eldallitasara, valamint a kis széridban gyartott munkadarabok
¢s a butordarabok ¢€lzarésara.

Mobil hasznalhatdsadg az élek gyors helyszini megmunkélasdhoz. Kis széridkhoz, egyenes
¢lekhez, egyedi kialakitasu elemekhez és ferde élek élzarasahoz 0° és 47° kozott.

Mobil élzaro

Furnérok

A furnérokat furnéripari ronkokbdl allitjak eld hasitassal, hdmozéssal, vagy flirészeléssel. A
furnér viszonylag kevés miivelettel gyarthatd. A ronkoket hidrotermikus kezelés utan
hossztoljak (hosszméretre szabjak). A hossztolast koveti a ronkok kéregtelenitése. Ha a hasitas
az alkalmazott technologia, akkor a ronkot ennek megfelelden készitik elé pl. prizmazas,
négyeld vagas stb. segitségével. Ha az alkalmazott technoldgiai hantolds, akkor tobb
elokészitést nem igényel a ronk. Ezutdn kovetkezik a furnérok mechanikai kialakitasa
furnérhasitd vagy hdmozé (hantold) gépen. A furnérokat a tovabbiakban szaritjak, hossz- és
sz¢élességi méretre szabjak, kotegelik, osztalyozzak €s raktarozzak.
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Furnérozas
Furnérozas f6bb miiveletei:
- Az alapfa elokészitése: csiszolas (egalizalés), portalanités
- Furnér elokészitése: teritékképzés, sszerajzolas, szabas, illesztés.
- Ragasztdanyag elokészitése, felhordasa
- Préselés

Az alapfa elokészitése, csiszolas, érdesités:

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

Furnér elokészités:

Furnér eldkészitése eldrajzolasbol, illesztésbdl, dsszeforgatasbol és €l ragasztasbol (teriték-
képzésbdl all). Furnérnak nevezziik azokat a vékony falapokat, melynek vastagsaga 0,2 - 8 mm-
ig terjednek. A furnérok szabasara nagyilizemi gyartdsban furnérvago ollokat hasznalnak, igy
feleslegessé valik az illesztési miivelet, amely a flirészeléssel el0készitett furnérok esetében
elmaradhatatlan.

Furnérok dsszeforgatdsa

A kialakitott teriték elhelyezkedési szempontjabol megkiilonboztetiink:
- Egyszerli, egymasmellé helyezett illesztést
- Szimmetrikus, dsszeforgatott illesztést
- Keresztillesztést

- Hamis keresztillesztést szegélyezéssel (filé, bordiir)
Cikkekbdl készitett kor, vagy sokszog alaku illesztést

Teritékképzést a furnér €leinek sikbeli megmunkalasa utdn végzik, anyagai: ragasztoszalag,
furnér ¢lére felhordott ragasztdanyag (vastag furnéroknal), hére 1lagyulo ragaszto.

Furnérozashoz leggyakrabban hasznalt ragasztéanyagok:

Karbamid-formaldehid miigyanta ragaszto
Hoére keményedd, ragasztod edz0 hozzatételével, vagy hdvel keményithetd ki. Edzd: szalmiakso.
A ridegség csokkentésére rozslisztet hasznalnak.

PVAC ragasztok

Hoére lagyuld miigyantabol all és diszperzioként keriil kereskedelembe. A kdtdanyag PVAC,
ami liveg tiszta anyag, lagyitd ¢és oldoszer hozzdaddsaval a ragaszté tulajdonsagai
nagymértékben megvaltoztathatd. A ragasztok felhasznalasandl mindig figyelembe kell venni
a miszaki adatlap és a biztonsagi adatlap tartalmat.

Alkalmazasi példak:

Minden fajta ragasztasra alkalmas, ahol a nedves klima miatt fokozott ellenallé képességre van
sziikség, mint példaul ajtok, ablakok €s vizes helyiségek butorai.
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Altalanosan hasznalhato faipari ragaszté mind keményfak, lagyfak, forgacslap és egyéb
fatermékek ragasztasara, de furnérozashoz is.

Az Osszes lehetséges felhordd eszkdz alkalmazhatd. A felhordas egyoldalasan, de magasabb
kovetelményeknél kétoldalasan is torténhet.

A ragasztas, mint az egyik legésszeriibb kotési mod jelentdsége folyamatosan novekszik.
Ezzel egyiitt a ragasztasra alkalmas anyagok szama, fajtdja is lendiiletes fejlédést mutat. Uj
ragasztasi eljarasokat, berendezéseket fejlesztenek ki a ragasztok feldolgozasara. A ragasztod
anyagot a helyi koriilményekre be kell allitani, probadarabokat kell késziteni, majd azokat
elkésziiltik utan ellendrizni, hogy az elvarasoknak megfelelnek-e. Az utmutatok a
paramétereket foglaljdk 0Ossze, melyek alapjan minden felhasznald t4jékozddhat a
ragasztdanyag muszaki tulajdonsagairol, ezeket technologiaja soran figyelembe veheti, de jogi
érvényességgel bird kotelezettségeket ez a gyartora nem jelent.

Ragasztoanyag felhordas

A ragasztd felhorddsa hengerrel (kézi hengerrel), fogazott simitdéval vagy hengeres
ragasztdanyag felhordd géppel torténik. A felhordandd mennyiség fligg a ragasztd tipusatol,
viszkozitdsatol és a ragasztand6 anyagoktol. A tl kevés vagy tal sok ragasztd vagy a tl higan
vagy tal stirin folyd ragasztd akadalyozza a mindségi ragasztdsi munka kivitelezését. Igy
furnérozasi hibak jonnek létre, amelyek gyakran csak a furnérozott feliilet pacolasa vagy
lakkozasa soran valnak lathatéva. Adott esetben tehat sziikségessé valhat a ragaszto
viszkozitasanak ellendrzése és modositasa.

A ragasztoanyag felhordds nagylizemi termelés esetén enyvfelhordd géppel torténik. A
felhordott ragasztdéanyag mennyiségét ugy szabalyozzuk, hogy megfeleljen a fajlagos
ragasztdanyag felhaszndlasnak. A ragasztoanyagot két egymas felett elhelyezkedd henger
hordja fel a munkadarabok feliilletére az als6 és a fels6 henger palastjahoz allithato
ragasztotartaly kapcsolodik.

Préselés

A furnérokat a ragasztéanyag fajtajatol fiiggden hidegen, melegen vagy forron préselik. A
préselésnek kozvetleniil a furnérok felhelyezését kovetden kell megtorténnie. A kisebb
munkadarabok esetében ehhez mechanikus szoritoberendezéseket, illetve nagyobb
munkadarabok esetében hidraulikus hdprést hasznéalnak.

A présgépek nagy feliileten biztositanak egyenletes nyomast, a feliiletet 6sszeszorito er6t merev
préslapok osztjak el egyenletesen az Osszeszoritott feliileten. A prések, miikodésiik alapjan
lehetnek:

- mechanikus prések

- pneumatikus prések

- hidraulikus prések.

Nagylizemi furnérozasnal rendszerint tobb préslappal dolgozd hidraulikus préseket
alkalmaznak. A feliileti nyoméas a gépeken szabdlyozhatd. A vazszerkezet aljaban 2—4
préshenger helyezkedik el. A hengerben mozgé dugattyukra tdmaszkodik fel a legalso préslap.
A legfelsd préslapot a vazszerkezet felsd részéhez rogzitik.
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A kozbeesd szakaszban préslap helyezkedik el. A préslapok a vazszerkezet belsé oldalan
elhelyezked6 1épcsés lemez megfeleld {itkozdjére tdmaszkodnak fel, egymastdl egyenld
tavolsagra. Préseléskor a dugattyuk felfelé haladva megemelik a préslapokat a behelyezett
ragasztando anyagokkal egyiitt, €s a legfelso préslap felé szoritjak azokat.

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

Préseléssel kapcsolatos tizemeltetési feladatok

A préselési mindséget az egalizalas ¢és feliileti érdesség valamint az alap és feliiletborito
anyagok nedvességi allapotan kiviil a ragasztbanyag mindsége, az alkalmazott préslap
hémérséklete, a présnyomds és a préselési idok befolydsoljak. A prések ilizemeltetéséhez a
hémérsékletet, fajlagos nyomas értéket €s a préselési id6t meg kell hatdrozni, majd a
szabalyozast, végzé miiszereket erre az értékre kell beallitani. A héprésbdl kiszedett lapokat 5-

8 oréan keresztiil pihentetni sziikséges.

fves és profilozott feliiletek furnérozasa

A kiilonbozd idomok — pl. hajlitott butorelemek, iizletek berendezési targyai, belsdépitészeti
megoldasok, hajok és repiildk, valamint jarmiivek elemei — membran-idomprés segitségével
furnérozhatok vagy vonhatok be miianyag folidval. A folyamat sordn a munkadarabot a
membran-idomprés 1égrésekkel ellatott asztalara helyezik. Az enyvezett furnért rogzitik a
munkadarabon. A rendkiviil rugalmas és nagy teherbirasu szilikonmembrant tartalmazd, stabil
fémkeretet leeresztik egészen az asztalig. A rugalmas €s nagy teherbirasu szilikonmembran

korbeveszi a munkadarabot és légmentesen zart kdzeget hoz 1étre. Ezutdn vakuumszivattyt
segitségével kiszivjdk a munkadarab és a szilikonfolia kozott maradt levegét, és vakuumot
képeznek. A szilikonmembran nagy nyomast fejt ki a munkadarabra. A ragasztdé kotését
kovetden a bevonattal ellatott munkadarab kivehetd a présbdl. A membranos idomprések
kivaléan alkalmasak fa- vagy milanyagidomok gyartdsara, valamint ezek furnérral vagy
milanyagfolidval torténd bevonasara.

Profilok és profilozott élek furnérozisa

A profilozott félkész termékek (pl. ablakparkanyokat, zaroléceket, feddléceket, boritasokat
vagy profilozott 1éceket) furnérozasat is végezhetjiik membran-idompréssel. Ennek elénye,
hogy egyidejiileg tobbféle munkadarab is behelyezhetd, és kis darabszam esetén is gazdasadgos
munkavégzést tesz lehetove.

A ragasztas leggvakoribb hibai

A ragasztéanyagok feldolgozasa soran hibak léphetnek fel, és a ragasztds nem lesz kielégitd.
Ezek a jelenségek a ragasztok mindségével, helytelen elokészitésével, az anyagok helytelen
tarolasaval, a rossz feliilet elokészitéssel, a prés hibaival vagy az eléirt hdmérséklet be nem
tartasaval fiiggnek Ossze. Ilyenkor célszerli gondosan megvizsgéalni az 6sszes koriilményt,
nehogy tovabb pazaroljuk az anyagot, és selejtes terméket hozzunk létre. A ragasztasok
hibainak felismeréséhez alaposan ismerniink kell a ragasztdanyag tulajdonsagait és a ragasztasi
technologiat.
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Ha a hibaforras megallapitasa utan a sziikséges intézkedéseket megtessziik, akkor a hibak
kikiiszobolhetSk. Altalanossagban igaz, hogy a hagyomaényos ragasztok esetében kisebb a
hibalehet6ség, mint a korszerli ragasztok esetében, ugyanakkor a korszer(i ragasztokkal, jobb
tulajdonsagokkal bir6 ragasztast érhetiink el.

Furnérozassal kapcsolatos szamitasi feladatok

Furnérmennyiség meghatarozas:

Példa:

Kor alaku asztallap furnérozéasat végzi. A furnérozandé asztallap atméréje 900 mm.
Szamitsa ki 40 db asztallap furnér sziikségletét, ha a szabasi veszteség 35 %!

Megoldas:
d=900mm=0,9m
n=40db
veszteség = 35 %
T fumer = ?

_0,9%er

T =0,636173 m?
T fumer =40 db - 2 oldal - 0,636173 + 1,35= 68,706684 m?~ 69 m?

Ragasztdéanyag mennyiség meghatarozas:

Példa:

Szamitsa ki, hogy hany kg ragasztéanyag sziikséges 420 db 1350 mm hossza €s 630 mm széles
asztallap furnérozasahoz, ha a fajlagos ragasztéanyag felhasznalas 185 g/m?!

Megoldas:

1350 mm =1,35m
630 mm = 0,63 m
420 db asztallap

185 g/m?

1db asztallap egyik feliilete: 1,35 x 0,63 = 0,8505 m?

1db asztallap mindkét feliilete: 2 x 0,8505 = 1,701 m?

420 db asztallap mindkét feliilete: 420 x 1,701 = 714,42 m?

Ragasztoanyag sziikséglet: 714,42 x 185 =132168 g = 132,168 kg ~ 133 kg
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10.2 Modern furnérozasi technolégia

A mai kézi gépek és a modern anyagok haszndlatdval egyszerlisodtek a furnér feldolgozasi
technologidk. Ezen technikai innovaciok segitségével az alacsonyan felgépesitett mithelyek is
tudnak termelékenyen furnérozott bitorokat, egyszertii intarzidkat késziteni.

A tananyagunk lépésrdl 1épésre mutatja be egy egyenes vonalakbodl allo betét készitésének
munkafézisait.

Alapanyag és a muhelyrajz elokészitése. A szakszeri munkavégzéshez érdemes egy 1:1-es
miihelyrajzot késziteni.

Gépi furnérillesztés merild furésszel

Az egyenes éleket meriild korfiirészgép segitségével alakitjuk ki. A munkapadra egy darab
hulladék MDF lapot rakunk, amelyre az 6sszevagandd (mar hossztolt) furnérlapok tessziik. A
meriil6fiirész vonalzojat a kotegre helyezziik.

~ 13
N !

A sint ugy poziciondljuk a kétegen, hogy minden furnérlap €¢1¢bdl vagjon a gép.
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Ugyeljiink arra, hogy a meriil6fiirész hasitoéke lefogja a furnérkoteget amikor felhelyezziik a
gépet a sinre.

A gépet biztosan tartva max. 8§ mm mély fogassal 5-6 furnérlapot tudunk egy mozdulattal
illeszteni, tigy hogy a gépet a normal hasznalattal szemben, hatrafelé huzzuk (visszatartva).
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Fontos szerepet jatszik az MDF lap, mert a maximum 3 mm mélyen a vagaskor benne kell
haladnia a korongnak. Ez biztositja, hogy az als6 lapot sem szaggatja szét a gép, vagas kozben.
Erdemes minden vagasnal Gjabb még be nem vagott feliiletre rakni a koteget, igy egyenletes
lesz a mindség.

A levagott élek tokéletesen illeszthetok.

Diagonal intarzia készitése kézi 6sszevagassal
Illesszilk a korabban megrajzolt mihelyrajzra az Osszevagando furnérteritékeket.

Hasznaljunk a munkank soran 6ntapadés 100 C fokig h6all6 papirszalagot.

-

Rogzitsiik a rajzra ragaszto szalaggal az elemeket, hogy ne mozduljanak el vagas kdzben.
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A szikét tobszor huzzuk el a teritéken, az elsé vagast mindig lapos szogben kozepes erdvel
végezzik, mert ha nagyon gorcsdsen nyomjuk a kést a feliiletre, akkor ehtizhatja a szélirany a
kés hegyét a vonalzo6tdl, ezaltal gorbe lesz a vagas.

A mar elvagott 4tlot gondosan ragaszuk Ujra Ossze ideiglenesen, ezzel biztositjuk, hogy ne
mozduljanak el a lapok egymastol.
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Illessziik az atloban dsszevagott négyzetet (diagonalt).
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A kialakult tGlméretes magrészt ragasztoszalaggal rogzitsiik Gjra a mithelyrajzra.
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Vagjuk pontos méretre a magrészt.

Illessziik a kdvetkezd furnér részt a négyzet mind a négy oldalara.

81



Korzo segitségével masoljuk fel a vagasi sarokpontokat a teritékre.

Vagjuk le a felesleges részeket. Ugyeljiink azokra a sarkokra, ahol talalkoznak a vagasok. A
letorés veszélyes részeket még a vagas eldtt érdemes ragasztoszalaggal leragasztani, hogy ne
torjenek ki.
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Ismét ragaszuk fel mind a négy oldalra a harmadik réteg furnért.
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A teritéket atforditva vagjuk 0ssze az utolso sarokvagasokat.
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Vakuum préselés siklapok esetén

A vakuumprésgép egy viszonylagosan egyszerii eszkoz, 1étezik zsakos és keretes présgép.

A képen lathatdo keretes vakuumprés elsésorban siklapok és enyhén ivelt alkatrészek
legyartasahoz alkalmas eszkoz.

A két gumilap 2mm vastag szilikonos gumibdl késziil, amit kétoldali ragaszté tart a kereten.
A két keretet béka zarak fogjak 6ssze a préselés soran.

A vékuumegységet pedig egy Festool vakuum pumpa biztositja.

A vakuumpréseléshez nem minden fehér ragasztd hasznalhat6. Miigyanta ragasztok is csak
abban az estben hasznalhatok, ha kotés idejuk nem hosszabb, mint 30 perc.

A képen Plastdur 2111-es ragasztd lathatd, ami specialis vakuum- és hdpréseléshez van
kifejlesztve. Vakuum alatt kb. 15 perc alatt megkot.
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A ragasztdt egyenletes, kozepes vastagsagu rétegben felhengereljiik a feliiletre.
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Eldszor a bal furnért, majd a szinteritéket helyezziik a magra.
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A furnérra felhelyeziink egy préspapirt €s egy 3 mm vastag HDF lapot, ami kérben max. 1 cm-
rel nagyobb mit a magpanel (eltori a prés, ha nagyobb).

A préselésre kész alkatrészt korbe tekerjlik vékony geo textiliaval, ami porézussaga révén segiti
a vakuumot terjedni az alkatrész belsobb részei felé.
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A prés vakuum egységét folyamatosan lizemeltetni kell a préselés ideje alatt.

Ugyeljiink arra, hogy a vakuum mindig megfelelé legyen.

15-20 perc elteltével a ragasztas elkésziilt. A kész alkatrészekrdl a ragasztd szalagot Ovatosan
eltavolitjuk. Esetleg vasalo segitségével fel lehet gyorsitani a ragasztd visszaoldasat a feliiletrol.
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10.3 Feliiletkezelési technolégiak

A feliiletkezelés gytlijtéfogalom, amelybe beletartozik a feliiletek csiszolasa, sziikség szerint a
gyantamentesités, a halvanyitds és zsirtalanitas, a feliiletjavitds, a pacolas ¢és a lakkozas,
valamint ezek jarulékos miiveletei.

Feliiletkezelési modok
Technoldgiai szempontbol két csoportba sorolhatjuk a feliiletkezel$ anyagokat.
Folyékony halmazallapott anyagok fajtai:

- nitrobazisu lakkok

- poliuretan lakkok

- savra keményedd lakkok

- vizes oldoszerii lakkok

- UV sugarzasra keményedd lakkrendszerek

Ezek felvitele torténhet: ecsettel, szorassal, ontéssel, hengerléssel, martassal.
A feliilet mindsége lehet: matt, selyemfényti, magas fényt.

Szilard halmazallapotu, folidkkal torténd boritas fajtai: PVC folidk, kiilonb6zd papir foliak.
A technoldgia masik meghatarozoé tényezdje az alkalmazott gép, vagy berendezés

A feliilet el6készitésének anyagai:
- tapaszok és porustomitdk: aprobb feliileti hibak javitasara;
- gyantamentesitd anyagok: a megszilardult kiilonféle gyanta kioldéasara;
- halvanyito- ¢és fehéritbanyagok: a fa természetes festékanyagainak kémiai
elroncsolasara;
- feliilettisztitd anyagok: a megmunkalas, tarolds sordn keletkezett szennyezddések
eltavolitasara.

A csiszolas utan az elkészitett termékek feliilete nem minden esetben alkalmas a kozvetlen
pacolasra és bevonasra. Az el6z6 megmunkalasok soran a feliilet megsériilhet. A kis feliileti
hibakat tapaszoléssal lehet eltiintetni. A nagy gyantatartalom ¢és viasztartalom akadalya lehet a
beszivodasnak és a bevon6 anyag tapaddsanak. Az ilyen feliileteket gyantamentesiteni vagy
zsirtalanitani kell. Egyenletes, vilagos fafeliilet eléréséhez halvanyitasra, fehéritésre van
sziikség. A feliileti szennyezddéseket a feliiletkezelés elott el kell eltiintetni. A fafeliilet
elokészitéséhez kiilonféle vegyi anyagokat hasznalnak fel.

Feliiletkezelés anyagai:

Természetes eredetii feliiletbevon6 anyagok (olajok, viaszok)

A természetes feliiletkezeld anyagoknal az OsszetevOk rugalmas tulajdonsidgainak
koszonhetden a bevonat egyiitt dolgozik, mozog a kezelt faanyaggal. Tapadédsa jobb,
beszivodasa mélyebb, nem valik rideggé, nem repedezik, elhasznal6dasa egyenletes. A bevonat
oregedése a szin elhalvanyuldsabol, a fény fakuldsabol lathato, allapota egyszertien szemmel
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kisérhetd, ami a feltjitas, karbantartas sziikségességét is egyértelmiivé teszi: amikor a bevonat
fakulni kezd, egyszeriien csak frissiteni kell.

Viaszok:

A viaszok szobahdémérsékleten szilardak, melegitve lagyulnak. Olddszeriik a terpentin, benzol,
de olajokkal elkeverve is folyékonnya tehetok. Késziilnek melegen felhordhat6, oldoszermentes
valtozatban is. Ilyenkor szaradési idejiik lényegesen csokken. Természetes gyantakkal dusitva
a viaszok mechanikai, vegyi ellenallo képessége tovabb javithato. 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 oOta hasznélt bevonatok. Az alapanyagok ndvényi
magvakbol sajtolt olajok. A leggyakoribbak a lenolaj, kenderolaj, szojaolaj és egyéb olajok. A
nyersolajak szdradasi ideje igen hosszl, 4-8 nap, és mivel szaradasuk oxidacids folyamat, nem
jar parolgassal. A kencék nemesitett olajok, amelyekhez a szdradéds gyorsitasa érdekében
szaritokat kevertek. Alkalmazdsa nagy igénybevételnek kitett helyeken eldny0s.
Kozépiiletekben padlok, 1épcsok feliiletkezelésére, de konyhabutorok, parafa burkolatok
bevonasara is kivalo.

Lakkrendszerek
Nitro-celluloz lakkok (NC-lakkok)
Lakkréteg tulajdonsagai:
- A lakkréteg gyorsan szarad, viszonylag nagy a keménysége.
- A lakkréteg fontos jellemz0i a sargulasra valo hajlam és a tlizveszélyesség.
- A lakk kevéssé ellenallo a vegyi anyagokkal, nedvességgel és hdvel szemben; karc- és
kopésallosaga nagyon alacsony.
- Egyszerl feldolgozasuk és gyors szaradasuk miatt az NC-lakkokat gyakran hasznaljak
feliiletek restauralasara.
A lakk feldolgozédsa: Az NC-lakkokat 15 °C feletti hdmérsékleten, hagyomanyos felhordasi
modszerekkel dolgozzék fel, kisebb lizemekben tobbnyire szoérasi eljarassal. A til magas
paratartalom hataséra a lakkréteg fehér szintien megfolyik.
Az alapozasok szobahdmérsékleten torténd 20—30 perces szaradas utdn mar csiszolhatok.
A szaritasi homérséklet a legtobb NC-lakk esetében nem lehet tobb mint 45 °C, mert az NC-
lakkok gyulékonyak. Alapszabaly: minél kevesebb a felhasznalt anyag, és minél magasabb a
szaritasi homérséklet, annal rovidebb a szaritasi ido.

Savra keményedd lakkok (SK lakkok):

A lakk megszilardulésa tobb 1épésben torténik. E16szor az 0ldo- és higitoszerek parolognak el,
majd kémiai folyamat megy végbe a sav hatdsara szarad6 lakk gyantdja és az edzd kozott
(polikondenzécio); formaldehid és bomlastermékek (viz) valik ki.
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A lakkréteg tulajdonsagai:

- A kb. 50%-0s szarazanyag-tartalom jo toltoképességet eredményez; a lakkok matt és
fényes kivitelben kaphatok.

- Alakkréteg keménysége €s kopasallosaga magas, rugalmassaga csekély. A sav hatdsara
szarado lakkok elsdsorban iil6-, irodai, iskolai és konyhabutorokhoz és beltéri ajtokhoz,
illetve parkettakhoz hasznalatosak.

- Alakkréteg a vizzel és vegyi anyagokkal szemben — beleértve az oldo- €s higitoszereket
is — rovid hatoid6 esetén mérsékelten ellenallo. A sav hatasara szarado lakkok
id6jarasnak kitett feliileteken nem alkalmazhatok.

- A formaldehid szaradés utani kivaldsanak veszélye miatt hasznalata visszaszoruloban
van, noha gazdasagi szempontbol eldnyds, illetve olcso lakkrendszerrdl van szo.

Poliuretan lakkok (PUR-lakkok)

A PUR-lakkok a faiparban leggyakrabban felhasznalt lakok. A PUR-lakkok minden felhordasi
technikaval felhordhatok, mert a fazékidd a néhany perctdl akar nyolc napig is eltarthat.

A kiilonb6zd PUR-lakkok szigeteld- vagy zardalapozasként védelmet nyujtanak a fa olyan
Osszeteviivel szemben, amelyek zavarjak a koztes és fedébevonat kikeményedését.

A felhaszndlas soran be kell tartani az eldirt paratartalmat és fanedvességet.

A lakkréteg tulajdonsagai:

- Alakkréteg nehezebb alapfeliileteken is tapad, a lakk kemény és rugalmas konzisztencia
kozott allithato be.

- A feliiletek kimagaslé mechanikai és kémiai ellenallo képességgel rendelkeznek.

- A PUR-lakkok legfébb felhasznalasi teriiletét a nagy igénybevételnek kitett feliiletek
jelentik (padlok, 1épcso, 1il6-, iskolai, labor-, konyhai és fiirddszobabutorok).

- Elelmiszeripari hasznalatra alkalmasak, ezért gyakran hasznalatosak asztalok és
munkalapok bevonasara.

Vizes bézisu lakkok
A vizes bazist lakkok esetében tobbnyire a viz szolgal oldo- és higitdoszerként. A vizes bazisu

lakkok karosanyagban szegény besorolasuak.

A lakkok koétéanyaga miigyantakbol all (pl. poliuretan, poliészter, alkid- és akrilatgyantakbol),
amelyek molekulai hidrofil molekulacsoportokat tartalmaznak. Ezek a modositott gyantak
vizben és szerves olddszerekben oldhatok.

A lakk feldolgozasa:

A vizes bazisu lakkok alapvetden ugyanazokkal az eljarasokkal hordhatok fel, mint a tobbi lakk,
elsdsorban azonban szorassal, ecseteléssel €s hengeres felhordassal.

A lakk szaritasa soran figyelembe kell venni a viz lassti parolgasa miatt jellemzd hosszabb
szaradasi 1dOt. A szaradasi id0 fligg a paratartalomtol, a levegd homérsekletétdl €s a lakkozo-
és szaritohelyiségre jellemzd 1égmozgastol.

A felhordast kovetden a diszperzidk tejes-zavaros szintiek. Csak a szaradas soran alakul ki a
tiszta és atlatszo réteg. A viz oldo- és higitdszerként torténd haszndlataval kevesebb munkahelyi
biztonsagi kovetelményt kell betartani. Nincs sziikség példaul robbands elleni védelemre.
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UV sugérzasra keményedd lakkrendszerek

Az UV sugarzasra keményedo6 rendszerek elnevezés a lakkok keményedési folyamatéra utal.
A poliakrilat-bazist, vizzel higithatd rendszerek alkalmazhatok 35-40% szarazanyag-
tartalommal. Ezeket a lakkokat el6szor fizikai Gton szaritjak, ezt kdveti a szaraz feliilet kémiai
uton, UV sugarzassal torténd keményitése. Az UV sugarzasra keményedd lakkokhoz nagy

reakcidoképességli kémiai alapanyagokat hasznalnak. Az UV sugarzasra keményedo rendszerek
jellemzdje a kémiai és mechanikai hatasokkal szembeni nagy ellenallo képesség.

A UV sugarzasra keményedett lakkréteg esetén az ujabb rétegek felhordasa elott ligyelni kell
arra, hogy koztes csiszolassal biztositott legyen a megfeleld mechanikai tapadas a kovetkezo
lakkréteg szdmara.

A lakk csak sugéarzas hatdsara szarad ki. Ugyelni kell arra, hogy a bevont elemek minden pontjat
megfelel6 mértékben érje az UV sugarzas.

A lakkok felhasznalasi spektruma a nagy igénybevételnek kitett butorfeliiletektdl az ipari uton
eldallitott kész parkettakig terjed.

A lakk felhordasa

A folyékony bevondanyaggal végzett feliiletbevono eljarasok torténhetnek kézi felhordéssal
vagy gépi felhordassal. A felhordasi mod kivalasztdsa alapvetéen az aldbbiaktdl fiigg: a
munkadarab geometridja, feliiletmindség, lakkozni kivant munkadarabok mennyisége és a
feliiletkezel6 anyag.

Szorasi eljarasok
A legjobb feliiletmindséget eredményezd univerzalis eljaras a szoras.
Az alabbi szorési eljarasokat kiilonboztetjiik meg:

- pneumatikus porlasztas (nagy- és kisnyomasu)

- hidraulikus porlasztas (levegdvel vagy anélkiil)

- elektrosztatikusan segitett porlasztas.

A pneumatikus porlasztds sordn a nagy légsebesség hatdsara, amellyel a levegd athalad a
légfivokan, vakuum keletkezik. Ez a vakuum szivja ki a lakkot a lakkfuvokabol. Miutan a
befolyo lakk és a levegd kozott nagy a sebességkiilonbség, a lakk apro lakkrészecskékre bomlik.
A hidraulikus porlasztas sordn a lakk nagy nyomassal halad 4t az apro fuvokan.

Az elektrosztatikus eljaras soran a lakkot nagyfesziiltséggel toltik fel, ami jelentds mértékben
noveli a szorasi hatékonysagot.

Nagynyomasu szoras:

A nagynyomasu szoras egy széles korben elterjedt kézi szérdstechnika, amellyel a nagyon
finom pneumatikus porlasztasnak koszonhetden kivalo feliileti mindség érhetd el. A jo feliileti
mindség eléfeltétele a vizmentes stiritett levegd. A fuvoka atmérdje 0,8-2,5 mm. A légnyomas

3,0 és 4,0 bar kozotti. A lakk adagolésa tartalyon, szivotartalyon keresztiil, kiilon nyomastartd
edénybdl vagy nagyobb mennyiségek esetén kozvetleniil a lakktarold edénybdl szivattytaval
torténik.

A nagynyomadasu szorasnak tobb eldnye is van. A lakk porlasztdsa a szorokésziiléken
szabalyozhato, igy tiszta szorasi kép jon létre. A szoradshoz hasznalhat6 nagy és kis viszkozitast
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anyag egyarant. Hatranya elsdsorban a nagy kodképzodés és nagy mennyiségi lakk, amely
elszorodik a munkadarab mellett, mellészoras. A festékkdd lecsapdédhat a munkadarab mar
lakkozott feliiletén, és ezzel felérdesiti a lakk feliiletét. A mellészoras, amely kisebb
munkadarabok esetén a felhasznalt anyagmennyiség akar 70%-a is lehet, terheli a krnyezetet
¢€s magas anyagkoltséget eredményez.

Kisnyomadst széras:
A kisnyomasu szorasoknal kiilonbséget tesziink HVLP (High Volume Low Pressure) és LVLP
(Low Volume Low Pressure) eljarasok kozott. A fivokafejen beliil 0,4— 0,7 bar a nyomas, és a

nagynyomasu szorassal ellentétben a lakk porlasztidsa kevésbé finom. Ennek eredményeként
kisebb a mellészords, de gyengébb a feliileti mindség, illetve lassabb a munkavégzés is.
Kiilonbséget tesziink kozvetleniil a stritett levegds haldzatra csatlakoztatott késziilékek és
olyan késziilékek kozott, amelyeknél a siritett levegot elektromosan hajtott turbina allitja eld.
Ez utobbiakat gyakrabban hasznaljak épitkezéseken. Az eszk6zok miikodésmodja alapvetden
megegyezik a nagynyomasu szoras miikodésmodjaval.

Elektrosztatikus lakkozas:

Az elektrosztatikus lakkozas sordn az elektromosan feltoltott lakkrészecskék keriilnek
felhordéasra. A nagyfesziiltség alatt 4llo szoro (50-100 kV) és a foldelt munkadarab kozott
elektromos mez0 alakul ki. Ezaltal a feltoltott lakkrészecskék a munkadarab iranyaba mutato
térerosséget érzékelnek. A szalld lakkrészecskékre a foldelt munkadarab hatoldala is
vonzoerdvel hat. A lakk feltoltése torténhet belsd feltdltéssel, amelynek soran a folyadék
nagyfesziiltségili elektroda mellett halad el, vagy kiils6 feltoltéssel (koronafeltoltédéssel). Az
elektrosztatikus lakkozds csak megfeleld kornyezeti és biztonsdgi koriilmények mellett
végezhetd. A szorasi hatékonysag — kiilonosen 1abon 4ll6 butorok és az ablakgyartas terén —
jelentds mértékben novelhetd az elektrosztatikus rasegitéssel. Az eljarashoz legalabb 8%-0s
fanedvesség sziikséges.

Airless szoras:

Az airless szOrés soran a porlasztas siiritett levegd nélkiil torténik. A lakk 80-250 bar nyomas
ala helyezve halad 4t a 0,18-0,38 mm-es, sziik favokan, és ezaltal hidraulikusan porlasztodik.
A nyomast membran- vagy dugattyus szivattyl biztositja, amelyet egy elektromos vagy
stiritettlevegd- meghajtasu motor mitkddtet robbanasbiztos terekben. Ez nagy anyagatbocsatast
¢s igy nagyobb munkavégzési sebességet tesz lehetdvé. Az airless szoérdst ezért nagyobb
feliiletek lakkozasdhoz hasznaljdk. Miutan a lakk porlasztasa levegd nélkiil torténik, kisebb
festékkod keletkezik.

Airmix, aircombi szorés:
Az eljaras soran — akarcsak az airless szorasnal — a lakk porlasztisa hidraulikusan torténik. A

szorasi sugar szélét emellett kb. 0,5—1 bar nyomasu levegd kevergeti. Ezaltal homogén szorasi
sugar jon létre, finom atmenettel. Ez a leggyakrabban alkalmazott szorasi eljaras, amely egyesiti
az airless szorés és a pneumatikus porlasztas eldnyeit. Az igy elért feliileti mindség kivalo, a
munkavégzés sebessége az airless szorashoz képest lassiibb. Az anyagnyomas kb. 25 és 120
bar k6zott talalhato. A favoka atmérdje — akarcsak az airless szorasnal — 0,18-0,38 mm lehet.
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Szérdautomatak:

A feliiletszor6 automatak alkalmazésara akkor kertil sor, ha nagyméretii feliiletek lakkozasat
kell elvégezni. Hasznalatukkal kivalo feliileti mindség érhetd el. A feliiletszoro
berendezéseknél minden pneumatikus ¢és hidraulikus porlasztdsi modszer (pl. airmix vagy
airless) alkalmazhato.

Szoéroautomata

Kétkomponensti lakk szérdsa:
Kis anyagmennyiség estén a két lakkomponens adagoldsa ¢és Osszekeverése a
szoroberendezésen kiviil torténik, szordsa pedig az egykomponensii lakkokhoz hasznalt

szoroeszkozzel. Nagyobb anyagmennyiségek feldolgozasahoz ugynevezett kétkomponensii
berendezésre van sziikség. Ez a rendszer automatikusan adagolja, keveri a két komponenst,
majd hagyomanyos széropisztollyal szorja fel a lakkot.

Meleg, illetve forr6 szorés:

A meleg-, illetve forrdo szoras soran kb. 40 °C-os hémérsékleti lakk porlasztasara és
felhordasara kertil sor. Az eljarastol fliggden a porlasztolevego is felmelegithetd.

A melegités hatdsara csokken a viszkozitds anélkiil, hogy higitészer hozzaadasara lenne
sziikség, a porlasztds mindsége ¢és a térhalositas is javul.

A meleg szords magasabb szarazanyag-tartalmi lakkok felhaszndldsat teszi lehetdvé
alacsonyabb oldoszerkibocsatas mellett. A lakk felmelegitése jobb teriilést, gyorsabb szaradast
¢s ezaltal a farostok kisebb mértékii duzzadésat is eredményezi. Emellett — miutan kisebb
nyomassal torténik a szoras — kisebb a fivokakopas, mint az airless és az airmix szorasnal.
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Hengeres felhordas

A hengeres felhordas pacok, festékek, lakkok, olajok és viaszok nagyméretii feliiletekre torténd
felhordasara alkalmas. Egyre elterjedtebb a 100%-os szarazanyag- tartalmu UV sugarzasra
keményed6 lakkok alkalmazasa, mert ezek az UV sugarzas hatasara masodpercek alatt vegyileg
kikeményednek és tovabbi feldolgozasuk azonnal folytathatd. A hengeres felhordast kiilondsen
gyakran alkalmazzék alapozasok felhordasdhoz, illetve parkettdk és ajtok esetén feddlakkok
felhordasahoz is. Az alapozasokhoz altalaban tobb réteg kertil felhordasra, mikdzben ligyelni
kell arra, hogy a lakk ne keményedjen ki, ha a kovetkezd réteg elétt nem torténik koztes
csiszolas

A feliiletkezelés hibdi:

A feliiletkezelési hibdkat okozhatja anyaghiba, helytelen anyagfelhasznalas, nem megteleld
feliilet el6készités, a technoldgia be nem tartdsa, id6jarasi/miithelyviszonyok figyelmen kiviil
hagyasa.

A legnagyobb eldvigydzatossag ellenére is eléfordulhatnak a feliiletkezelés soran hibék,
sériilések. A hibdk esélyének csokkentésének érdekében erdsen figyelni kell a gyari eldirdsok
betartasara, a munkahely tisztantartasara, a gépeken a megfeleld paraméterek beallitasara.
Anyagfelhordaskor a felhordott feliiletkezel6 anyag vastagsaga ne legyen se tobb, se kevesebb
az el6irtnal stb.

Balesetvédelmi elbirasok a feliiletkezelés soran:

A feliiletkezeld berendezések munkavédelmi eldirasai elsdsorban csiszolasnal a porelszivasra,
illetve a pacolo- és lakkozo berendezéseknél a mérgezd vagy egészségre artalmas anyagok
elszivasara, valamint az oldoszerek kezelésére vonatkoznak. A lakkszord tizemrészekben csak
az allami egészségvédelmi szervek altal elfogadott és rendszeresen ellendrzott szelldztetd
berendezések miitkodése esetén szabad munkat végezni. A helyiségben csak egy miiszak
munkavégzéséhez sziikséges anyagmennyiséget szabad tarolni. A helyiségek fokozottan
robbanas-, és tlizveszélyesek. A gépek mellett tilos az anyagtarolas. Az anyagtarol6 edényeket
allandoan lezarva, a tisztitoeszkozoket (keféket, torléruhdkat) zart, nem égheté dobozban kell
tarolni.
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Feluletkezeléssel kapcsolatos szamitasok

Sziikséges anyagmennyiség szamolasa:

Példa:

Egykomponenst poliuretan (PU) lakkal kell 300 db 400 x 650 mm méretii ajtélapot
feliiletkezelni. Mennyi lakkra van sziikség, ha a fajlagos felhordandoé mennyiség 200 g/m?, és a
veszteseg 15 %!

Megoldas:

Darabszam: 300 db

Meéret: 400 x 650 mm
Felhordandé mennyiség: 200 g/m?
Kétoldali felhordas

Lakkozand¢ felilet: 300 x 0,40 x 0,65 x2 =156 m2
Sziikséges lakkmennyiség: 156 x 200 g =31 200 g=31,20 kg
Veszteség 15%

Sziikséges anyagmennyiség: 31,20 x 1,15 = 35,88 kg~36 kg
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