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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az atlagember ritkan talalkozik az liveggel abban az allapotaban, amikor az elhagyja az
Uiveggyarban a gyartosort, fesziiltségtelenités utan a szalagkemencét. Az Gvegek csak egy
része hutakész, vagyis minden tovabbi megmunkalas nélkil keriilhet a felhasznaléhoz. A
sik- és oblosiivegek tobbsége a feldolgozéipar altal megmunkalva, kiilonféle mdiveletek
végzése utan nyeri el végsé alakjat.

A sikivegek sokfélesége vesz koriil benniinket mindennapjainkban. Szamtalan megjelenési
formaban talalkozhatunk a siklivegekkel: uvegpolc, ajté, korlat, asztal, zuhanykabin,
jarmiuvegek, lampak, csillarok, disztargyak, rogyasztott liveg szaniterek, mosddépultok,
jarélapok, falicsempék, livegmozaikok, teraszok, valaszfalak, el6teték, korlatok, épitészeti
Uvegek formdjaban. A legtobb sikiiveg feldolgozds azonos miivelettel kezddédik, ez az
Uvegek szabdasa.

Az livegcsiszol6 tanmlhely kezdé évfolyama az alabbi feladatokat kapja:

a fels6bb évesek szamara a kit6lté mintak gyakorlasahoz 10x12 cm-es lveglapokat kell
el6késziteni, 4 mm vastagsagu sikiivegek feldaraboldsaval és az élek lecsiszolasaval. Ezek az
Uveglapok alkalmasak arra, hogy gyakorolni kezdjék a kitélt6 motivumok miuveleteit.

Az Uiveg torékenysége miatt odafigyelést, pontos, preciz, megbizhaté munkat igényel !

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A sikiivegek f6 gyartasi szakaszai a kovetkez6k: a nyersanyagok el6készitése, kimérése,
keverése, az olvadék elGallitdsa az olvaszté kaddkemencékben, majd a megfeleld tisztulasi,
pihentetési szakasz utan kovetkezik az olvadék kidolgozasa. Alapvetéen a folyamatos
Uvegszalag eldallitasnak két formdaja ismert: a huzas és az ontés/ hengerlés. A hazas
torténhet fliggélegesen és vizszintesen. Az elkészilt termék hdékezelés, szalagvagas,
méretre vagas, ellenérzés utan keril tovabbi feldolgozasra. Ezeket az livegeket nevezték
altalaban ablakiivegnek, f6leg addig, amig erre a célra ez az lvegtipus allt rendelkezésre.
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Az ontott lUvegek készitéséhez az ilveget szintén kadkemencében olvasztjdk meg. Az
olvadékot vizszintesen hengerek kozott kihtizzak, majd tovabbitjak a szalagkemencébe, ahol
a temperalas, fesziiltségtelenités torténik. A hengerek egymastdol valé tavolsaga
szabdlyozhatd, ezzel tudjak az ilveg vastagsagat befolyasolni. A mintas, gyakran szines
katedral Gvegek Ugy késziilnek, hogy a hengerpar egyikét mintaval latjdk el és ez a minta
megjelenik az tveg feliiletén. A mintdzatot tekintve orszdgonként és gyartonként valtozik az
Uvegek elnevezése. A huzalbetétes, ismertebb nevén drotiveg is oOntéssel, hengerléssel
késziil.

Teljesen sima feliiletld, egyenletes vastagsdgu sikiiveget a float (Usztatott) Uvegek
eléallitasaig, 1959-ig csak igen hosszadalmas, bonyolult miveletekkel tudtak el6allitani. A
hengerelt sikiiveg két fellletét homok és csiszolépor szuszpenziéval csiszoltak, melyek
szemcsemérete a durvatdl a finomig terjedt. Az livegszalag mindkét oldalat teljesen sikra
csiszoltdk, poliroztak, igy kaptak torzitdsmentes lveget, mely tlikorkészitésre is alkalmas
volt. A folyamatos megmunkaldst biztosité gyartoberendezés hossza elérhette a 300 m-t.
Tokéletesen sima és parhuzamos feluletl sikivegeket gyartanak csiszolds és polirozas
nélkil azzal a berendezéssel, mely el6szor livegszalagot allit el6, majd a szalagot olvasztott
onfiirdén huzza keresztiil, ahol a h6é hatasara kialakul a tokéletesen sik és parhuzamos
feliiletli Uveg. Temperdlds, iranyitott h(tés utan az (lveg a vagdasi zdénadban keriil
feldarabolasra. Ez az eljards az elmalt évtizedekben teljesen visszaszoritotta a
tablaliveggyartas egyéb modszereit.

1. dbra. Automata torégép’

! Forras: www.architectmagazine.com/natural-metals/float-glass.aspx (2010.09.05)
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2. dbra. Float liveg vdgo gépsor?

Magyarorszagon 1995-ben adtdk at az ezzel a technolégidval miikodé gyarat Oroshazan.
Azé6ta tobb korszer(sitéssel, bdvitéssel dolgozo gyar latja el a hazai sziikségleteket és
jelentés mennyiségben exportalja a termékeit. A kit6lt6 mintak gyakorlasahoz megfelel6é
valasztas ez az Uveg, mert egyenletes a vastagsaga és tobb méretbdl lehet valasztani.

Az lvegre jellemzé hibdkat mar a gyarban kiszlrik, ennek ellenére kis szamban
megfigyelhetéek anyaghibak. Anyaghibaknak azokat nevezziik, melyek az (liveg
homogenitasat megbontjadk, kémiailag eltéré6 oOsszetétellek, fizikailag pedig eltéré
tulajdonsagokat mutatnak.

2 Forras: www.architectmagazine.com/natural-metals/float-glass.aspx (2010.09.05)
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Zommel a feloldodott kovekbdl szarmaznak, vagy jelentésen eltéré viszkozitas miatt
alakulnak ki a huzalok, melyek a kérnyezé livegtdl eltéré osszetétell liveges zarvanyok. Az
igen finom huzalokat csikoknak hivjak. Az liveganyag inhomogenitasabd6l eredé hibakat
szabad szemmel sok esetben csak megfeleld szoghdl illetve vilagitas mellet lathatjuk. Az
olvadékban elégtelen olvasztas kovetkeztében kristalyos vagy tlzallé6 anyagbol szarmazé
zarvany maradhat, ezt a hibat kének nevezik.

Az elégtelen tisztulasi folyamat kovetkeztében lehetnek az livegben kisebb, nagyobb
légbuborékok, gazzarvanyok. A huzott technolégiaval késziilt Givegekben ezek a buborékok
elnyult, hosszukds alakuak, légszal formajdban vékonyodnak el. Az ontott/hengerelt
Uvegekben a buborékok kor alakuak. Holyagnak a viszonylag nagy buborékot vagy gazzal
toltott treget nevezik. Karos elszinez6désnek a szinmintatol, etalontol eltéré szint nevezik.
Ezt a gyartds sordn a mindsitési folyamatban ellenérzik. Hulldamossag a float (ivegek
esetében nem fordul el6.

Kicsorbulaskor az lUveg szabalyos fellletébdl, szélébdl, sarkabdél kisebb, nagyobb szilank
torik le. Szallitaskor, rakodaskor keletkezhet mechanikai eré hatasara. Az ltés altal okozott
kis feliileti hibak a késébbiekben a vagast befolyasolhatjak, ha beléle hajszalrepedések
indulhatnak el nem kivant iranyba. Ugyanigy befolydsolhatja a késébbi megmunkalast
(vagast, farast, élcsiszoldst) az lveg anyagdban maradé karos fesziiltség, melyet a gydrtas
soran a temperalaskor kell megsziintetni. A fesziiltségvizsgdlat a sikliveg gyartas soran a
minéségi ellenbrzés része, preciz miszerekkel mérik azt az utkilonbséget, mely a rendes és
rendellenes (fesziiltségtelen és fesziiltséges (ivegrészekben athaladd) fénysugarak kozott
keletkezik, amikor az lUveganyagon a polarizalt fény athalad. A miszer az Gtkiilonbséget,
retardaciét szamszerden kijelzi.

Az Uveg fellletén helytelen torlésekor, helytelen csomagoldsi, szallitasi, tarolasi gyakorlat
miatt keletkezhet szabad szemmel is lathaté fellleti sérilés, amit torlési karcnak neveznek.

A hajszalrepedés gyakran csak bizonyos szogbdl és megfelel6 fényviszonyok mellett lathato,
ezért erre kilonosen figyelni kell. A késébbiekben az ilyen repedések a kilonféle
er6hatasokra, illetve héhatdsokra megvaltoznak, tovabbhaladnak és végil az lveg teljes
vastagsagdaban kiterjednek és az liveg torését okozzak.

Helytelen raktdrozdas, csomagolas kovetkeztében szines, szivarvanyszerl foltosodas
keletkezhet az liveg feliiletén. Ez a fellileten bekovetkezd oldddasi folyamat kdvetkezménye,
a kevés viz, paralecsapédas, g6z hatdsa.

EU szabvanyok irjak el6 az livegek minéségére, hibdira, mérettliréseire, a mintavételre, a
vizsgalati médszerekre, a vizsgdlati eredmények értékelésére vonatkozd elGirasokat. A
siklivegek feldolgozasara, felhaszndlasara, a szallitdsra, csomagolasra, raktarozasra, a
jelolésekre vonatkozéan szintén elGirasok vannak.

A gyarbdl kikerilé tablaméretek a gyartasi moédszertdl fiiggenek. Float livegek esetében a
kovetkezdbk:
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A gyartéberendezés altal meghatarozott tablaméretet szabad méretnek nevezik. Az ebbdl
vagassal elGallitott, a megrendelének, vagy a tovabbi feldolgozasnak megfelel6 méretet

preciziés, vagy hatarozott méretnek nevezik.

Automata vagoasztalon 2-25 mm vastagsagig egyenes, illetve ives-alakos méretre vagas

torténik szamitégépes

program vezérlésével

gyémant vagoszerszamok segitségével.

Szkenner alkalmazasaval barmilyen alaku sablon masoldsa, szabdsa lehetséges. Szamitdgép
vezérléssel végezhetd gravirozas (feliileti dekoracios csiszolds), fazettazas is.
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Az lvegcsiszolok munkajuk soran kevesebb sikiveghez kapcsolodd feladatot kapnak,
azokat is kisebb méretd Uvegtablak felhasznalasaval végzik. Mindezekhez azonban
szlikséges a sikiivegek tarolasarél, tisztitasarol, a tablak vagasarol, a megfelelé szerszamok,
eszk6zok kivalasztasarél, és legels6sorban a balesetvédelemrél sz6lé ismeretek
elsajatitasara. Kezdjuk is ezzel.

Az lvegmegmunkalds soran minden targynak, szerszamnak, anyagnak legyen megfelel6
helye. A rendetlenség 6nmagaban is baleseti forrds, az éles, vagott Uvegszélek, a torott
Uveghulladékok pedig kulonosen veszélyesek. Az liveggel valé6 munkak balesetveszélye az
Uveg nagyfoku ridegségébdl adddik. A rideg anyagok tés hatdsara konnyen tornek, az ilyen
testek torési fellleteire jellemzd, hogy kb. 50 %-ban tikros és 50 %-ban kagylés feliiletd. A
torott szél tehat a kagylossag miatt mindig éles. A hulladék részére tarolé dobozt, ladat kell
elhelyezni és annak rendszeres (ritésérél gondoskodni kell. Az livegdarabokat, hulladékokat
szabad kézzel 6sszeszedni nem szabad.

Az lvegtablak szallitasakor megfelel6 gondossaggal kell eljarni még akkor is, ha kisebb
méretekkel dolgozunk. Egyéni védGeszkozoket hasznalni kell a kéz, alkar védelmére.

Az lvegtabla koriltekintd, helyes szdllitdsaval megelézhetdk a balesetek. Kézi erével kisebb
tabladk szdllithatok karon, hénalj alatt, vallon vagy haton. Tablak kézi mozgatdsakor a
tenyérvédd hasznalata kotelezé. Vizszintes mozgataskor a tablat atlésan fogjuk meg, jobb
kézzel a felsd, bal kézzel az als6 harmadban. Fiigg6leges tartds esetén vallmagassagban ,
egymadssal szemben tartott kézzel fogjuk meg a tabla két oldalat. Mozgatas kdzben a tablat
a testtdl tavol, legalabb 20 cm-re tartjuk. Nagyobb tablak esetében két vagy tobb személy
0sszehangolt munkdjara és a szallitast elésegité eszkdzokre van sziikség.

Az livegtabla szakszer(, a min6ségét megédvd tarolasarédl kisebb méretek és mennyiségek
esetén is gondoskodni kell. Az liveget jol szell6z6, szaraz helyen kell tarolni, ahol nincs
kitéve paralecsapdédasnak. A paralecsapodas, kevés viz az lGiveg legnagyobb ellensége, féleg
akkor, ha az uveg poros is. A feliletén levé kevés viz az alkaliakat kioldja, igy tomény lig
keletkezik a feliileten és ez mar az lveg sziliciumdioxid vazat is megtamadja, az lveg
feliletén foltok keletkeznek. Ezek pontszerd, kristalyos kivalasok, eleinte csak nagyitoval
lathatéak, nagyobb tomegben azonban fehér lepedék, homalyos, késébb érdes feliilet
formajaban jelentkeznek. Emiatt fontos az lUvegek beszallitasat figyelemmel kisérni és a
régebbieket felhaszndlni eldszor.

Az lveget fal mellett, fa alatétekre helyezve, élére allitva, fa véddédeszkahoz tamasztva kell
elhelyezni, méret és minGség szerint.
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A legnagyobb gondossag mellet is érheti az liveget szennyez6dés, melyet felhasznalds elétt
el kell tavolitani. Legtobbszor elegendd a szdraz torlés, ritkdbban van sziikség vizes mosasra
és szaritasra. Specialis olddszereket haszndlunk a szennyezddéstél fliggéen pl. kisebb
ragasztonyomok eltavolitasara. Szabdshoz az lvegtablat a filccel bevont munkaasztalra
helyezziik. Az atlosan megfogott lGvegtablat az asztal széléhez illesztjiik ugy, hogy kb. egy
harmada az asztal alatt, a tobbi felette van, majd lassan mozgatva a tablat az asztallapra
fektetjiik. Az atlosan megfogott livegtablat agy is elhelyezhetjik az asztalon, hogy el6szo6r a
tabla egyik sarkat helyezziik az asztalra és az igy szabadda valé kézzel évatosan, lassan az
asztalra fektetjik az lveget.

A sikivegek megmunkdalasahoz, beépitéséhez szamtalan szerszamféleség  kozil
valaszthatunk. Az lveg szabasahoz kaphatdk lvegvagok, korvagok, vagodolajok, sablonok,
vonalzok, fogok, az livegek beépitéséhez livegemelbk, livegrogzit6k, kellékek tikrokhoz és
képekhez, kittszerszamok, kalapacsok, kések, kesztylik. A munkat megkonnyitik a kézi
megmunkalé gépek, szerszamok, gyémant csiszoldszerszamok, polirkorongok és
segédanyagok, tomitéanyagok, kittek, szilikonok, UV ragasztok, tavtartok és
segédeszkozok.

3. dbra. Marok livegvdgo?

Ahhoz az egyszerl( feladathoz, amit nekiink most el kell végezni a kovetkezékre van
sziikség: mérbeszkoz, livegvago, toréfogo,

3 Forras: www.intrinsicmixedmedia.com/how2mosaicabromeliad.htm (2010.09.05)
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Az lvegtablak vagasahoz és méretjeloléshez haszndljuk a vonalzékat, melyek lehetnek
egyenesek és derékszogliek. Az egyenes vonalzo lehet sima, kapaszkoddval ellatott és
vakuumos (félgomb alaki gumi vagy miianyag tapaddkorong). A derékszogl vonalzo
fejrészén is lehet perem, ami megakadalyozza a vonalzé elcsiszasat, mert az iliveg szélénél
ez a perem megakad, megtamaszkodik. Minden vonalz6 kiilonféle méretben kaphaté. A mi
feladatunkhoz elegendé egyszerii egyenes fa vonalzé.

4. dbra. Méret jelolés tobb ponton

A mérés pontossaga nagyon fontos. Figyelmetlen, helytelen mérés selejtet okoz. A mar
levagott liveg, ha hibas a-méret, akkor eldobhaté. Egészen kis darabok, csikok pedig nagyon
nehezen torheték le, igy a hiba kijavitasara nincs sok lehetéség.

A mérést vizszintesen és fuggéblegesen, a méret nagysagatél fliggéen tobb ponton el kell
végezni.

Méretmegadasnal elészor a vizszintes, utana a fiigg6leges méretet adjuk meg, Jelen esetben
a mi feladatunknal 10x12. Mindig cm-t haszndalunk, ezért ezt kilon nem kell kiirni. Az
livegszabasnal a vagod vastagsagat is figyelembe kell venni, altalaban gyémantvago esetében
4-5 mm, kerekes vagénal kevesebb, 2-3 mm. Ma mar sokféle vago kaphato, ezért ezt a
méretet el6szor ellendrizni kell.
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A keménység a szilard anyagok ellenallasa mas testekkel szemben, igy az livegek esetében
is ez a tulajdonsag hatarozza meg minden, az lveg feliiletét megbonté eljarasnal (furas,
vagas, csiszolas) a szerszamok, technolégiak valasztasat. A sikiivegek keménysége a MOHS-
féle skalan kb. 6. Az Uveg keménysége elsGsorban vegyi dsszetételétdl fligg, a racsképzdék
novelik, az olvaszték csokkentik, de befolyasoljak kiilsé tényezdbk is, pl. a felilet épsége, a
hékezelés mddja, ideje, a fesziltségi allapot. A csiszolt, savazott, mattitott fellletl tGvegek
keménysége csdokken. A feliileti fesziltség hatdasdra a természetes feliilet keménysége
nagyobb, ezért a hibatlan sikiiveg feliiletét megbontani, elkezdeni a vagast, mindig
érezhetéen nehezebb.

A MOHS skalan a legkeményebb anyag a gyémant. A gyémant kristdlyos szénfajta. Neve
(latinosan diamans) a gorog adamos szébdl szarmazik, melynek jelentése legy6zhetetlen,
ami keménységére utal. Rendkiviil nagy keménysége miatt ipari felhaszndlasa széleskord. A
gyémant és egy fémotvozet, a vidia az Gvegvagdk vagodéle. A vidia volframbdl, titdnkarbidbél
kobalt kétéanyaggal eléallitott igen kemény fém. A német "wie diamant" = [kemény] "mint a
gyémant" osszefliggésbdl rovidilt le "widia" illetve a magyar "vidia"ra.

Az liveg vdagas legfontosabb szerszama tehat az (vegvagd, melynek alaptipusai a
gyémantvago és a kerekes vago.

macskaszem N
£ | macskaszem

markolat

tok

—kalapdcs % 1
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5. dbra. Gyémadntvdgo és vidia*

foglalat,
vagokerek

A gyémantvago egy tokbdl és a foglalatban rogzitett gyémantbél all. A vago kalapacsszert
kiképzése az liveg tordelését segiti el6. A nyél tengelye egybeesik a gyémantkristaly vagé
élével. A nyélen elhelyezett macskaszem vagaskor felénk néz (balkezeseknél forditva). A
gyémantszerszamot vagaskor nem kell erével nyomni. Recés iiveg vdgasara ne hasznaljuk,
mert gyorsan kopik. llyen célra alkalmasabb a kerekes vagé.

4 Uvegezd szakmai ismeret Epitésiigyi és Varosfejlesztési minisztérium Tovabbképzé
Kézpont, 60.
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A kor alaku élezett vidia kerék foglalata szamokkal van ellatva, elhasznalédas utan forditani
kell a kovetkezd, ép fellletre. A két kalapaccsal ellatott rész az liveg torését segiti el6.

Gyémanttal torténd vagaskor kézzel is kitapinthaté egyenletes barazda keletkezik az tivegen.
Ezt nevezziikk nyomvonalnak. A barazdabdl fiigg6leges irdnyba kiindulva hajszalrepedések
keletkeznek. Amikor ezek a repedések koncentraltan az liveg tulsé lapjaig haladnak, akkor
az lveg kettévalik.

A kerekes vagoéval 2 mm vagy vékonyabb lveget vagni tilos, mivel a vdgashoz a szerszam
élét az lveghez nyomni kell, vékonyabb lGvegtablak nem kivant torését okozhatja. A kerekes
vagonal a vidia kerilete vagja az lveget. A vagot kis nyomassal huzzuk az lvegen. A
kerekes vagét idénként tisztitani kell, tilzott kopds esetén a kereket ki kell cserélni. A nem
megfelelé karc, vagasi vonal a kagylos, toredezett, kifehéredett nyomvonal. Az ilyen vagas
utan az lveg nem valaszthato szét rendesen.

Vagas elétt a vagdasi vonalat terpentinnel, petréoleummal megtisztitjuk. A vidia korongos
vagot szokds vagoolajba martani vagas elétt. Kaphaté olyan' livegvagd, amelynek a nyele egy
cs6 és ez van feltdltve vagdolajjal, mely a vagaskor folyamatosan jut a koronghoz. Az olaj
befolyik a repedésekbe és elésegiti, hogy pontosan ott repedjen meg az liveg, ahol kell.

/ i :ai’l! 'f..

6. dbra. Olajadagolos vidia vdgo

Az lveg szilardsaga azt jelenti, hogy milyen mértékben all ellent kiilsé er6hatasoknak. A
belsé erék nagysaganak értékét szilardsagi hatarnak nevezziik. Ha a kiilsé hatas ennél
nagyobb, akkor az liveg eltorik. Ez az er6hatas az igénybevétel szerint leggyakrabban
nyomo, hizo, hajlité erd. Az liveg a huzd és hajlité eréhatdsbél megkozelitleg tizszer
kevesebbet bir ki, mint nyomo erébél. Az lGivegnek ezt a tulajdonsagat hasznaljuk ki akkor,
amikor az lveget vagas utan levalasztjuk.
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Vagaskor az uvegtablat teljes feliiletén fektessiik fel a vagodasztalra. A vagas torténhet
vonalzé vagy sablon mellett, illetve szabadkézzel. A vagé miatt sziikséges méretrahagyast
vegylik figyelembe.

7. dbra. Vdgds egyenletes hiizdssal

Az liveg elvalasztasakor a vagaskor keletkezé hajszalrepedések tovabbhaladasat
erbkifejtéssel segitjiik. Hogy ez az er6 koncentrdltan hasson a nyomvonalon, ezért
vonalzdval, vagy a vagoé nyelével alatdmasztjuk a vagasvonal alatt és két oldalra egyenletes
erét kifejtve levalasztjuk az liveget. Az liveg levalasztasat a vagast kovetéen azonnal meg
kell kezdeni, mert az tveg "kihdl", vagyis a vagaskor benne keletkezé helyi fesziiltségek
kiegyenlitédnek, eltiinnek az livegbél. A levalasztaskor ezeket az er6hatasokat segitjik a
vagasi vonal mentén koncentralédni, hogy tokéletes, egyenletes vagott felllet jojjon létre.

11



AZ UVEG SZABASA

8. dbra. Levdlasztds aldtimasztdssal
Vastagabb Uvegtablakndl a torésvonalat aldkopogtatdssal inditjuk el. 1,6 m-nél hosszabb
vagasvonal és vastagabb lveg esetén ketten vagy tobben végzik a feladatot.

A levalasztast segitik a kiilonféle tor6fogdk, toréfak, az tveg szélének lecsipkedését segitd
fogok.

A kovetkez6 abrakon egy munkafolyamatot figyelhetiink meg:

9. dbra. Keskeny csik vdgdsa

12
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11. dbra. Keskeny csik levdlasztdsa térofogoval

13



AZ UVEG SZABASA

12. dbra. Az liveg megfogdsa téréfogoval

13. dbra. Ives feliiletek alkalmazdsa

14



AZ UVEG SZABASA

14. abra. Kis méretek letorése csipkedo fogoval (a letort hulladék a vaszonzacskoba esik)

Specidlis feladatok végzését segiti el6 a kor- és ovalvagék alkalmazasa. A korvagé a
kérz6hoz hasonléan alkalmas arra, hogy az iivegen kor alakd lyukat vagjunk ki, illetve koér
alaku tablat készitstink. Az ovalvagoval ellipszis alaku iiveget vaghatunk.

A vagas és levalasztas pontos és biztonsagos végzéséhez sok gyakorlatra van sziikség.

Osszefoglalas

A sikiivegek szakszerl kezelésébe beletartozik az (livegek megfogasa, mozgatasa,
raktarozasa, tisztitasa. A sikliveg vagasahoz ismerni kell az Uvegek mechanikai
tulajdonsdagait, a mlvelethez alkalmazhaté szerszamokat és a kivitelezés szakmai fogasait.

Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre

A 10x12 cm-es 4mm vastagsagu siklivegek daraboldasakor a pontos mérés, jelolés, vagas és
levalasztas miuveleteit gyakoroljuk, a szél és él csiszolasra, késébbi felhasznaldsra készitjik
el6 a sikiiveget.

TANULASIRANYITO

Tajékozodjanak az internet felhaszndlasaval a kulonféle liveggyarak, iiveg nagykereskedék
altal forgalmazott sikiivegféleségekrél!

Tekintsék at az Uvegfeldolgozas szerszamait, segédeszkozeit, anyagait fogalmazé
kereskedések kinalatat személyes latogatas soran!

15
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Tajékozddjanak az internet felhasznalasaval az uvegfeldolgozas nagylizemi médszereirdl!

Tegyenek latogatast Gvegfeldolgozé miihelyben és készitsenek jegyzeteket a latogatds soran
megfigyelt mdiveletekrol!

16
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| 1. feladat

Soroljon fel sikiiveg felhaszndlasi teriileteket!

2. feladat

Melyek a sikiiveg gyartas f6 miveletei és modszerei?

3. feladat

Hogyan késziil a float Giveg és mi jellemzi?

17
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4, feladat

Milyen szempontokat vesz figyelembe az ilivegek mozgatasa, tdroldsa, vagdsra torténé
el6készitése soran?

18
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5. feladat

Hogyan hasznalja az Givegvagokat és mire figyel az liveg levalasztasakor?

19
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Szamtalan megjelenési formaban taldlkozhatunk a sikivegekkel: {livegpolc, ajté, korlat,
asztal, zuhanykabin, jarmilvegek, lampdak, csillarok, disztargyak, rogyasztott I(iveg
szaniterek, mosdoépultok, jarélapok, falicsempék

2. feladat

A sikiuvegek f6 gyartdsi szakaszai a kovetkezdk: a nyersanyagok el6készitése, kimérése,
keverése, az olvadék eldallitdsa az olvaszté6 kadkemencékben, majd a megfeleld tisztulasi,
pihentetési szakasz utdn kovetkezik az olvadék kidolgozasa. Alapvetéen a folyamatos
Uvegszalag el6allitasnak két formaja ismert: a hlzas és az Ontés/ hengerlés. A hulzas
torténhet fliggblegesen és vizszintesen. Az elkészilt termék hékezelés, szalagvagas,
méretre vagas, ellenérzés utan keril tovabbi feldolgozasra. Ezeket az livegeket nevezték
altalaban ablakiivegnek, f6leg addig, amig erre a célra féleg ez az liveg allt rendelkezésre.

Az ontott lvegek készitéséhez az liveget szintén kadkemencében olvasztjdk meg. Az
olvadékot vizszintesen hengerek kozott kihiizzak, majd tovabbitjdk a szalagkemencébe, ahol
a temperalds, fesziltségtelenités torténik. A hengerek egymastél valé tavolsaga
szabdlyozhaté, ezzel tudjak az lveg vastagsagat befolyasolni. A mintds, gyakran szines
katedrdl Gvegek ugy késziilnek, hogy a hengerpar egyikét mintaval latjak el és ez a minta
megjelenik az tveg feliiletén. A mintazatot tekintve orszdgonként és gyartéonként valtozik az
Uvegek elnevezése. A huzalbetétes, ismertebb nevén drotiveg is ontéssel, hengerléssel
késziil.

3. feladat

Teljesen sima fellletli, egyenletes vastagsdgu sikiiveget a float (Usztatott) Uvegek
el6dllitdsaig, 1959-ig csak igen hosszadalmas, bonyolult mlveletekkel tudtak eldallitani.
Tokéletesen sima és parhuzamos feliletld sikivegeket gydrtanak csiszolds és polirozas
nélkiil azzal a berendezéssel, mely el6szor hengerléssel livegszalagot allit el6, majd a
szalagot olvasztott onflirdén hlizzak keresztiil, ahol a h6 hatdsara kialakul a tokéletesen sik
feltletd és parhuzamos felliletd Gveg. Temperalds, irdnyitott hités utan az ilveg a vagasi
zénaban keril feldaraboldsra. Ez az eljards az elmult évtizedekben teljesen visszaszoritotta
a tablaliveggyartas egyéb médszereit.

4, feladat

Az lvegtablak szallitasakor megfelel6 gondossaggal kell eljarni még akkor is, ha kisebb
méretekkel dolgozunk. Egyéni véddeszkozoket hasznalni kell a kéz, alkar védelmére.
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Az lUvegtabla korultekint6, helyes szallitasaval megel6zhetdk a balesetek. Kézi erével kisebb
tablak szallithaték karon, hénalj alatt, vallon vagy haton. Tablak kézi mozgatasakor a
tenyérvédd hasznalata kotelezé. Vizszintes mozgataskor a tablat atlésan fogjuk meg, jobb
kézzel a felsd, bal kézzel az alsé harmadban. Fliggdleges tartas esetén vallmagassagban ,
egymassal szemben tartott kézzel fogjuk meg a tabla két oldalat. Mozgatas kézben a tablat
a testtdl tavol, legalabb 20 cm-re tartjuk. Nagyobb tablak esetében két vagy tobb személy
0sszehangolt munkdjara van sziikség. Nagyobb (vegtdbla mozgatasahoz hasznaljunk
hordfat.

Az lUvegtabla szakszer(i, a min6ségét megovéd tarolasardl kisebb méretek és mennyiségek
esetén is gondoskodni kell. Az lveget jél szell6z6, szaraz helyen kell tarolni, ahol nincs
kitéve paralecsapddasnak. A paralecsapddas, kevés viz az liveg legnagyobb ellensége, féleg
akkor, ha az lveg poros is. A fellletén levé kevés viz az alkalidkat kioldja, igy témény lug
keletkezik a fellleten és ez mar az lveg sziliciumdioxid vazat is megtadmadja, az liveg
feliiletén foltok keletkeznek. Ezek pontszer(, kristalyos kivalasok, eleinte csak nagyitoval
lathatéak, nagyobb tomegben azonban fehér lepedék, homalyos, késébb érdes feliilet
formdjaban jelentkeznek. Emiatt fontos az livegek beszallitasat figyelemmel kisérni és a
régebbieket felhaszndlni el6szor.

Az lveget fal mellett, fa alatétekre helyezve, élére allitva, fa védédeszkahoz tamasztva kell
elhelyezni, méter, minéség szerint.

Szabashoz az livegtablat a filccel bevont munkaasztalra helyezziik. Az atl6san megfogott
Uvegtablat az asztal széléhez illesztjik gy, hogy kb. egy harmada az asztal alatt, a tobbi
felette van, majd lassan mozgatva a tablat az asztallapra fektetjilk. Az atlésan megfogott
Uvegtablat ugy is elhelyezhetjiik az asztalon, hogy el6szor a tabla egyik sarkat helyezziik az
asztalra és az igy szabadda valé kézzel 6vatosan, lassan az asztalra fektetjiik az liveget.

5. feladat

Gyémanttal torténd vagaskor kézzel is kitapinthaté egyenletes barazda keletkezik az tivegen.
Ezt nevezzik nyomvonalnak. A barazdabdl fiiggéleges irdnyba kiindulva hajszalrepedések
keletkeznek. Amikor ezek a repedések koncentrdltan az liveg tulsé lapjaig haladnak, akkor
az lveg kettévalik.

A kerekes vagoval 2 mm vagy vékonyabb (liveget vagni tilos, mivel a vagashoz a szerszdam
élét az liveghez nyomni kell, vékonyabb livegtablak nem kivant torését okozhatja. A kerekes
vagoénal a vidia keriilete vagja az lveget. A vagot kis nyomdssal hizzuk az lvegen. A
kerekes vagot idénként tisztitani kell, tilzott kopds esetén a kereket ki kell cserélni. A nem
megfeleld karc, vagasi vonal a kagylds, toredezett, kifehéredett nyomvonal.

Vagaskor az lvegtablat teljes fellletén fektessiik fel a vagdasztalra. A vagas torténhet
vonalzo vagy sablon mellett, illetve szabadkézzel. A vagoé miatt sziikséges méretrahagyast
vegyuk figyelembe,
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Az lveg elvalasztasakor a vagaskor keletkez6 hajszalrepedések tovabbhaladasat
erékifejtéssel segitjiik. Hogy ez az er6 koncentraltan hasson a nyomvonalon, ezért
vonalzoval, vagy a vagd nyelével alatamasztjuk a vagasvonal alatt és két oldalra egyenletes
erét kifejtve levalasztjuk az liveget. Vastagabb livegtablaknal a torésvonalat alakopogtatassal
inditjuk el. 1,6 m-nél hosszabb vagasvonal és vastagabb liveg esetén ketten vagy tdbben
végzik a feladatot.
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