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Lnaevan asZTaLos

LAPSZABASZATTAL
KAPCSOLATOS PROBLEMAK

Hauch Tamas

v

Sokan dolgozunk
lapszabasz korfi-
részgéppel, vagy
tablafelosztoval. Ezek
a gépek elvileg garan-
ciak a minéségi meg-
munkalasra. Azonban
sok esetben hallom,
illetve tapasztalom
azt, hogy a leszabott
alkatrészek alakilag
hibasak. A kiszaka-
das, kipattogzodas
volt évekig a nagy
problémank, most
pedig ez. Mi ennek az
oka? Sokan a gépeket,
vagy a gépkezeloket
okoljak, hogy az adott
alkatrészek méret-
pontatlanok vagy
holosak, esetleg nin-
csenek derékszogben.
Irasom ezt a témat
taglalja — és mar elore
jelzem, hogy a prob-
léma orvoslasa a mi
keziinkben van.

Korabban a lapok szabasa a termé-
szetes fa szabasanak metodikajat
kovette. Az alkatrészek vagasa ugy-

nevezett szabasmeéretre tértént. Ez a
gyakorlatban aztjelentette, hogy cirka
20 milliméterrel nagyobbra vagtuk
fel a lapokat. Az akkori technoldgia
meég nem igazan tette lehetévé a
kipattogzdédas-mentes vagast. Vi-
szont a lapok sem voltak laminalva. A
gyakorlatban ez ugy mikodott, hogy
aleszabott tiiméretes alkatrészeket
megfeleld flirészlappal, urambocs&’
elévagoval méretre vagtuk, majd
élzartuk. A szabdsmeéret azértis volt
fontos része a szabaszatnak, mivel
itt még furnérozas, vagy dekorozas
is tortént. A léces oldalakat most
nem keverném bele, bar ez is egy
érdekes téma lenne.

VALAMI MEGVALTOZOTT?
Ahogy fejlédétt a technolégia, elkezd-
tik elhagyni a szabasméretre térténd
vagast, mivel igy kevesebb hulladék
keletkezik és a vagott feltiletek ming-
sége is rendben van. Erdekes, hogy
a szabastérképet készité programok
amainapig tartalmazzak a talméret
bedllitasanak lehet6ségét. De mi
elkényelmesedtiink...

A lapszabaszatok megjelenésével
jelent meg az a moédszer, amit
hivhatunk ,élesvagasnak”. Ebben
az esetben nincs szabaszméret,
minden alkatrészt pontos méretre
alakitanak ki — természetesen az
élzarads majdani vastagsaganak
megfeleléen. Szemfiles asztalosok
azonban azt tapasztalték, hogy az
alkatrészek méretben és alakisag-
ban elég nagy sz6rast mutatnak. Ez
a mindennapjainkban a mai napig
jelen van. Ha példaul két hosszu
szekrényoldalt tikorbe forgatunk a
szerkezeti furatok elkészitéséhez,
azt tapasztalhatjuk (nem minden
esetben), hogy a két alkatrész éle nem
ér ossze. ,Hintaznak”. A panikszerd
meérést kovetben kideril, hogy minden
méret rendben van, s latszélag derék-
szogben, de hasa van a lapnak. Az
anomadliara egyetlen logikus valasz
adhatd. Feszultség van a lapban,
ami alaki deformitasban teljesedik
ki. Egy CNC megmunkal6 kézpont
esetében az alakisag eltérésébdl
az dsszeszerelés kdzben komoly
problémak lehetnek.



AGGLOMERALT LAPOK

Az agglomeralt lapok egyik nagy
elénye a relativ homogén szerke-
zet, anagy tablaméret és a konnyd
feldolgozhatésag. Mindezekbdl az
kdvetkezne, hogy a lapok stabilak,
azaz nem vetemednek, s hogy a
zsugorodas, a dagadas is elha-
nyagolhat6. Igen am, de akkor a
fent emlitett jelenség éles vagas
esetében miért jelentkezik? A
valasz a rohano vilagképpel ma-
gyarazhat6, de sok 0sszetevdje
van. Az a tapasztalat, hogy a mai
forgacslapok szerkezete, sirlisége
megvaltozott. A slirliség csdkkent, a
ragaszto is kérnyezetbarat(abb) lett,
avastagsag is csokkent, s abenne
|év6 faanyag is kicsit a ,BMV” (bele
minden vackot) feelinget hozza. Sok
id6sebb szakembertdl hallom, hogy
a lapok tal vannak ,sutve”.

Az egészhez hozza tartozik a
felhasznalas madja. Jellemzden a
lapokat nem a meleg m(ihelyben
taroljuk. Aztan amikor szabaszatra
kerul a sor, a hidegebb helyiséghdl
hirtelen bevisszik a melegebbe,
s annak rendje és mddja szerint
elkezdjik a pontos méretre vagast.
Ko6zben az anyag egyfajta h6sokkot
kap. Adott esetben 20 fok kiilonbség
is lehet a két helyiség kdzott, ami
hozzajarulhat a deforméciohoz, a
bels6 fesziltségeket fokozva. Ami
az egészben a legrosszabb, hogy
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latszélag minden a legnagyobb
rendben. A f6 fékusz majdnem
minden esetben a tokéletes feluleti
megmunkalason és a méretpon-
tossagon van, hiszen ha a gépiink
beallitasai rendben vannak, akkor
a parhuzamos és szdg alatti, vagy
derékszdgbe vagasoknak is rend-
ben kell lenniik. Azonban, ha egy
eleve ives él az Utkoztetés alapja,
akkor hamar felismerhetjiik, hogy a
hibat folyamatosan , atmasoljuk” a
tobbi élre. Nem segit a helyzeten a
gyarilag is révid parhuzamvonalzo.

TEENDO?

Mit tehetlink, ha kompromisszum-
mentesen szeretnénk a szabaszatot
a muahelyinkben elvégezni? Két
dolgot. Az egyik, hogy a lapanyagot
mar idejében a m(ihely klimajahoz
szoktatjuk. Ez sok esetben prob-
Iémés, mivel a miihely sosem elég
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tdgas. A masik, ami az el6z6 prob-

Iémét is némiképp orvosolja, hogy
el6szabaszatot végzink. Vagyis, a
raktarbdl kivéve elkezdjiik szabniaz
anyagot, de csak szabaszméretre,
vagyis 15-20 milliméterrel nagyobb-
ra. Ezek utan johet az akklimatizacio.
Ennek mértéke a h6mérséklet- és a
paratartalom-kilénbség fliggvénye.
A téli id6szak a problémasabb,
amikor a jobb esetben is csak tem-
peralt raktarban a paratartalom is
alacsonyabb. En a 24 6rat javaslom,
ez szinte mindig bevalik.
Amennyiben a munkaszervezés ezt
lehet6ve teszi, akkor a hétvége koze-
ledtével végezzilk az el6szabaszatot,
s akkor az alapanyagunk a hétvégén
felveszi a ,ritmust” és hétfén mar
kevésbé lesz ,rakoncatlan”.
Tudom, ezek a sorok mer&ben el-
térnek a megszokott protokolloktol,
de a munkank soran tébbszor is a
részletekben rejlenek azok a ming-
ségbeli javulasok, melyek nélkil a
késztermékiink nem lesz tokéletes,
illetve mar eleve rossz alapokra
épitlink. Nem is biztos, hogy talal-
koztunk ilyen jelleg(i problémaval,
de ha igen, akkor a megoldassal
mar tisztadban vagyunk. m

Forras:
http://fagepker.hu
http://www.erfa.hu
http://banatistudio.hu/




