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MUNKALAPOK ILILESZTESE
FK 600-ES MAROSABLON
HASZNALATAVAL

Hauch Tamas

v

Szakmai forumokon visszatéré, vitakra
okot ado problémakor a postforming mun-
kalapok illesztése. Az egyszerii, kényelmes
és biztonsagos aluminium forditoprofilok
gyors, am esztétikailag kifogasolhaté meg-
oldasok. A legszebben kivitelezett és jol
tervezett konyhat is csuffa tehetik. Foleg,
ha szinben is nagy az eltérés. Természe-
tesen vannak esetek, amikor nem tudunk
mas, korszeriibb megoldassal dolgozni.
Ennek tobb oka lehet. Az ligyfél pénziigyi
helyzetétol a szakember technolégiai fel-
késziiltségéig széles lehet a paletta. Sok
lapszabaszat vagy szakosodott vallalko-
zas foglalkozik munkalapok megmunkala-
saval, de vannak olyan helyzetek, amikor
ezeket nem tudjuk igénybe venni. Ilyenkor
jol johet egy munkalap-6sszemaroé sablon.
Tobbféle konstrukcio van a piacon, mi most
az egyik leggyakrabban vasarolt FK 650-es
eszkozt probaltuk ki, melyet a Kentech Kft.
bocsatott a rendelkezésiinkre.
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MI VAN A CSOMAGBAN?

A sablonkészlet kemény hullam-
papirban érkezett. A kiils6 csoma-
golasban, egy kis fiokban talaljuk
a sablont, a harom acél- és az
egy mlanyag tk6z6t, valamint a
tébbnyelvi hasznalati Gtmutatot.

A leiras maga értelmezhet6 ugyan,
de nem szakember készitette,
ezért némely mondat szakmai ér-
telmezéséhez kell némi fantazia.
Az abrék segitsége vitathatatlan,
de lehetnének nagyobbak és a
poziciéjuk is illeszkedhetne jobban

a szbvegkornyezethez. A sablon
anyaga kemény, er6s mdanyag.
Az acél tavtartok nehezek, viszont
két-két ,O” gydr(ivel biztonsagosan
illeszkednek a furatokba.

Mivel 4 az 1-ben sablonrél beszé-
link, van egyfajta ementali feelingje



az eszkdznek — és elsd ranézésre az
ember nem feltétlenil jon ra, melyik
furatba mit és mikor helyezzen. Ezért
végigvezetjik a marast a kovetkez8
sorokban.

feluletmin6ség romlasa ennek ara-
nyaban romlik. Az egyenes élkiala-
kitasnak van egy negativ hatasaiis,
mégpedig az, hogy a feluletboritast
hamar kipattogzédasra kényszeriti.
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Ezzel szemben a ferde élkialakitas,
amikor az él a lapanyag kozepe
felé ,terel”, még életlen szerszam
esetében is kipattogzédasmentes fe-
liletet eredményez. Természetesen

ITA TOOLS: DTA.12.045.12.0SR GYEMANT MAROSZERSZAM
Mi lehet a megoldas? Jelen esetben egy szegmentalt él kialakitasu
gyémantmard. De az draga! — gondoljuk. Ha végigszamoljuk, hogy
mi mennyibe keril, beszerzés, karbantartasok, élezés, rohangalas,
hamar nyilvanvaldva vélik, hogy az akér 40-szer éltartébb gyémant
fajlagosan olcsébbra jon ki, mintha vasarolnank egy tucat hagyo-
manyos felépités(i kést (ide értve a cserélhet6 lapkasokat is, ahol
értelemszerlien az élkdr nem véltozé tényez6, de az élkialakitas
még tovabbra is egyenes). De a legfontosabb a gyémantszerszamok
esetében az a magabiztossag, amit nydjtanak. El6veszi az ember,
befogatja a gépbe és dolgozik... Es még mindig...

Az ITATOOLS egy lengyel fejleszts- és gyartocég. Erdekelt, hogy
mit tudnak a szerszamaik, ezért a Kentech Kft. jovoltabdl ki is
élhettem ez irdny térekvéseimet. Mivel korabban is hasznéltam
gyémant mardoszerszamokat, nem igazan volt kétségem, de a
kapott szerszam tébb szempontbdl is izgalmas. A gyémantlapkak
két sorban helyezkednek el. Az egyik sor harom, mig a masik két
élt tartalmaz. A talpél forrasztott kemény fémlapkak. A szerszam
kialakitasa lehetévé teszi, hogy 18 és 45 mm vastagsagu felllet-
boritott anyagokat marjunk vele kipattogz6das nélkul. A lapkak
ugyanis az alapanyag kdzepe felé mutatnak. Vagyis a forgacsolasi
er6k ered6je nem parhuzamos a lap sikjaval. A szerszam kialaki-
tasa példas. Az élek l1ézerrel élezettek és a hatlap is specialisan
lett kialakitva. A szerszamtest szaran a legfontosabb paraméterek

ITM TOOLS gyémant marokés 12 mm-es

élkorrel és 45 mm-es munkahosszal.

ELOKESZULETEK

A sablon megléte sziikséges, de
nem elégséges feltétele a sikeres
m(iveleteknek. Kelleni fog egy olyan
fels6maro, amely teljesitményben,
szerszambefogadasban alkalmas
egy minimum 12 mm atmérgjd
marészerszammal dolgozni, s
egy 30 milliméteres masologydir(it
is fogadni. Az elszivas sem méa-
sodlagos. Teljesitményben 2 kW
kérnyéki gép a javasolt, konstans
elektronikaval. Jelen bemutatoban
egy 21 éves Makita 3216 C gép
volt az alany, de lehetéség lett
volna tovabbi harom masik gép
alkalmazaséara. A magam részérdl
kivancsi voltam, hogy az adott
szerszammal és alapanyaggal
hogyan birkézik meg a mult évezred
egyik ikonikus gépe.

is megtalalhatok, de még QR-kodot is talalunk.

Harom él elhelyezkedése. Jol latszik A szerszam masik oldalan elhelyez-

a ,terelés iranya”. kedé élek.
A MAROSZERSZAM
KIVALASZTASA

A marészerszam kivalasztasa mar
tobb vitat is kivélthat. Jellemz8en
forrasztott kemény fémlapkas ma-
rokat preferalnak. A tapasztalat
azt mutatja, hogy egy prémium
kategorias szerszam esetébenis az
éltartéssadg meredeken csokken, a

Talpél-kialakitas. A szerszamtesten minden sziikséges

informéacio fellelheté gravirozva.
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Utk6z6k elhelyezése a ,,C” és a ,H60"-as
poziciéba, 600 mm-es munkalap profilol-

dali marasahoz.

atompa szerszam megnovekedett
forgacsolasi erét jelent, ami pedig
teljesitményfelvételt is nével. Pont
itt a probléma, hogy sokszor azért
vasarolunk ,bitang nagy” marogépet,
mert kell a teljesitmény. Amiaz élet-
len szerszambdl kdvetkezik. De miért
nem élezik meg a szerszamokat?
- hangozhat a kérdés. Mert akkor
az élkoratmérd is csokken, s vele
egylitt az illesztés pontossaga is.

INTELMEK

Miel6tt nekiallnank a munkalapok

marasanak, par fontos dolgot ér-

demes tisztazni:

m A sablonon Iévé furatok tébb
lehetséges mliveletet tesznek
lehetévé, ezért a jelzéseket
figyelmesen kdvessik.

® A rovid oldal marasandl to-
rekedni kell, hogy a sablon a
leesé fellleten is tAmaszkod-
jon, ellenkezé esetben nem
lesz meréleges a maras. Ez azt
is jelenti, hogy szabaszatnal

célszerd minimum 30 mm ra-
hagyéassal dolgozni. Természe-
tesen a leesd darabbal torténé
hézagolas is m(ikodik, de ez az
esetek tobbségében tobbet ront
a helyzeten, mint hasznal.

m Csak a marast kdvetéen vagjuk
pontos hosszra a munkalapot.
LU” és ,G” vonalvezetésnél foko-
zott 6vatossagra van sziikség a
pontos méret kialakitasa miatt.

= Mivel a marast balrdl jobbra
végezziik minden esetben (for-
gacsolasi irannyal ellentétes
el6tolds), ezért hol a munkalap
szinérdl, hol pedig a fonakjarél
kell a marast végezni. Ellen-
kez8 esetben a dekorlemezt
kiszabhatja a marokés.

= A sablon mindkét vezetdélétol
9 mm-re lesz a maras vonala
(FK 650-es sablon 12-es atmé-
réjd szerszammal).

m Az illesztést a profilozott élen
végezziik els6ként.

A SABLON HASZNALATA

A marésablon 420—650 mm széles
munkalapok illesztésére alkalmas.
90° és 45° kotések, kerekitések,
~kutyacsontok” sillyesztéséhez.
A sablonon t6bb jelzett pozicionalé
furat talalhat6. A profilozott élhez

kell el6szor ezeket bedllitani. Ez
egyszerd, mivel minden esetben
a ,C” pozicidkat valasztjuk. A har-
madik itkéz6 a munkalap fal fel6li
oldalahoz keril. Ezek ,H” jelzést
kaptak és 6t pozicié kozul valaszt-
hatunk a munkalap szélességének
megfeleléen.

Jelen esetben 600-as standard
munkalap volt az alany, igy ide
kerlilt az tkdzd (H60). Ezek utan
a munkalapra kell régziteni a sab-
lont. Ehhez normal pillanatszoritét
hasznalhatunk. Arra kell vigyazni,
hogy a mar6gép talpa ne Uitk6zzon
a szorito6 fejének.

Nyugodt szivvel lehet 2—3 Iépcs6ben
elvégezni a marasi mlveletet, nem
kell egy menetben.

A munkalap élének marasa is az
Utk6z6k elhelyezésével kezdddik.
Ilyenkor a ,B” furatokba kell az
Utkoz6ket bepattintani.

Sajnos, a furatok viszonylagos
kdzelsége miatt egy nagyobb
winklivel ajanlott a derékszog
ellen6rzése. A képen jél latszik,
hogy a sablon teljesen ratakar
a munkalapra a jobb oldalon.
Erre a mar emlitett, sikra mer6-
leges maras miatt van szikség.
A rogzitést kdvetéen nincs mas
dolgunk, mint elvégezni a marést.
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A fal fel6li (tkbztetéshez tobb lehet6ség koziil valaszthatunk.




Fonakrdl térténé maras.

Elrél torténik az ltkoztetés.

Mivel a sablon aszimmetrikus, a
szoritok elhelyezésénél nagyobb
a szabadsagfokunk.

A FALAK RITKAN
DEREKSZOGUEK...

A sablonnal lehet6ség van a kor-
rekciéra abban az esetben, ha a fal
nem derékszogl. 3 fokig van erre
lehet6séglink. A szdget ajanlatos
ugy meghatarozni, hogy a pult ma-
gassagaban elhelyeziink két hosszu
vizmértéket, vagy Oleslécet (esetleg

Hibéatlan kontdr.

Tokéletes illesztés.

meril6flrész vezet6sinjét), majd
egy szégmasoldval felvesszik a
szoget. A hosszl vizmértékre azért
van szilkség, hatha a falban is van
egyenetlenség, gorbeség, hupni,
vagy egyéb huncutsagok. Persze
az is megoldas, hogy a marasra
kijeldlt munkalapot a pultra fektetjuk,
majd arrarahelyezziik a mar lemart
alkatrészt. A maras vonalat atrajzol-
juk a marand6 munkalapra. Fényes
vagy félias munkalap esetében egy
maszkoldszalagot is ragasszunk fel,
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mert afilcen kivil mas nem fog nyo-
mot hagyni. A profilmart munkalapot
nyugodtan félretehetjik, csak a révid
oldallal kell dolgoznunk.

Az eljaras lényege, hogy nem a
profilos oldalrél torténik az titkdz-
tetés, hanem a fal fel8li oldaltdl.
Ehhez azonban a korrekciés Utko-
z6t fel kell szerelni. A ,B” furatokba
helyezzik el az tkdz6ket, majd
helyezzik a munkalapra. Ezt kéve-
téen a korrekciés Utkdz6t agy kell
felszerelni, hogy annak sarka az
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Relativ (litkbztetés beallitasa.

elméleti marasi vonalhoz érjen. Ez
9 mm-re van a sablon konturjatol.
Ezutan a kijeldlt helyre helyezziik
a sablont ugy, hogy a hatsé Utko-
z6t hasznaljuk (az acélutkdz6k
ilyenkor mar nem kellenek). R6g-
zitjuk a sablont, majd leszereljiuk
a korrekcios utkdz6t, nehogy
elmarjuk a nagy réviletben. Es
jéhet a maras. Prébaillesztéssel
ellen8rizzik a munkat.

Osszehtzaté fészkének marasa ,D”

pozicioban.

Ez a mddszer azért célravezett,
mivel nem kell a szdgfelezéssel baj-
|6dni. Egyediil a profilrél mart lapot
kell hosszabban végigmarni, ha nyit
a fal, mivel a sarokban akkora lehet
az anyaghiany, amit mar a konyhai
héatfal nem feltétlenul fog eltakarni.

MEG NINCS VEGE
Az utolsé mivelet a mechanikai 6sz-
szekottetés létrehozasa. Ez tobbféle

A kész fészek a munkalap-6sszehtizé

fogadasara.

Probaillesztés. Jol latszik a derékszégtol

valo eltérés és az illesztés pontossaga.

maddszerrel térténhet, jelen esetben
ahagyomanyos ,kutyacsontos” meg-
oldas létrehozasat kdvetjuk nyomon.
Ebben az esetben is az ltkozteté-
seken mulik a siker. Az Utkdztetés
torténjen a fél feldli oldalrol. Valaszt-
hatunk, hogy révid, vagy hosszu
kutyacsontot (munkalap-6sszehz6
vasalatot) szeretnénk alkalmazni. A
hosszuhoz a ,D”, a révidebbhez a
,d” furatokat hasznaljuk.
Megoszlanak a vélemények, hogy
két, vagy harom fészket marjunk. En
a harmat preferalom 600-630-as
munkalapoknal. Fontos a mélység
beallitasa. Ez 20-25 mm legyen.
El6bbi 28-as, utdbbi 36-0s munka-
lapvastagsag esetében. A maras me-
nete egyszer(, az ITM szerszdmmal
egy menethen 20-as fogasvétellel
pillanatok alatt megtortént.

A marésok utan az élbe pér pozi-
cionalé marast kell késziteni, hogy
a sikok passzoljanak. Ezt minden
esetben a munkalapok szinérél vé-
gezzik. Ez lehet lamellékotés, vagy
akar domind is. A mennyiség tekin-
tetében harom-négy idegencsap a
minimum, kotéstipustdl fliggben.

VEGSO MUVELET
A szaraz probat kdvet6en kdvetke-
zik a végleges 6sszeszerelés, mely-



Applikatorral felszerelt tdmitéanyag.
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Az ,E, D" és ,E, C” pozicidkkal egy kellemes ivet adhatunk a munkalapok végeinek.

hez a munkalapok tomitettségét is
biztositani kell. Ehhez a standard
neutrdlis szilikon nem alkalmas,
mert id6vel elvalik és behatolasi
pontot szolgaltat a nedvességnek.
Ez a pult id6 el6tti tonkremenetelét
eredményezi. Direkt erre a célra
Iéteznek megfeleld, applikatorral
is ellatott tomit6k. Ezt kbzvetlenil

kell feljuttatni az egyik mart felu-
let oldalara. Az dsszeszerelést
kovet6en az illesztési vonalat
ablaktisztitoval fajjuk le, majd egy
szilikonlehtzéval a kitiremkedd
masszat tavolitsuk el. Vigyazat,
a massza meég a szoritds utan
ismét kibuggyanhat, igaz, kisebb
mértékben!
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Megjegyzem, lattam olyan megol-
dast is, ahol autékarosszéria-tomi-
tével dolgoztak. Paran eskisznek
erre a megoldasra, jdmagam még
nem probaltam. lgaz, jellemz8en
harom szinben érhetbk el (a fehér,
szirke, fekete nagyban hatraltatja
egy pirosas munkalap illesztését).

EXTRAK

A sablonnal 45 fokos pultok is illeszt-
hetdk, a metodika hasonld, csupan
annyi a kilénbség, hogy 2x2 marast
kell végeznunk. llyen esetben a ,,G”
és két ,C” furatot kell alkalmazni,
illetve nem art egy el6szabaszatot
végezni, 45 fokban a kbztes pulton.
Sablonunk alkalmas kerekitésre és
45 fokos maras elkészitésére is.

OSSZEFOGLALAS

Az FK-sablon alkalmazasa pontos,
biztonsagos és termelékeny munkéat
tesz lehet6vé. F6leg azokban a szi-
tuécidkban nélkilozhetetlen, amikor
helyszini szerelés soran tudjuk csak
kivitelezni a munkalapok illesztését.
A cikk részben azért készilt, hogy
azokat a kérdéseket megvalaszoljuk,
melyek az ilyen, vagy hasonlé sablo-
nokkal kapcsolatban felmerilnek. A
masik ok, hogy akik nem heti szinten
szerelnek 6ssze konyhékat, azoknal
nem feltétlenil megy rutinbél a mad-
velet. A sablon anyaga erds, vizallo,
kdnnyen tisztithat6. A masology(irdi
miatt szinte esélytelen a sablon
véletlen rongalasa a maroszerszam
altal. Egyedil az acélitkézdkre kell
odafigyelni, nehogy kemény felliletre
zuhanjanak. Egy padléburkolaton
sérilést okozhatnak, illetve az titkdzd
sarkai és a csapja is sériilhet. A sab-
lonbdl szerencsére nem tud kiesni,

mivel eztaz 0" gy(irlik meggatoljak. m

Kb6szbnjik a Kentech Kift.
egylittmikodését.




