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A TERMEK GYARTASAHOZ AZ ANYAGOK ELOKESZITESE.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Barmilyen tevékenységet végziink nagyon fontos a megfelelé el6készités. Termel6 munka
esetén a megfeleld el6készités hatékonyabba, gyorsabba, gazdasagosabba teszi a termeld
munkat. Ahhoz, hogy egy termék gyartasa megfelel6en legyen el6készitve el6szor is meg
kell ismerkedniink a faipari tevékenységek el6készité folyamataiva. Fontos, hogy tudjuk,
hogyan kell az alapanyagokat a kiilonb6z6 megmunkaldsokhoz el6késziteni. A faiparban
leggyakrabban forgdcsolast, ragasztast és feliiletkezelést végziink. Ezek a miiveletek
eredményezik a készterméket. Az aldbbiakban megismerjik, hogyan kell a tomorfat
el6késziteni a forgacsol6 eljarasokhoz, milyen a megfelelé nedvességtartalom és ez hogyan
allithaté el6. Milyen mdveletek kell, hogy megel6zzék a ragasztas és a feliiletkezelés
folyamatait.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A faanyag nedvességtartalma

A faanyag meghatarozo fizikai tulajdonsaga a nedvességtartalma. A nedvességtartalmat a
faanyag felhasznaldsa soran sok helyen figyelembe kell venni.

- A faanyag szallitasakor. Az alacsonyabb nedvességtartalom kisebb sulyt, igy kisebb
szallitasi koltséget jelent.

- A faanyagvédelem sordn. A gombakarositék elsésorban 20%-60% kozotti
nedvességtartalmi faanyagot karositanak.

- A szaritasi, g6zolési, telitési technolégiaknal

- A fafeldolgozas soran. Forgacsolds, ragasztas, feliiletkezelés csak adott
nedvességtartalom mellett végezhetd

- A fizikai, mechanikai tulajdonsagok is fliggenek a nedvesség tartalomtol.

- A fatermékek felhaszndlhatosdga. A fa nedvességtartalmanak a kornyezet
levegbjének paratartalmaval egyensilyban kell lenni, hogy ne koévetkezzen be a
faanyagban dagadas vagy zsugorodas.

Els6ként tisztazzuk, mi a kiilénbség, ha nettd, és ha bruttd nedvességtartalomrol beszéliink!
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Netté nedvességtartalom: A faanyagban lévé Osszes viz tomege és a faanyag abszolut
szarazon mért tomegének aranyat jelenti szazalékos formaban.

Kiszamitasa elméletileg nagyon egyszerl. Megmérjiilk a nedves faanyag adott térfogatanak
tOmegét, ezt jeloljik mn-el. Majd kiszaritjuk a faanyagot abszolut szaraz allapotba. llyenkor
a faanyagban egyaltalan nincs viz. Megmérjik ekkor is a térfogategység tomegét, ez jeloljuk
mo-lal jelezve, hogy ez tartozik a 0% nedvességtartalomhoz. Ha ezt a két tdmeg értéket
kivonjuk egymasbél (m,—-mo) akkor megkapjuk a faban eredetileg meglévé viz tomegét. Ezt
az értéket viszonyitjuk a teljesen szaraz faanyag tomegéhez. m,-mo/mo és ezt a hanyadost
szazalékos formaban fejezzik ki.

Q= M*loo [%]

My

A képletben m, a nedves faanyag tdomege, mo az abszolit szaraz faanyag tomege, Q a
faanyag netto nedvességtartalma %-ban.

Nézziink erre egy példat:

A faanyag nedves tomege: 100g. Az abszolut szaraz tomege 65g. Mennyi a nettd
nedvességtartalma?

A fenti képletbe behelyettesitve az alabbi 6sszefliggést kapjuk:

100-65
Q=——"-*100 Ha a miiveleteket elvégezzik, akkor 53,84°% nett6 nedvességtartalmi

65
értéket kapunk.

Brutté nedvességtartalom: A faban |évé Osszes viz sulya a nedves faanyag sulydhoz
viszonyitva, szdzalékos értékben.

Az el6z6ekben tisztaztuk, hogy kapjuk meg a faban lévé 6sszes viz tomegét (mp—-mo). Most
ezt az értéket a nedves faanyag tomegéhez viszonyitjuk, mp-mo/m,. a hanyadost szintén
szazalékos formaban jelenitjik meg.

u= M*lOO [%]

n

A képletben minden jelolés ismert, kivéve az u ami természetesen a faanyag bruttd
nedvességtartalmat jeloli %-ban.

A fenti példat szamitsuk ki, Ggy, hogy most a faanyag brutté nedvességtartalmat keressiik.

| _100-65
100

természetes, hiszen nem azonos a viszonyitasi alap.

*100 A kapott érték 35%. MerGben eltér a netté nedvességtartalomtél. Ez
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A gyakorlatban, amikor a faanyag nedvességtartalmardél beszélink altalaban a netto
nedvességtartalmat értjik alatta, ha nem akkor ezt kiloén hozzatessziik, hogy az érték
brutté nedvességtartalom.

A két nedvességtartalom természetesen egymasba atszamithat6. Ehhez az alabbi képleteket
hasznaljuk.

Ha a faanyag brutté nedvességtartalma ismert és nekiink a nettéra van sziikségiink:

u :L képletet hasznaljuk az atszamitashoz.

1-Q/100
Ha a netté nedvességtartalmat ismerjik, de a brutté nedvességtartalom értékére van
szikségiink:

Q

=———— képletet hasznaljuk az érték atszamitasahoz.
1+u/100

A faanyag nedvességtartalmat- els6sorban annak felhasznadlasi lehetéségei szempontjabél-
nedvességi osztalyokba, csoportokba soroltak. Ezek a csoportok a kovetkezdk:

Nedvességi osztaly Nedvességi hatarértékek

Elénedves: az 816 vagy frissen dontott fa allapota. A
sejturegek méretétdl, a sejtfal vastagsagatél fuggéen az | u>50,1%
egyes fafajok él6nedves viztartalma jelentGsen eltérhet.

Rosttelitettségi hatarérték. Maximalis kotott viz van a

kb. 30%
faanyagba, de még nincs benne szabd viz.

Félnedves 50%>u>25,1%

Félszaraz 25%>u>18,1%

Légszdraz: A szabadban tarolt, természetes szdritassal
szaritott anyagnal elérhetd egyensulyi allapot, amely kb.
15 °C-os hémérséklet és 75%-os relativ paratartalom
mellett valésul meg. llyen anyagra van sziikség az
éplletasztalos ipar kiils6 szerkezeteihez, szabadtéri,
kiiltéri targyakhoz stbh. A 15%-nal magasabb
nedvességtartalmu alapanyagot nem lehet jé
mindségben megmunkalni, ragasztani, feluletkezelni.

18%>u>8,1%

Szobaszaraz: 20 °C-os hdmérsékleti, 45-50%-os relativ
paratartalmu, mesterségesen fiitott szoba klimajanak
megfelelé egyensilyi dllapot. Eurépai viszonyok kdzétt
csak mesterséges szaritassal érhetd el. llyen
nedvességtartalmu alapanyagra van szikség a

szobabltorok, belsé Iépcsik stb. készitéséhez.

8%>u>6,1%

Tulszaritott: A szobaszaraznal alacsonyabb
nedvességtartalmd anyagot tilszaritottnak nevezzik.
llyenek a héprésbdl kikertil6é lapok, emezek. Ezeket 6%>u>0,1%
felhasznalas el6tt megfelel§ relativ paratartalmi
helyiségben valo taroldssal klimatizalni kell.
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Abszollt szaraz: Elméleti allapot, amely
szaritdberendezésben megkozelithetd. llyen szaraz fa a
gyakorlatban nem létezik. Jelentésége kutatdasok és u=0%
szamitassal torténé nedvességtartalom-meghatarozas
soran van.

A kiulonbozé fafajoknal igen eltéré lehet a rosttelitettségi hatarérték és a maximalis
nedvességtartalom is.

Fafaj Rosttelitettségi hatarérték Max. nedvességtartalom
Nyarak 40,4 % 205 %
Lucfenyd 34,8% 201 %
Vorésfenyd 26,1% 131 %
Tolgy 24,5 % 111%
Bukk 35,6 % 116 %
Akac 19,5 % 90 %

A maximalis nedvességtartalmi értéket vizben tomegallanddsagig torténd aztatassal érhetjiik
el. A gyakorlati életben a faanyag uUsztatdsos kozelités, vagy viz alatti épitkezés soran
keriilhet,

A friss, él6nedves faban a viz kétféle mddon van jelen: a sejtiiregekben szabad alakban, ezt
nevezzik, szabad viznek illetve a sejtfalak molekulai k6zott megkotott formaban ez pedig a
kotott viz.

A fa szaradasakor eldszor a sejtiregekben talalhato viz tavozik el, ekkor a fa tomege,
slirlisége csokken, de mechanikai tulajdonsagai nem valtoznak szamottevéen. Ez viszonylag
gyors folyamat mid két iranyba. Vagyis a faanyag kénnyen leadja a benne 1évé szabad vizet,
de kénnyen fel is veszi. Ez a nedvességmozgas nem okoz altalaban deformitast, repedést, a
faanyagban nem keletkezik fesziiltség hatasara.

E folyamat végén mar csak a fa rostjai tartalmaznak vizet: ezt az allapotot rosttelitettségi
pontnak nevezziik. Mérsékelt égovi fakndl ez a pont 25-30% nedvességtartalmat jelent,
trépusi fak esetén tagabb hatarok kozott, 14-60% kozott lehet. Ez utan a tovabbi szaradas
mar a fa mechanikai tulajdonsagaira is erésen kihat, innent6l kezdve a fa zsugorodik,
ugyanakkor keményebbé, nehezebben, de szebben megmunkalhatéva valik. A kotottviz-
tartalom 1%-os novekedése 1-3 %-os szilardsdgcsokkenést okoz, mig a szabad viz
mennyiségének novekedése a szilardsagot nem befolyasolja.
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1. dbra. Szabad és kotott viz a faanyagban’

A szaraz fa nedvesebb légkoéri viszonyok kozé keriilve vagy vizbe meritve viszont Ujra
nedvességet vesz fel, amig a nedvességi egyensuly a fa és kornyezete kozott helyre nem all.
Ek6zben a fa dagad.

Mit neveziink fanedvességi egyensulynak? Ha a faanyag és kornyezete kdzott sem nedvesség
felvétel sem nedvesség leadas nem torténik, vagyis a levegd relativ nedvességtartalma és a
faanyag nedvességtartalma egyensulyban van. (A relativ paratartalom megmutatja, hogy egy
adott hémérsékleten a leveg6 hany szazalékat tartalmazza annak a nedvességnek, ami azon
a héfokon telitetté tenné. A telitett levegd relativ paratartalma 100%. llyen allapotban mar
nem képes tobb nedvességet felvenni.)

Ez egyensulyi nedvességtartalom értéke a fanak nem hatarozhatdé meg egy konkrét
szazalékértékkel, nem mondhatjuk, hogy ennyi a faanyag egyensulyi nedvességtartalma
50%-o0s relativ [égnedvesség esetén. Ugyanis az egyensulyi fanedvesség értéke fligg:

- a fafajtol

- a kornyezeti h6mérséklettél

- alégkori nyomastol

- attél, hogy nedvesség felvétel, vagy leadds torténik

Néhany fafaj egyensulyi nedvességtartalma 20°C-onz2.

fafaj A fa nedvességtartalma, ha a relativ Iégnedvesség, %-ban

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Lucfenyé | A 3,5 5,5 7,5 8,5 10,0 11,5 12,5 15,0 19,0 29,0

'Forras: http://faipar.hu 2010.08.12.
2 Forras:Dr. Lugosi Armand: Faipari Kézikonyv Miszaki Kényvkiadé, Budapest
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B 3,5 6,0 8,0 9,5 11,0 12,5 14,0 16,0 19,5 29,0

Nyir A 3,5 5,3 6,5 7,7 9,0 10,5 12,5 15,0 18,7 29,6
3,5 5,6 7,0 8,5 10,0 11,3 13,0 15,0 19,0 29,6

Tolgy A 3,0 5,0 6,8 8,2 9,2 10,3 11,5 14,2 17,0 30,7
B 3,0 5,2 7,2 8,7 9,8 11,0 12,0 14,8 17,5 30,7

A faanyag nedvességtartalma nem csak a kiilsé kornyezet valtozasanak hatasara modosul,
hanem a faanyag keresztmetszetén is megfigyelhet6, hogy a felilethez kozelebbi
teriileteken a nedvességtartalom kisebb, mig a faanyag belsejében nagyobb. Szaradas
kozben a nedvesség a belsé részekrdl a feliilet felé vandorol. Ennek sebessége a fafajtél, a
nedvességtartalomtdl, és egyéb kiilsé tényezd6ktél figg.

Méretvaltozas a nedvességvaltozas hatasara.

Ez az alakvaltozas a fa anizotrop3 jellegébdl adédoéan kilonbozé iranyokban mas és mas
mértékl. A zsugorodas és a dagadas a legkisebb a fa rostjainak iranyaban (0,1-0,6%), arra
meré6legesen sugarirdnyban joval nagyobb (3-8%), és legnagyobb huriranyban, az érinték
iranyaban (5-18%). A fa dagadasakor fellépé erék hatalmasak lehetnek, feliiletegységre
vetitve elérhetik a 10 000 N/cm2 nagysagrendet is. A kilonb6z6 iranyd elmozdulasok eltéré
mértéke az anyagban fesziltségeket kelt, bizonyos esetekben deformaciét - vetemedést,
repedést stb. - okozhat. Ezt csak szakszer(i kezeléssel, tarolassal lehet megel6zni.

2. dbra. A faanyag toérzson beliili elhelyezkedése is befolydsolja a nedvességvesztés hatdsdra
bekovetkezd alakvdltozdst.*

Mivel a beépitett, felhaszndlt faanyag kornyezetében a relativ paratartalom folyamatosan
valtozik, a fabél késziilt szerkezeti elemek kisebb-nagyobb méretvaltozasara szamitani kell.
A feldolgozas soran is el6fordul, hogy a zsugorodas mértéke befolydsolja a megmunkalast.
Példaul flrészaru termelésekor a bevagasi méret megadasanal figyelembe kell venni a fa a
ronk nedvességtartalmat, ami befolyasolja a flirészaru szaradasa kozbeni méretvesztését.

3 GOrog szo6. Jelentése, kiilonb6zd iranyokban kilonbéz6éképpen viselked6
4 Forras: szerz6

6
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A zsugorodas-dagadas mértékét befolyasolo tényezok:

- A fa fajtaja: a kiilénb6z6 fafajok méretvaltozasa eltéré. Altalaban a témér, nehéz fak
zsugorodasa nagyobb mértékd, mint a laza szerkezetd, konny( faké.

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

- A faanyag helye a fatorzson belil: a tomorebb geszt er6sebben zsugorodik, mint a
szijacs.

- A fa egészségi allapota: a rendellenes szovetl részek (algesztes, vaseres, csomos)
mindig erésebben zsugorodnak, mint az ép szovetek. Emiatt e hibakkal a faanyag,
repedésre, vetemedésre kiilonodsen hajlamos.

A fa zsugorodasanak és dagadasanak, vagy ellenkezéleg: hasznalat kézbeni stabilitasanak
mértéke fafajonként valtozo, a felhasznalhatésag szempontjabél lényeges tulajdonsag.

Nedvességmérési mddszerek:
1. Szaritasos nedvesség meghatarozasi médszer

A nedvességtartalom ilyen meghatarozasa nehézkesebb, iddigényes, de pontosabb
eredményt biztosit. Alkalmazasdara kisérletek, kutatasok és a mérémliszerek pontossaganak
megallapitdsa céljabdl van sziikség. A méréshez haszndlt prébadarab méretét és az eljaras
menetét szabvany irja eld.

A mérés lényege

A prébadarab tomegét lemérik (G), majd szaritdoszekrényben 100 °C - 105 °C
hémérsékleten tomegadllanddsagig szaritjdk (Go). A két mért tomeg kilénbsége megadja a
prébadarabban levé vizmennyiséget. Ezekbdl az adatokbol meghatarozhatd, hogy a kapott
vizmennyiség hany szazaléka az abszolut szaraz témegnek.

A nedvességtartalom kiszamitdsa a kovetkezd képlet alapjan torténik:

u :M*loo
m

n
ahol:

- u- a prébadarab nedvessége kiszaritas el6tt [%]
- mp- a prébadarab tomege szaritas el6tt [g]

- mp - a probadarab tdmege szdritas utan [g]

- mp - mo - az elparolgott viz tdmege [g]

2. Kivonasos vagy extraakcios eljaras
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Olyan faanyagoknal alkalmazhatjak ahol magas a faanyag gyanta, éterikus olaj vagy latex
tartalma. A fabol finom forgacsot készitenek (50 g) pontosan lemérik. Olddszerrel egyutt
desztillalé készilékbe teszik. Felmelegitéskor a vizg6éz az olddszer és a jarulékos anyagok
eltavoznak. A kondenzvizet és egyéb anyagokat szétvalasztjak és a viz tomegét lemérik.
Ennek segitségével hatarozzak meg a fa eredeti nedvességtartalmat.

3. A dielektromos> elven miikodé nedvességmérd

Azon az elven milkodik, hogy a dielektromos allandd és a nedvességtartalom kozott
kapcsolat van. Ennek a médszernek elénye, hogy 0 %-tél mér és a rosttelitettség felett 40-
50 % ig.

4. Egyéb laboratériumi nedvességmérések. Légnedvesség mérésén alapuld késziilékek,
spektrométeres eljarason alapuldk, sugarzasos modszer elvén mikodo.

Ezek az eljardsok mind laboratériumi koérilmények kozott, pontos, de viszonylag lassu
fanedvesség meghatarozast tesznek lehet6vé.

5. Ellendllas elven miikodé nedvességmérd. Az egyenaram ellendllasa a kotott viz
mennyiségének aranyaban valtozik. Ennek a fizikai jelenségnek a felhasznaldsaval mikodnek
a kézi nedvességmérdk. Mérési pontossaguk u=5-15% kozott 1%, u=15-30% kozott +2%.
A mérési pontatlansaguk a mindennapi ipari gyakorlatban nem okoz problémat, és nagy
elényiik a mobilitdsuk és a mérési eredmény gyors szolgaltatasa.

3. dbra. Testo 606-1/2 tipusu nedvességméro. Méréstartomdny: 0...90%,°

5.A dielektromos allandé azt mutatja meg, hanyszorosara né egy kondenzator kapacitasa, ha a fegyverzetei kozotti
teret vakuum helyett a vizsgalt anyaggal toltjuk ki.

8
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2. Faanyag szaritasa

A faanyag szaritdasa megvaldsithatd a természetes és a mesterséges szaritds
kombinacidjaként, vagy csak mesterséges szdritas alkalmazasaval.

El6bbi modszer elé6nye, hogy a faanyagot megfelel6 médon rakatokba maglyazva (a
vetemedés elkeriilésére) a szaradas a rosttelitettségi hatarig a szabad levegén torténik. A
modszer elénye, hogy energiaigénye nincs, viszont hatranya, hogy a szaritasi folyamat lassu,
tobb honapot is igénybe vehet a hémérséklettél és a légnedvességtdl fiiggben és a szaritas
helyigénye nagy. A folyamat nem iranyithaté és nem szabalyozhaté.
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4. dbra. Természetes uton szaritott télgy pallok”

A rosttelitettségi hatar elérése utdn viszont mindenképpen sziikséges a mesterséges

szaritas.
A szaritas torténhet

- frisslevegds, konvekcios szaritassal
- kondenzacios szaritassal

- magashémérsékletl szaritassal

- vakumszaritassal

- nagyfrekvencias szaritassal

6 Forras: www.testokft.hu 2010.08.23.
7 Forras: woodholz.eu 2010.08.24
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- mikrohulldmu szaritassal
- egyéb elsdsorban kisérleti eljarasokkal

A konvekcios, vagyis légcserés hdélégszallitasi moédszert elterjedt a faanyag
tovabbszaritdsara, mivel barmely kezd6nedvességtél indulva a megfelelé szaritasi
menetrend alkalmazasaval elérhet6 a felhasznalasi végnedvesség (6-8%).

A szaritas szakaszosan torténik:
Felf(ités

Szaritas

Kiegyenlités

Hdtés

A wWw N =

A szaritd berendezések vezérlése kiilonb6z6 modon torténhet. Létezik:

- kézi szabalyozas
- félautomata szabdlyozas
- automata szabalyozas

,,,,,

ahol a szaritékamrak vezérlése automatikusan, szamitdgép segitségével mikodik. A fafaj, a
flirészaru vastagsaga, a kezdeti nedvességtartalom, valamint az elérni kivant
végnedvességtartalom fliggvényében kivalaszthaté a megfelel§ szaritasi menetrend.

A faanyag 10%-ra torténd visszaeresztése mar a '60-as évekbdl ismert eljaras. Lényege,
hogy a faanyag 6%-os nedvességre torténd szdaritdsa utan, a szaritbkamraban irdnyitott
mennyiségli és idétartami nedves levegé befljasaval a faanyag nedvességtartalma ismét el
kell érje a 10%-0s nedvességtartalmat. A modszer segitségével megvaldsithatéd a fesziiltség
kiegyenlités, valamint a faanyagra jellemzé vetemedési hajlam csékkentése.

3. Ragasztando anyagok el6készitése
A ragasztandoé anyagok el6készitésének lépése:

- Szabaszat

- Teritékképzés (furnéroknal)

- Nedvességtartalom bedllitasa
- Fellletek csiszolasa, tisztitasa

El6készit6 feladatok, tomorfa, lap- és lemezféleségek ragasztasakor.
A ragasztando fellletek el6készitése harom [épésbdl all:

- A nedvességtartalom megfelelS beadllitasa. Et részletesen az el6z6 részben targyaltuk.

- Mechanikai megmunkalas. Ki kell alakitani az alkatrészek pontos méretét, megfeleld
geometridjat. Ezzel érjuk el, hogy a ragasztandd feliletek megfeleléen
illeszkedjenek.

10
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A feliiletek tisztitasa, csiszolasa. A ragaszté anyag kotésének feltétele a megfelel6 terilési
képesség. Ezt csak tiszta fafelllettel tudjuk biztositani. Tomoérfa alkatrészek porozitdsa
miatt csiszolasuk csak a megfelel6 geometria kialakitasanak érdekében sziikséges.
Lapalkatrészek csiszoldsa un. egalizalé csiszoldas szintén pontos méret kialakitdsahoz és a
fellilet tisztitasahoz szlkséges.

Furnér és hordozéréteg el6készitése, furnérozaskor.

A furnérozas célja, hogy a gyenge esztétikai megjelenésii lapalkatrészeket, vagy a kis értéki
(fenyS, nyar) tomorfa lapokat esztétikusabba tegyiik. Altaldban ez az eljards nem csak
koltségtakarékos, hanem a buator sulyat is csokkenthetjiik vele.

A furnérozas el6készitésének fobb miiveletei:

- Az alap el6készitése (csiszolds, portalanitas)
- Furnér el6készitése (teritékképzés, d6sszerajzolds, szabas, illesztés)
- Ragasztbéanyag el6készitése

5. dbra. Furnérozds alapanyagaié

Csiszolas, érdesités

A furnért ragasztassal rogzitjik a lap feliletére. A lap el6készitése, tehat a ragasztashoz
megfeleld felllet eldallitasat jelenti. Biztositani kell, hogy a ragasztéanyag egyenletesen
szétteriljon, jél tapadjon a feliiletre, illetve a préselésnél egyenletes nyomas keletkezzen.

Csiszolassal érjiik el, hogy a lapanyag feliilete ne legyen egyenetlen, ne legyenek rajta

szennyez6dések. Az ilyen tipusu, méretkiegyenlité csiszolast egalizalé6 csiszolasnak
nevezzik. A miveletet végz6 berendezés a széles szalagu és a kontaktcsiszol6 gép.

Egalizalas széles szalagu csiszoldgépen:

8 Forras: winnerhun.uw.hu 2010.09.08.
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A széles szalagu csiszologépek végtelenitett széles szalaggal csiszolnak. A szalag - az
el6tolas iranyaval parhuzamosan - folyamatos fémozgast és oszcillalé6 mellékmozgast végez.
A csiszolészalagot feszitéhengerek tartjak. Végtelenitésiiket gyarilag végzik, altalaban
atlapolasos modszerrel. A végtelenitést hazilag nem célszerli, a mindsége egyrészt az
egalizalas min6éségét, masrészt a csiszoldszalag élettartamat, nagymértékben befolyasolja. A
gyarilag végtelenitett csiszolészalag kezelése, tdroldsa nagy gondossagot igényel. Papirbdl
késziilnek ezért torékenyek, szakadasra hajlamosak, nedvességre érzékenyek. Elettartamuk
gondos kezelés mellett 50-60 munkadra is lehet. A szakadasos hibak féleg a széleken
fordulnak elé. llyen sérilt szalagot célszer(i atszabdssal ( a hibas, sérilt szél levagasaval)
kijavitani. A keskenyebb szalag is teljes érték(i, a tartés Uzemi munkavégzésre alkalmas.
Sériilt csiszolészalag a gépen hasznalni nem szabad, mert a szalag szakadasa a gép
sériiléséhez is vezethet.

A széles szalagl csiszolégépek lehetnek alsd, vagy felsé elrendezésiiek. A felsé elrendezésii
hasznalata a gyakoribb.

A kontakthengeres egységgel a durvabb minéségl, de pontos méretre csiszolast lehet
elvégezni. A csiszolé papucsok kiilénb6z6 rugalmassaguak, ezzel a csiszolds minésége
szabdlyozhaté. A hengeres és papucsos egységekkel a durva (henger) és a finomcsiszolas
(papucs) is elvégezhetd, attol fliggbéen, hogy melyik mikodik.

Az el6tolé szerkezete a felsé elrendezéseknek el6tolé szényeg, az alsé elrendezéslieknek
pedig el6tolé hengerek.

Az ilyen csiszolas +0,05-0,15 mm tdréshatarok mellett képesek elvégezni a gépek. Az
egalizaladshoz hasznalt széles szalagu csiszologépek merev rendszerliek. A felsé elrendezési
csiszologépeknek daltalaban harom szerszdmegysége van. A hengeres szerszamegység a
nagyold forgacslevdlasztast végzi, és az Osszes fogdsmélység 3% részét vdlasztja le a
megmunkalandé laprél. A megmunkalandé henger feliilete gumirozott, cellds, vagy
csavartvonalban bordazott kiképzési. A bordazat kozotti liregek nagysebességl forgasuk
kozben leveg6t zarnak magukba, amely a csiszoldsi nyomas koévetkeztében a csiszoldszalag
légparnds rugalmassdgat hozza létre. Ez a légparnas réteg biztositja, hogy a csiszoldészalag
8-1 mm széles fellileten és nem egyetlen hengeralkoté vonal mentén végzi a csiszolast.
Ezért a gép nagy teljesitményd és pontossagu.

A papucsos szerszamegység feladata a ragasztashoz sziikséges feliileti érdesség kialakitasa,
valamint a pontos méretre csiszolas. A csiszold szalagot rugalmas feliiletli gerenda szoritja a
munkadarab fellletére.

Utolsé munkaegység a meghajtott hengerkefe, amely a munkadarabok portalanitasat végzi.
A munkadarabok mellémozgasat , el6tolasat a targytartd asztalba épitett elétold szényeg
biztositja.
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A munkadarabot a targytarté asztalhoz rugalmas nyomoégerendak szoritjak, ezzel biztositjak
a pontos sikbeallitast is. A lapok mindkét feliletér6l azonos vastagsagu anyagot kell
levalasztani! Ez megoldhaté a lapok forditasaval és visszahordasaval. Vagy ennél sokkal
termelékenyebb megoldas a két csiszolé sorba kotése. llyenkor célszerli fels6 és also
elrendezési csiszoldkat egymasutan allitani, igy kikiiszobolhet6 a lapok forditasa.

A csiszolastechnikdban is megjelent a NC vezérlés. A piacon olyan modern tobb
megmunkalofejes gépek taldlhatéak, amikkel nem csak az egalizalécsiszolast, de pl. a
lakcsiszolas is megoldhaté.

6. dbra. COSTA SA 1-1350 tipusu programozhato csiszologép?

A berendezés megmunkalé egységei:

- Kalibraléegység: @ 250 mm-es gumi kontakthenger, nehéz nyoméasztallal,
intelligens csiszoloszalagszemcseméret- kiegyenlitéssel, automatikus
aggregatszabalyozassal.

- Keresztcsiszolé6 egység: elektronikus kiegyenlit6 nyomégerendak fogazott
szegmensekkel, kozponti magassagallitas, frekvenciavaltoval vezérelt motor.

- Hosszanti csiszoldegység: elektronikus kiegyenlité nyomodgerenddk fogazott
szegmensekkel, kozponti magassagallitas, frekvenciavaltoval vezérelt motor.

- Szuperfinis egység: mint a hosszanti csiszoléegység, de beliul futé kiegészitd
nyomadlamellasorral.

- Extraként kérhetd a specialis lefavatoegység, mely eltavolitja a maradék csiszolatport
is

9 Forras: faipar.hu 2010.09.03.
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7. dbra. Az érintoképernyds kezeldfeliilet jol dtldthato, igy nagyban megkonnyiti az
alkalmazastio

Portalanitas

A ragasztoanyagot csak portalanitott, tiszta felliletekre szabad felvinni. Ha a csiszol6gépiink
nem rendelkezik portalanité kefékkel, hengerekkel, akkor sorozatgyartas setén
elékerilhetetlen a felllettisztitd gép alkalmazasa.

A portalanité gépeket a csiszologépek utan, vagy a felhordé gép elé kell elhelyezni. A gépek
lehetnek:

- Egyoldalas
- Kétoldalas
- Kétoldalas, haromhengeres

A gépek forgd kefehengerekkel portalanitjdk a munkadarab feliletét. A kefehengerek
fliigg6legesen allithatéak. Sztatikus elektromossaggal valé feltoltédésének elkeriilésére
novényi eredetli szalakbél készilt kefehengereket hasznalnak. A munkadarabot a gép alsé
hengerei tamasztjdk ala, és a felsé hengerek szoritjdk le. A hengerek hajtottak. A gép
mindenegyes portalanité kefehengere 6nallé elszivéfejbe van szerelve. A jé portalanitas
érdekében gondoskodni kell a megfelel6 elszivasrol.

A portalanitdé gépek nem balesetveszélyesek. Balesetet okozhat azonban a kéznek az
el6toléhengerek ko6zé jutasa. Ezt olyan korlattal akadalyozzdk meg, amely a gép
adagolooldalan végigvonul, alatta csak a munkadarab vastagsagatél fliggé hézag van.
Idegen targy (pl. kéz) behatoldasa esetén a korlat elbillen, végallas-kapcsolét miikodtet,
amely az elétoldst azonnal leallitja.

Furnér elékészités

A furnér el6készitése elbrajzolasbol, illesztésbdl, 0Osszeforgatasbol és étragasztasbol
(teritékképzés) all.

10 Forras: faipar.hu 2010.09.03.
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Furnérnak azokat a vékony falapokat nevezziik, amelyek vastagsaga 0,2-8 mm-ig terjed.
Faipari termékek furnérozasahoz altalaban 0,6-0,8 mm vastagsagu hasitott (késelt furnért
hasznalunk. Megjelenésiik szerint a lehetnek a furnérok rajzosak, csikosak, simak és
takartak. A furnérokat kotegekben taroljak, értékesitik. A kotegeken feltiintetik a fafajt, a
lapok szamat, a hosszUsag és szélességi méreteket és a mennyiséget m2-ben.

El6rajzolas

El6rajzolds el6tt a furnérkoteg lapjait atvizsgaljuk, a selejteket félrerakjuk. A hullamos
furnérlapokat furnérozas el6tt ki kell simitani agy, hogy a lapokat kilon-kilén vizzel
gyengén bepermetezziik, majd a kotésbe visszarakva két siklap kozé tessziik és lepréseljik.
Mindségi ellenérzés utan a furnérkoteget szét kell teriteni és rajzuk, sziniik, méretik szerint
csoportositani. A kotegek csoportositasaval eldsegitjik az anyag gazdasdgos és szakszerd
felhasznaldsat, igy az anyag a célnak legmegfelel6bb helyre keriilhet.

Mar az elérajzolaskor figyelembe kell venni, hogy a kialakitandd felllet kiils6 vagy belsé,
lathaté vagy nem lathaté fellletre keriil-e, és a boritélap a furnérozandé alaplapnal
szélességben és hosszusagban legaldabb 1-1 cm-rel nagyobb legyen. Ezzel tudjuk megel6zni
a ragasztaskor el6forduld elcsiszas veszélyét.

Szabas, illesztés.

A szabas hosszlUsagi és szélességi méretre vald alakitds. A kézmdipari furnérozast ugy
végezziik, hogy a koteg felsé lapjara felrajzoljuk a szabdsjegyzékben megadott méreteket,
lgyelve a rdhagydsra, ami nélkilézhetetlen a teriték kialakitasahoz.

El6sz06r hossziranyban, majd szélességben szabjuk le a furnérokat. Két vagy négy lap esetén
a szabas furnérvagd flirésszel vagy éles késsel végezhetd. Koteg esetén a lapokat két
farostlemez kozé fogjuk és nyakalé6flirésszel a jel6lés vonaldn, atflirészeljik a kdteget, majd
az éleket illesztjuk.

A kotegek éleit Ugy illesztjiik, hogy a furnér lapokat két deszka koézé szoritjuk, Gigyelve arra,
hogy a furnérlapok élei csak kevéssé alljanak ki a szoritélapok koziil. A megfelelé rogzités
utan a furnérkoteg éleit elészor nagyologyaluval leforgacsoljuk, ezutan eresztégyaluval
egyenesbe munkadljuk. Ezt a mdlveletet ugyanigy végezziik el a koteg masik élén is. Az
egyenesbe munkalast a lapok éleinek egymashoz illesztésével ellendrizhetjilk. Koteges
furnérokat a gyalupad mellsé csavarjaval rogzitve fliggbleges, vagy gyalupadra szoritva
vizszintes helyzetben illeszthetjik.

Egyedi, 6sszeforgatott furnérozas esetén kilonos gondot kell forditani a lapok valogatasa
mellett azok szabdsara is. Fontos, hogy szalirdnyu (hosszanti) vagaskor rostfutas iranyaban
kell a rostokat metszeniink

Uzemben a furnérokat furnérvagd olldn szabjuk. A furnérokat a gép megmunkald asztaldra
fektetik, és egy hidraulikus nyomégerendaval rogzitik. A kés a nyomogerenda elé6tt elhaladva
elnyirja a furnérkoteget.
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A furnérvago olléval végzett szabas esetén feleslegessé valik az illesztési miivelet, amely
flirészeléssel el6készitett furnérok esetén elmaradhatatlan. Furnérvagd olléon pontos
hosszvagas is elvégezhet6 ugy, a furnérkoteg egyik - mar pontosan levagott - élét a gépen
lév6 derékszogu itk6z6hoz litkoztettik. A leszabott furnérokat a borité feliilet nagysaganak
megfeleléen 6ssze kell rakni, és ugy kell egymashoz ragasztani, hogy az élek pontosan és
hianytalanul taldlkozzanak.

A furnérvagod ollé lehet mechanikus és hidraulikus mikodésd. A gépallvany két részbdl all,
amelyeket egy acélvazas asztal kot 6ssze. Az asztal folott késtartdé gerenda talalhaté, amely
egyben leszoritd szerkezet is. Az asztalon a kés alatt mlianyag vagy keményfa betét van,
hogy a kés az asztal sikja ala vagjon. Az asztalhoz vezetévonalzé kapcsolddik, amellyel a
furnérkoteg szélességi, esetleg hosszusagi mérete bedllithaté.

A balesetek elkeriilésére, a furnérvagé ollokat fotocellaval, valamint két kapcsolégombbal -
amelyet egyszerre kell mikodtetni-, szerelik fel. Vagasi mlveletnél el6szér a nyomégerenda
siillyed le, és csak ezutdn kovetkezik a metsz6 késmozgas, amely lefelé irdnyul. A vagandé
furnér beallitasat a kés teljes hosszaban fénycsik segitheti.

Furnérok 6sszeforgatasa

A furnérlapokat tobbféleképpen lehet egymds mellé helyezni. A szin és a rajz egyenletessége
miatt lehet6leg egy ronkbdl és egymds melldl hasitott furnérokat illessziink 6ssze. A
kialakitott teriték elhelyezése szempontjabdél az 6sszeforgatas formaja tobbféle lehet.

- Egyszerl egymasmellé helyezett illesztés

- Szimmetrikus, 6sszeforgatott illesztés

- Keresztillesztés

- Hamis keresztillesztés

- Hamis keresztillesztés szegélyezéssel

- Cikkekbdl készitett, kor vagy sokszog alaki furnérlap

Teriték kialakitas

A furnérlapok éleinek egyenesbe munkalasa utan, a lapok tervezett egymasmellé
helyezésével alakitjuk ki a kivant méreti teritéket. A kézi furnérozasnal, az egyes elemeket
az élek mentén ragasztoszalaggal kapcsoljuk egymashoz. A lapok éleit hézagmentesen kell
egymashoz szoritani, és a nedvesitett ragasztészalagot jo erésen kell a két él talalkozasanal
feliiletre simitani, hogy az a késébbiek soran ne engedjen fel. Az igy készitett teriték
minéségét ugy tudjuk ellenérizni, hogy a lapot a vildgossag felé forditjuk, és ha az élek
mentén hézagot latunk, akkor az illesztés vagy az élragasztds nem megfelelé.
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8. dbra. Mahagoni furnér teritékek’’

A teriték kialakitasa utdn a lapok végeit fugpapirral leragasztjuk, hogy megelézziik az
esetleges berepedéseket. Az egy lapra keriilé latszo (kils6) és nem latszé (belsd) teritéket
egy parba forgatva - nagyobb mennyiség esetén szamozva - két nagyobb lap k6zo6tt taroljuk
a felhasznalasig.

A gépi teritékképzés méodja:

- furnér élére felhordott ragasztéanyaggal (elsésorban vastag furnéroknal)
- ragasztoszalaggal (a feltletrél le kell csiszolni a ragasztészalagot)
- hére lagyuld ragasztészallal

Ragasztoval ragaszto, hosszirdnyu elStolasu gép

A gépasztalon végigfut, kétszeres lancszényeg, amely az elszeddoldal felé enyhén 6sszetart.
Ennek kovetkeztében a vezetévonalzd két oldalat érinté beadagolt furnércsikok ragasztas
kdzben 6sszenyoméddnak. Az ilyen gépekkel 6 mm vastagsagu furnérok is élragaszthatdak.

Létezik ennek a technolégianak egy, két IépcsSs valtozata is. Ekkor a furnérokra elére
felviszik a ragasztéanyagot és az a gépben Ujra olvadva hozza létre a kotést. llyen esetben a
gép atbocsatd képessége jelentésen megnéhet.

A teritékképzés leggyakoribb moddja a hére lagyuld ragasztdszallal torténé élragasztds
cikcakk élragasztd géppel.

1 Forras: logout.hu 2010.09.08.
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A furnérok OsszekoOtését orsdra tekert, hdére lagyulé ragasztéanyaggal bevont livegszal
biztositja. Az orsorél lefutdé ragasztoszal meleg levegdvel flitdtt vezetdécsovon halad at, ahol
a ragasztéanyag meglagyul A lagyult ragasztdszalat gorgé nyomja ra az éliikkel 6sszehuzott
felliletekre. A cikcakk vonald varrat ugy alakul ki, hogy mikézben a gép a furnérokat elétolja,
a vezetdcso oldaliranyu, vizszintes lengémozgast végez.

A cikcakk élragaszté gép szerkezete

A lemezzel burkolatu acél vazszerkezet felsé része karos kiképzéssel nyulik az asztal folé. A
kar hossza 1150-1700 mm. A kar felsé részén az orso6 taldlhato. A kar végére szerelik a
miuveletet elvégz6 gépszerkezetet. Az asztal sima, alul bordazott acéllemezbdl készil. A
ragasztészerkezet alatti része kiemelheté a kerek betétlappal. A betétlapba sillyesztve
szerelik be az ellentétes forgasiranyl 0©sszehuzé tdrcsakat, amelyek a furnérok
egymasnyomasat és az elStolast végzik. A két tarcsa elott egy vezetd- és leszorité lemez
van, amely a furnérok 6sszefogasat segiti.

A vezet6csé feladata a ragasztdszal vezetése, annak meglagyitasa és lengémozgassal a
cikcakk ,varrat” kialakitdsa. A ragasztdszdlat meglagyitd6 meleg levegét villamos
flitéberendezés adja. A beflvott levegé hémérsékletét az 4aramerdésség-szabalyozo
forgatbgombbal, a kapcsolétdblan  szabalyozhatjuk, a = ragasztéanyag Ilagyuld
hémérsékletének fliggvényében. A vezetdcsé alsé nyildsandl helyezkedik el a meglagyult
szdlat leszorit6 gorg6henger. A vezetdcsé lengbhosszat excenteres hajtészerkezet
biztositja.

A furnérok behuzdasat és O0sszehlizasat a tarcsak végzik, kihlzasat pedig a hats6 oldalon
elhelyezett rovatkolt kihtiizé hengerek.

A gép ledllitasa- és inditdsa, valamint minden mozgasa automatikus vezérkés(li. Az asztalra
érkez6 furnérok hozzdk mikodésbe a gépet, athaladasuk utdn pedig leallitjak. A kapcsolék
vezérl6 szerkezete az asztal felett elhelyezett tapintd, nyugalmi helyzetbe az asztal sikjat
érinti. Az érkezd furnérok vastagsaga a tapintét felemelik, amely egy dramkort zar és a gép
miikodésbe lép. A furnér lefutdsa utan a tapinto visszasillyed, mire az &ramkor megszakad a
gép mikodése leall.

Az illesztépapirral végzett (els6sorban kézi) furnér élragasztdsnak az a hatranya, hogy a
papir csak a kiilsé fellletre keriilhet. (ha a hatlapra ragasztanank az akadalyozna az alapfa
és a furnér Osszeragasztasat!), ezért préselés utdn aztatdssal vagy csiszolassal el kell
tavolitani. A gasztdszalaggal élragaszté gépek perforalt papirszalagot alkalmaznak ami mar
ezt a problémat kikiszoboli.

A mianyag fonallal mikodé gépen a ragasztészal keriilhet a furnér hatoldalara, a
préselésnél nem rajzolodik ki a feliiletre.

A munka soran fellépé hibak és lehetséges okaik:

- A szal elégtelen ragadasa a szalvezeté nem megfeleld, alacsony hémérsékletére utal.
- A szal szakadast tulftités okozza.
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A géppel ragasztott teritéket atvizsgaljuk, és a hidnyos ragasztast ragasztészalaggal
leragasztjuk.

Ha a két furnérlap ragasztaskor elcsiszott egymastol, akkor az illesztéseknél 6sszehajtjuk a
lapokat, a szalakat éles késsel elvagjuk, majd az illesztést megismételjiik.

Ragasztdszalaggal élragaszto gépek

A gép a szorosan egymasmellé illesztett furnércsikokat az illesztés mentén egy oldalon
ragasztészalaggal atragasztja. A szaraz ragasztészalagot nedvesité gorgok kozott vezetik at
ugy, hogy a ragasztdanyaggal fedet fellletét a viztartdlybol felvezetett viz nedvesitse. A
kézzel 6sszeillesztett és a gorgdk kozé bevezetett furnércsikéleket a ragasztdszalag takarja.
A villamos flitésl szoritégorgd alatt a hé hatasara végbemegy a ragasztas. A szinfurnérok
élragasztasara perforacié nélkili ragasztészalagot haszndlnak, azt a feluletrdl, feliiletkezelés
elétt el kell tavolitani. A miszaki furnérok ragasztasara perfordlt szalagot haszndlnak. Ezek
szélessége 8-25 mm. A gépek el6tol6d sebessége 8-25 m/min. Hatrdnya a ragasztészalagos
élragasztasnak, hogy a toldas szilardsdga és a ragasztoszalag keresztiranyu
szakitészilardsaga azonos, igy ha a tovabbi technolégiai miiveletek, vagy a szallitas soran a
ragasztészalag elszakad a furnérlap elemeire szétesik.

Ragasztdéanyag el6készités

A kézi furnérozdshoz régebben glutinenyveket, =~ manapsag hideg diszperzids
ragasztdéanyagokat hasznalnak

Ezen korszer(i anyagok el6készitése a megfelel§ viszkozitas beallitasabdl all.

A korszer(i hidraulikus préssel valé furnérozdshoz karbamid-formaldehid alapu migyanta
ragaszto sziikséges. A migyanta ragasztok dnmagukban nem hasznalhaték fel, sziikséges
szdrazanyag-tartalmuk novelése és ridegségiik csokkentése érdekében téltéanyagot kell
keverni hozzajuk. A télt6anyag altaldban ipari rozsliszt.

Az egyenletesebb és gazdasagosabb felhordas érdekében a ragasztdanyagot gyakran
habositjak. Habositani. Valamilyen habképzé anyaggal, altalaban sulfarillal lehet.

A ragasztéanyag kotése hé és katalizator (edzd) hatasara kovetkezik be. Ez a katalizator
ammoénium-klorid (szalmiaksd), amelyet oldott allapotban keverilink ragasztéhoz.

Az alkotorészek egyenletes eloszlasat, az allandé viszkozitdst és az egyenletes
hémérsékletet, keveréssel és melegitéssel biztositjuk. Nagyobb mennyiségl ragasztot,
zarhato keveréedényben tarthatjuk. A keveréedény kiilonb6zé minéségil ragasztdanyagok
elékészitésére alkalmas. Ez 10-80 liter (rtartalmi kettésfald hengeres edény. A két fal
kozotti zart részben a technoldgia altal meghatarozott hémérsékletd viz, vagy g6z aramlik,
ami a keverés kozben megfelel6 hémérsékletlire melegiti a belsé térben [évd
ragasztoanyagot. Az edényben valtoztathato fordulatszamu keverdlapat van. Az edény vagy
billenthetd, vagy az oldalan kiomlényilas taldlhato a ragasztéanyag adagolasahoz.

A ragasztdéanyag alkotoelemeit az elGirasoknak megfelel6 aranyban kell 6sszekeverni!
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Furnérozashoz az alabbi 6sszetételli ragasztdéanyagok felelnek meg:
Osszetétel habositas nélkil:

- 100 tomegrész miigyanta

- 20-30 tomegrész rozsliszt

- 1-2 tdmegrész ammonium-klorid

- 10 témegrész viz az oldat elkészitéséhez

Osszekeveréséhez a kever6gépbe eldszor csak a keverendd miigyanta felét toltsiik, ehhez
tegyik a szikséges rozsliszt teljes mennyiségét. Ezutan a tartdlyt zarjuk le és a keverést
megindithatjuk. A keverés 14-20 percig tart. Ez id6 alatt a rozsliszt és a miigyanta jél
elkeveredik egymassal. Ezutan a gépet leallitjuk és hozzakeverjik a migyanta masik felét. A
teljes mennyiséget 2-3 percig még keverjiik, és ezutan taroléedénybe engedijiik.

Osszetétel habositassal:

- 100 tomegrész miigyanta

- 1 tomegrész sulfaridoldat (1 kg sulfarid 1 liter meleg vizben oldva)
- 25 tomegrész ipari rozsliszt

- 1-2 tdmegrész ammonium-klorid

- 10 tdmegrész viz az oldat elkészitéséhez

A ragasztdanyag-keverégépbe elészor beadagoljuk a miigyanta 2/3-at, a sulfariloldatot és
az ipari rozslisztet. Utdna a gépet bekapcsoljuk, és a beadagolt anyagokat csomémentesen
elkeverjik. A tokéletes elkeverés utdn beontjiik a fennmaradé 1/3 rész mligyantat. Az igy
el6dllitott keverék habositasat addig folytatjuk, amig térfogata 2-2,5-szeresére né. Az edz6t
mindig kodzvetlenil a ragasztoéfelhordé gépbe adagolas el6tt szabad bekeverni egy kiilén
edényben, és ebbdl ontjik a ragasztofelhordd gépbe. Ezzel elkeriilhet6, hogy az edzé a
varakozasi id6 alatt a ragasztéanyagot megkosse.

4. Feluletkezelés el6készit6 lépései

A feliiletkezelés célja:

Védelmi funkcié
- kulsé hatasok - idGjaras- és fényallosag
- bioldgiai hatasok - gomba és rovar kartevék elleni védelem
- mechanikai hatasok - kopasall6sag

Esztétikai funkcio

- megfeleld szindrnyalat biztositdsa - pigmentek
- megfeleld szintartdssag biztositasa - fényallésag
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A lapok feliletkezelése torténhet filmképzé anyagokkal - ez elsésorban a furnérozott
feliletd lapokra, rétegelt lemezre, buatorlapra, MDF lapra gyakori - és felilet borito
anyagokkal forgacslap, farostlemez, MBF esetén.

Filmképz6 anyagokkal valé feliiletkezelés
Feliletek el6készitése:
Csiszolas:

Csiszolas—-nedvesités-csiszolds Ez a sorrend elengedhetetlen a feliiletek pacoldshoz térténd
el6készitéséhez. Az el6csiszolast nem tulsdagosan finom papirral  (80-100- as
szemcsefinomsag) a rostok irdnyanak megfeleléen végezziik. Az elsé csiszolashoz
(el6csiszolas) csatlakozéan a feliletet azonnal meg kell nedvesiteni, a furnérozott
feliletekhez meleg vizet hasznaljunk). A nedvesitéssel egy idében az esetleg sziikséges
fehérités elvégezhetd.

Ezutan 100-120 szemcsefinomsagi (nem finomabb) papirral torténd csiszolas kovetkezik,
amikor is el6szor enyhén atlésan (max. 20 °-os szdgben) csiszoljuk meg a feliiletet. Végul
enyhe nyomdssal a szdliranynak megfelel6en is meg kell csiszolni. Az alapos portalanitasrol
sem szabad megfeledkezni. A porusokban visszamaradé por megkdti a pacot és egyenetlen
feltletet ad.

Kémiai el6készités:
Fehérités:

Az esetek tobbségében a hidrogén-peroxid és a ROSNER- fehérit6adalék elegye a megfeleld
fehéritGszer.

Tisztitas:

Az utolsé csiszolas elétt arra is gondot kell forditani, hogy az esetleges enyvatiitést, olaj- és
zsirfoltokat, novekedési- és gyantahibdkat eltavolitsuk. Az egyes esetekben a kovetkezé
tandcsaink vannak: Enyvatitést az okok megsziintetésével lehet a legjobban kikiisz6bolIni
(enyvslrité és szaporitdéanyagok, pl. technikai rozs- vagy biikkonyliszt a gyakorlatban
bevaltak). A hidegen sajtolt fehérenyv tébbek kozott oxalsavval vagy hereséval kimoshato. A
forrén keményedé enyveknél minden az enyvatités utélagos lemosasara iranyuld faradozas
kilatastalan, utélag mar nem tavolithaté el. Gyantaeltavolitas a legjobb a Lemosodoldat 52
felhasznalasaval. Olaj- és zsirfoltokat konnyilbenzinnel tavolitsuk el. Erésebb zsirfoltoknal
mosébenzinnel atitatott vattacsomot helyezziink a fellletre vagy kalcium-karbonat és
mosdbenzin pépes keverékét simitsuk a foltra. A szaraddas utan a kalcium-karbonatot le kell
kefélni. Mészfoltokat a legjobban ecetsavval lehet eltavolitani. EI6szor a foltokat kell kezelni,
utdna az egész feliiletet le kell mosni.

Pacolas
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Ahogy a fafeliilet megmunkalasa teriiletén végzett szamtalan egyéb munka, a pacolas
el6késziilete mar a furnér gondos kivalasztasaval kezdddik. A fanak a buti és a szijacs része
koézti nagy szinkiilonbségek, a csomods részek, gyantabedgyazédas, és egyéb laza, szivacsos
részek, kilonb6zé eredetd és kilonbdzé terméteriletrél szarmazé furnér - mind a pacolasi
munka hibajahoz vezethet.

Mindenekel6tt a szijacsmaradékokat kell eltavolitani. Minden front- és lathato fellilethez egy
tételb6l szarmazéd furnért hasznaljunk. Tablasitdsnal a furnéroknak mindig azonos
szinoldalat haszndljuk, ne forditsuk meg. A fa szin és hatoldala a pdcanyagot masképp veszi
fel. Ezen kivil a kiulonb6zé oldalak masképpen csillognak (ez vilagos- vagy sotéthatashoz
vezethet.) Pozitiv hatasu - pacoknal ne hasznaljunk tal sdriin erezett furnért, el6fordulhat,
hogy a pozitiv hatds nem tud megfelel6éen kialakulni. Tandcsunk: 1 cm szélességben
legfeljebb két évgyliri. A pdacolandé furnérok Osszeillesztéséhez csak savmentes
ragasztépapirt hasznaljunk; Savtartalmud ragasztocsikok a hépréselés sordn a faszovetben
karosodast okozhatnak. Alapvetéen a folyékony pacok feldolgozasdhoz és tarolasahoz csak
rozsdamentes edényeket hasznaljunk. Uveg, porceldn, kéedény és miianyag megengedett.
Sérilt zomdancu edényt nem szabad haszndlni. Az edények ne legyenek tulsdgosan nagyok.
1-1,5 literes talak vagy fazekak megfelel6ek. Nagyobb edényeknél fennall a veszély, hogy az
allandé meritéskor, az ecset lehtzdsakor vagy a szivacs kinyomasakor a finom fapor a pacba
keriil, ami a paccal reakcidba léphet. A munkahoz hasznalt edénybél nem szabad a pacot az
eredeti edénybe visszadnteni! Csak fémpant nélkili pacolé ecsetet szabad haszndlni! A vizes
pacok szérdssal torténd felhorddsahoz csak mianyagbél vagy rozsdamentes acélbél késziilt
berendezéseket lehet hasznalni. Megfeleléek a levegdpisztolyok, Airless/levegd-
berendezések vagy a kiilonleges pacfelhordd berendezés. Nem megfeleléek az Airless-
berendezések. A pacolds el6tt olvassa el a miszaki ismertetdinket! Kifogdstalan eredmény
csak a miszaki ismertetéinkben leirt utasitasok betartasaval érhetd el. Prébapacolas Mivel a
fa természetes anyag, a gyakorlatban a szinarnyalatokban eltérés mutatkozhat. Ezért a
felhasznalandé fa vagy furnér feliiletén mindenképpen prébapacolast kell végezni. A pacolt
probafeliilet megitélése csak a teljes szaradas és a felhasznalandé bevoné anyag felhordasa
utan lehetséges.

A pacolasi hibdk lehetséges okai:

a) a fatol ered6 okok Minden fa, akar gerendaként, akar deszkaként, akar furnérként jelenik
meg eldttiink, egy egyedi darabja a természetnek. Minden fa a szoveteiben festékanyagok
nyomait tartalmazza, amelyek néha a szinezés elsédleges |épéseként megjelenhetnek.
Egyedill az eltéré terméhely miatt is elé6fordulhat, hogy a fa szine ugyanazon a fajon belil is
kilonbozik. A fa szovetébe agyazott elszinezddést el6idéz6 anyagok a legvaltozatosabb
maédon reagdlnak, igy pl. fény, levegé vagy meleg hatasara a szaradas alatt. Ezen kivil a
faszovetben talalhaté szinezékanyagok, és elszinezddést el6idézhet6 anyagok a kiilonb6z6
folyadékokra eltéréen reagalnak. Ez kilondsen a kiilonb6zd vizbazisd anyagok hozzaadasara
vonatkozik. A g6zok és gazok hatdsa mar régéta ismert. A g6zolgé szalmiakszesz példaul
az eredeti vilagos tolgyet mélybarna ,mocsari télggyé” valtoztathatja.
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b) a pacfolyadékbédl ered6 hibak A vizes pacoknal az eredeti csomagolas felbontasa utan a
leveg6bdl baktériumok juthatnak be az anyagba, és ezzel a vizben rothadasi folyamatot
indithatnak el. Amennyiben a pacolashoz hasznalt edénybdl a munka befejeztével a
megmaradt folyadékot az eredeti edénybe visszadntjik, a csiszolépor maradvanyok
belekeriilése miatt kémiai atalakulasokhoz vezethet.

¢) a megmunkalasbol eredé hibak Mas folyadékok maradvanyaival szennyezett, vagy nem
rozsdamentes pdacold edények, illetve fémpantos pdacolé ecsetek haszndlata sordn a
szindrnyalatban valtozasok keletkezhetnek. Nagyobb munkalatoknal figyelni kell arra, hogy a
pac egy gyartasi tételb6él szarmazzon. Amennyiben nem elegendé a mennyiség, az egyes
adagokat a felhasznalas el6tt ossze kell keverni. Uj csomagolds megnyitasakor Gjra
prébapacolast kell végezni.

Ne pacoljon és szaritson kozvetleniil kalyha mellett vagy napsugarzasban. Parhuzamos
ecsetvonasokkal a szaliranynak megfeleléen kell a pacot a fellletre felvinni. A mar
megfeleléen nedves feliileten azutdn a felvitt pacot a szdliranyra merélegesen kell eloszlatni.
A felesleges pacot ecsettel a szdliranynak megfeleléen el kell tavolitani. Fligg6leges
felileteket lentrél felfelé kell pacolni. Ezzel a foltok és csikok keletkezése elkeriilheté.
Szérdssal, ontéssel, hengereléssel vagy locsoldssal is felhordhaté pacok esetében vegyék
figyelembe a miszaki ismertetélapjaink utasitasait.

A szdaradas alatt vigyazni kell arra, nehogy a feliiletre por keriiljon, mivel a por megkéti a
pacot, és foltokat képez.

Az egyre gyarapodé kiilonleges feliileti igény miatt specidlis pacokat allitottak elé. Vegye
szamitasba, hogy ezek a pacok mind tulajdonsdgaikban, mind a feldolgozdsi modot tekintve
kilonbozbek. ,Nincs olyan univerzalis pac, amely minden fafajtdra és felhaszndlasi célra
alkalmas lenne.”

A pdcok, a viaszpdac kivételével nem maradhatnak bevonat nélkil. Mert a pacolt berendezési
- és hasznalati targyakat ugy kell védeni, hogy hasznalat soran az igénybevételt megfeleléen
birjak, konnyen apolhaték legyenek, és hosszi idére megébrizzék a szép kilsé
megjelenésiiket. A feliileti anyag minéségének mindig a varhato teherbiré képességhez kell
igazodnia, az optikai hatas csak masodlagos. Vegye figyelembe, hogy a pac szinarnyalata a
bevond anyagtol fluggdben (pl. olddszertartalmu lakk, vizes lakk, olaj, viasz) valtozhat.

Fellletborité anyagokkal torténd feliletkezelés
Laminalas

A laminalas sordn a csiszolt, portalanitott, osztalyozott, és osztalyozas sordn laminalasra
alkalmasnak mindsitett lapokat, mindkét oldalukon migyantdval atitatott, un, impregnalt
dekor papirral laminaljuk.

Kasirozas

A miivelet soran forgacslap, ritkan kemény farostlemez feliiletét vonjak be PVC féliaval.
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A hordoz6é anyagot csiszoldssal készitjik el6 a bevonasra. A szélesszalagu kontakt
csiszologéppel elvégzett egalizald csiszolas utdn a keletkezett finom port hengerkefékkel
tavolitjak el a feliiletrél. Fontos kovetelmény, hogy a bevonasra kerilé hordozéanyag, tiszta,
pormentes és legalabb 20°C-os hémérsékletii legyen.

TANULASIRANYITO

1.Tanulmanyozza at a szakmai informacidtartalom részbd6l a viz természetes faanyagra
gyakorolt hatdsat! A nedvességi fokokat. A klimaallapotokat, a fa, dagadasi- zsugorodasi
tulajdonsagait!

2. Fentiek ismeretében, végezze el az alabbi probléma megoldasahoz sziikséges
szamitasokat!

Adott egy keretbetétes bels6-ajtd vizszintes metszete.

9. dbra. Ajto vizszintes metszetel?

A gyartasra el6készitett faanyag nedvességtartalma u = 11%. Az ajtd anyaga nemes tolgy,
melynek zsugorodasi, ill. dagadasi értékei anatomiai féirdnyonként:

hirirdnyban (zn) 8,2%
sugdriranyban (zs) 3%
hosszirdnyban (z) 0,7%
rosttelitetségi hatarértéke 24,5%

Ellenérizzik szamitassal a rajz méreteit a haszndlat soran! A feladat helyes megoldasahoz
az alabbi szerkezeti, ill. konstrukcios kikotéseket szem el6tt kell tartani:

- az ajtdé beltéri felhasznaldsra keril, ahol a nedvességtartalma 6% és 15% kozott
valtozhat.

- a betét nem ,szaradhat ki” a keretbdl, ezért ugy kell méretezni, hogy a szélei
kétoldalt, a legszarazabb allapotban is, 3-3 mm-es takarasban legyenek.

2 Forras: szerzd
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- a betét nem ,dagadhat bele” a keretbe, mert akkor vagy szétnyomja a keretet, vagy
kihasasodik, letdri az arok peremét, stb. Ez ellen ugy védekeziink, hogy megfeleld
tablaszélesség, ill. arokmélység valasztasaval (szamitasaval) biztositjuk, hogy az arok
és a tabla szélei kozott annak legnedvesebb allapotaban is legyen mindkét oldalon 2-
2 mm biztonsagi légrés.

- a keret-allodarabok belsé élei a vizszintes elemek vallain tamaszkodnak, ezért a
keret ,belmérete” allandd - kovetkezésképpen a keretdarabok zsugorodasaval, ill.
dagaddasaval nem kell szamolni.

3. Az aldbbi butor teljes feliletét furnérral akarjuk boritani. Az élzarasi feladatot most hagyja
figyelmen kivil. Szamitsa ki milyen mennyiségli ragaszté- és segédanyagokra lesz sziiksége!

A feladat megolddsahoz tudnia kell:
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10. abra

- Az alapanyag forgacslap

- Habositas nélkiili ragasztéanyagot hasznalunk

- A felviend6é mennyiség 220g/m2

- A butor jellemzdé méretei: 730 x 318 x 318

- Ismernink kell a furnérozandé feliilet nagysagat!

- Készitsiink alkatrészjegyzéket, a mar tanult médon az Excel program segitségével.
- Szamitsuk ki a felilet (mindkét oldal) nagysagat!

- Olvassuk el az alabbi ragasztbéanyag recepturajat!

- Avreceptet adaptaljuk a kiszamitott feliiletre!

4.

Valasszon feliiletkezel6 anyagot a 3. feladatban szereplé kisszekrényhez. A megrendeld
igényei szerint selyemfényd, vizbazisu lakk legyen. A felhordds médja szo6ras.

A megfelel6 feliletkezel6 anyagot internetes aruhazak kinalataban, vagy a gyartok honlapjan
taldlja. Végezzen kutatémunkat.

Megoldasok

Az ajté szobaszaraz korulmények kozott lesz, ahol a faanyag egyensulyi nedvessége
folyamatosan valtozhat 6-15% kozott. Az el6készitett faanyag nedvességtartalma 11%, ezért
(beépités utan) 11-6=5% nedvességet veszithet, ill. 15-11=4% nedvességet vehet fol. Ezek,
és a korabban megadott adatok ismeretében mar ki tudjuk szamitani a tabla varhato
méretvaltozasait. A nedvességtartalom és a méretvaltozds kozott linedris az 6sszefiiggés,
ezért egyszerlen, ardnypdrral szamolhatunk.

A tolgy méretvaltozasat 0-24,5 % nedvességtartalom mellett, anatomiai irdnyonként
ismerjuk. A flirészaru zo6me hdrvagott anyag, és a hossziranyl méretvaltozas
elhanyagolhato, ezért rendszerint a harirany mozgast kell szamolni.

Nedvességfelvétel, dagadas
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245 4 4*82

= X =134%
82 X 24,5

Az ajtd betétje szélességben 1,34%-al fog dagadni, ha 15%-ra emelkedik a
nedvességtartalma. Ez azt jelenti, hogy a betét szélessége 11%-os fanedvességtartalom
mellett 626 mm, akkor 15%-o0s fanedvesség mellett:

100+1,34

626* =634,2mm

Nedvesség leadas, zsugorodas

245 5 5*82
—_ = :
82 X 24,5

=1,67%

A betét 1,67 %-ot fog zsugorodni, ha a nedvességtartalma 6 %-ra csokken. A szélessége
ekkor:

626*

100-167 _ 615,54mm
100

Ha a kiirds szerkezeti el6irdsainak meg akarunk felelni akkor a betét a legnedvesebb
allapotban sem lehet szélesebb 632-4=628mm-nél. Es a legszarazabb &llapotiban sem
lehet kisebb 602+6=608 mm-nél. A fenti szamitasokbol lathatjuk, hogy az ajté6 betétje
15%-0s nedvességtartalom mellett 634,2 mm széles lesz. Ez a rajzon lathaté 632 mm
nitszélességbe semmiképpen nem fér el. Ezért a betét szélességi méretét csokkenteni kell.
Ez lehetséges, hiszen a legszarazabb allapotaban is az elvart 3 mm helyett tébb mint6 mm
felfekvése van a keretben.

HS] pad Sgerkestés  fost Bescirds  Fombtum  Egthiotk  Agdstok bl Sigd

)G 3ATRI DDA 9B E-Y RS -
i Arid =10 | F D A R|NEE M S % w0 B
L4 r & : ; ; : .
A B C D E F G H [

Alkatrészjegyzék

Termék neve: sarokelem (730°318%318)

1 4

2

3 . Darab méret . mennyiség
5 Alkatrés l megjegyzés

4 i ZUEVe | szm | Hossz | szélessé e m

5 1|Szekrény oldal 1 730 300 18 forgacslap 0.22

6 2|Szekrény fenéldap | 1 300 300 18 |forgécslap |negyedkor 0,09

7 3 M1y tetd 1 300 300 18 forgacslap |negyedkor 0,08

8 4|Hitlap 1 730 318 18 |forgécslap 0,23

9 5|Pole 1 300 300 18 forgacslap [negyedior 0,09

10

11

12

11. dbra. Az alkatrészjegyzék'3

13 Forras: szerzd
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Ez a jegyzék megfelel a lapszabaszat szamara, most azonban egy kis pontositast kell
végezniink. A negyed kor lapok teriilete ragasztéanyag felhordasa szempontjabol valéban
negyed kor teriletek. Ezt korrigaljuk! A kor terlletének koszamitasahoz annak sugarat ((r)
kell ismerniink. A példankban ez adott, 300 mm.

A kor lap terilete:

- T=r2%

- A negyedkoré pedig:

- (r2*n)/4

- Behelyettesitve a sugar értékét (@ 300 mm-t valtsuk at m-be, azért hogy az
eredményt m2-ben kapjuk meg.

- 0,32*3,14/4=0,07 m2

A lapok mindkét oldalara ragasztdéanyagot kell felvinni (mindig szimmetrikusan kell a
feliletkezelést végezni!), ezért a teriiletek értékét duplaznunk kell.

- Szekrény oldal (730*300) 2*0,22=0,44 m2

- Fenék, tetd, polc (3 db) 2%0,07*3= 0,42 m2

- Hatlap (730*318) 2*0,23= 0,46 m?

- Az 6sszes ragasztandé feliilet 0,44 + 0,42 + 0,46 = 1,32 m2

Ismerjik a ragasztdanyag kiaddssdgat. (mennyit kell felhordani egy m2-re). Szamitsuk Kki
1,32 m2-re mennyi bekevert ragaszté sziikséges!

- Imz 220g9g
- 1,32 m? X

X=1,32*220 = 290,4 =290 g = 0,3 kg

Ismerjik a habositas nélkiili ragasztéanyag receptturdjat. Ennek felhaszndldsdval szamitjuk
ki az alapanyagok mennyiségét.

- 100 egység miigyanta

- 25 egység rozsliszt

- 2 egység ammonium-klorid

- 10 egység viz

- Ez 0sszesen 137 egység ez felel meg a 290 g anyagunknak.

Egy egység sulya 290/137 = 2,12 g.
A sziikséges

- Milgyanta 100*2,12 g=212g

- Rozsliszt 25*2,12 g =53 g

-  Ammoénium-klorid 22,12 g =4 g
- Viz10*2,12g=21g¢g
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Készitse el az anyagmennyiség szamitasat, ha habositassal el6készitett ragasztét
hasznalunk a furnérozashoz! Ekkor a ragasztéanyag mennyisége 160g/m2.

4.

A felliletkezel6 anyag kivalasztasakor torekedjlink arra, hogy a termék feleljen meg az alabbi
kovetelIményeknek.

- bdator hasznalata kdézben felmerilé igénybevételeknek
- az esztétikai elvarasoknak

- arendelkezésre allé technoldgiaval hasznalhaté legyen
- kornyezetbarat legyen

- lehetéleg magyar termék legyen

A termékek haszndlati Utmutatdjat gondosan, alaposan olvassa el! Mindig készitsen
prébalakkozast!

Termékeket az Internet felhasznaldsaval a legcélszer(ibb keresni. Gyarték, forgalmazoék
honlapjain. Egy lehetséges megoldas az alabbi alapozélakk és fed6lakkok kozil valasztani.

XYLAQUA ALAPOZOLAKK 001
Felépités: gyorsan szdrado vizes diszperzios bazisu, kérnyezetkimélo alapozo lakk

Alkalmazdsi teriilet: elsésorban furnérozott lapok és natur vagy pdcolt fafeliiletek
alapozdsdra alkalmas, melyeket még lakkal vagy festékkel dtvonnak. Felhorddsa szordssal
torténik. Kornyezetkiméld termék, haszndlatakor nem sziikséges nagy hatdsfoku elszivas.
Szobahomeérsékleten is gyorsan szdrad és csiszolhato, forszirozott szdritdssal a szdradds
ideje jelentésen lecsékkentheto.

A feliilet porusait jol témiti, vizzel higithato lakkokon kiviil szdmos olddszeres lakkal is
dtvonhato. Haszndlata csokkenti az dtvondshoz sziikséges lakk mennyiségét, leréviditi az
atfutdsi idot.

Mindségi jellemzJk:

= Kilso:fehér szind, opalizdlo folyadék
- Kifolydsi ido, 20 °C, Mp 4, sec,min.25
- Nem-illoanyag tartalom, 70 °C/2 ora, %, min: .30
- Sdrdség, 20 °C, g/cm3.1,00-1,05

- Szdraddsi ido, perc, max.

- 1. fokozat, 20 ‘C:30

- 6. fokozat, 20 ‘C.60

- 6. fokozat, 60 C: 20

- Csiszolhatosdg, 20 ‘C-on, ora, max:]
-  pH, 20 ‘C-on:7,6-7,9

- Kiadossdg, m2/kg :8-10
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Haszndlat

A lakkot felhaszndlds elott gondosan fel kell keverni. Mivel az alapozolakk alacsony
viszkozitdson kerdl kiszerelésre, higitani dltaldban nem sziikséges, ha mégis, csapvizzel
lehetséges.

Felhorddsa szordssal ajdnlott 50-80 g/m2 mennyiségben. A lakkréteg szobahdmeérsékleten
(50-60% pdratartalom mellett) gyorsan szdrad és kb. 1 ora utdn csiszolhato. Szdraddsa emelt
hdéfokon (pl. szdrito alagutban) tovdbb gyorsithato. A magas pdratartalom és az alacsony
homérséklet késlelteti a szdraddst.

A megszdradt feliilet lehités utdn azonnal csiszolhato, majd portalanitds utdn vonhato dt
ujabb alapozolakk réteggel vagy egyéb lakkal (vizzel higithato lakkokkal, illetve
oldoszertartalmu lakkokkal, pl. NITROLAKK, BUDAPOL, REZILUX).

A szerszdamok kozvetlendl a haszndlat utdn vizzel, késobb csak erds oldoszerrel tisztithatok.
Higitds: csapvizzel

Tdroldsi garancidlis idd: Eredeti zdrt csomagoldsban, fedett, napfénytol védett helyen tdrolva,
a gydrtdstol szamitott 12 honap.

FAGYVESZELYES!
A 25/2006 (Il.3.) Korm. rendelet szerint osztdlyozott termék.

EU hatdrérték erre a termékre (A/e): 150 g/ VOC (2007). Ez a termék legfeljebb 50 g// VOC
tartalmaz.

Csomagolds. 1, 5 és 20 literes mdanyag védorben.

Tuzvédelmi eldirds: ,D” tizveszélyességi osztdly. Mérsékelten tizveszélyes!

XYLAQUA FEDOLAKK
Felépités: gyorsan szdrado, vizes diszperzios bdzisu, kornyezetkiméld lakk
Vdlaszték:

-  XYLAQUA feddlakk 001 (fényes)

- XYLAQUA feddlakk 002 (selyemfényd)
- XYLAQUA feddlakk 003 (félmatt)

-  XYLAQUA feddlakk 004 (matt)

-  XYLAQUA feddlakk ecsetelhetd
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Alkalmazadsi terdilet: Natdr vagy pdcolt fafeliiletek lakkozdsadra alkalmas. Felhorddsa szordssal
vagy ecseteléssel torténhet, haszndlatakor nem sziikséges nagy hatdsfoku elszivds.
Szobahomérsékleten is gyorsan szdrad és csiszolhato, forszirozott szdritissal a szdradads
ideje jelentosen lecsékkentheto. Felhordhato elozdleg oldoszertartalmu lakkokkal kezelt
fafeliiletekre is. Filmje tartos, egyenletes feliiletd.

Mindségi jellemzok:

- Kilso: enyhén sdrgds szind, opalizdlo folyadék
- Kifolydsi ido, 20 'C, Mp 4, sec, min: 18

- Sdridség, 20 °C, g/cm3: 1,02-1,07

- Nem illoanyag tartalom, 70 °C/2 ora, %, min. 34
- Szdraddsi idd. perc, max.

- 1. fokozat, 20 °C: 30

- 6. fokozat, 20 °C: 120

- 6. fokozat, 60 °C: 20

- Csiszolhatosdg, 20 °C, ora, max: 2

- pH, 20 C-on: 7,5-8,5

- Kiadossag, m2/kg: 8-10

- Higitds: csapvizzel

Alkalmazasi tertilet: Natur vagy pdcolt fafeliiletek lakkozdsadra alkalmas. Felhorddsa szordssal
vagy ecseteléssel torténhet, haszndlatakor nem sziikséges nagy hatdsfoku elszivds.
Szobahémeérsékleten is gyorsan szdrad és csiszolhato, forszirozott szdritdssal a szdradds

s

ideje jelentdsen lecsokkenthetd. Felhordhato elozdleg olddszertartalmu lakkokkal kezelt
fafeliiletekre is. Filmje tartos, egyenletes feliiletd.

Tdroldsi garancidlis idd: Eredeti zdrt csomagoldsban, fedett, napfénytdl védett helyen tdrolva,
a gydrtastol szamitott 12 honap.

FAGYVESZELYES!

Csomagolds. 1, 5 és 20 literes mianyag védorben

Tuzvédelmi eldirdas: D" tizveszélyességi osztdlyba tartozik. Mérsékelten tizveszélyes!
A 25/2006 (Il.3.) Korm. rendelet szerint osztdlyozott termék.

EU hatdrérték erre a termékre (A/e): 150 g/ VOC (2007). Ez a termék legfeljebb 80 g/I VOC
tartalmaz.
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| 1. feladat

Definialja a brutté nedvességtartalmat. irja le kiszamitasanak képletét!

2. feladat

Milyen hatdsa van a faanyagra a szabad viz tavozasanak?

3. feladat

Mit neveziink fanedvességi egyensulynak?
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4, feladat

Milyen modszereket alkalmazhatunk a faanyag szaritdsahoz?

5. feladat

Sorolja fel a mesterséges szaritas szakaszait!

6. feladat

Ismertesse a ragasztando anyagok el6készitésének lépéseit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Bruttd nedvességtartalom: A faban lévé Osszes viz sulya a nedves faanyag sulydhoz
viszonyitva, szazalékos értékben.

u="1" x100
m

n

2. feladat

A fa szaradasakor elészor a sejtiregekben taldlhaté viz tavozik el, ekkor a fa tomege,
slirlisége csokken, de mechanikai tulajdonsagai nem valtoznak szamottevéen. Ez viszonylag
gyors folyamat mid két iranyba. Vagyis a faanyag kénnyen leadja a benne 1évé szabad vizet,
de kénnyen fel is veszi. Ez a nedvességmozgas nem okoz altalaban deformitast, repedést, a
faanyagban nem keletkezik fesziiltség hatasara.

3. feladat

Ha a faanyag és kornyezete kozott sem nedvesség felvétel sem nedvesség leadds nem
torténik, vagyis a levegé relativ nedvességtartalma és a faanyag nedvességtartalma
egyensulyban van. (A relativ paratartalom megmutatja, hogy egy adott hémérsékleten a
levegdé hany szazalékat tartalmazza annak a nedvességnek, ami azon a héfokon telitetté
tenné. A telitett leveg6 relativ paratartalma 100%. llyen allapotban mar nem képes tobb
nedvességet felvenni.)

4, feladat

A faanyag szdritdasa megvalosithatd a természetes és a mesterséges szaritds
kombinacidjaként, vagy csak mesterséges szaritds alkalmazasaval.

5. feladat

- Felftités

- Szaritas

- Kiegyenlités
- Hiités

6. feladat

- Szabaszat
- Teritékképzés (furnéroknal)
- Nedvességtartalom bedllitasa

34



A TERMEK GYARTASAHOZ AZ ANYAGOK ELOKESZITESE

- Feliletek csiszolasa, tisztitasa
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A(z) 2274-06 modul 006-0s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

33 543 01 1000 00 00

Butorasztalos

33 543 01 0100 21 01

Asztalosipari szerel6

33 543 01 0100 31 01

Fa- és butoripari gépkezeld

33 543 01 0100 21 02

Faesztergalyos

33 543 01 0100 31 02

Fatermékgyarté

31 582 08 1000 00 00

Epiiletasztalos

31582 08 0100 31 01

Famegmunkalo

31582 08 0100 21 01

Flirészipari gépkezeld

54 543 02 0010 54 01

Butoripari technikus

54 543 02 0010 54 02

Fafeldolgoz6 technikus

31 543 04 0010 31 01

Bognar

31 543 04 0010 31 02

Kadar

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
20 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés min&ségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063
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