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A ragasztas kézi és gépi eszkozei

NYOMOS ERVEK

T.N.

v

A faiparban a ragasz-
tas technoldgidjanak
alapeszkozei - kézmd-
ves szakmarol lévén szo
- egyszerUek: gyalult
fa, a ragaszto felhorda-
sahoz szlikséges ecset
vagy kefe, az 0sszeszo-
ritdshoz szlikséges
szoritdk, és a ragaszto.
Manapsag a helyzet
azonban ennél joval ar-
nyaltabb.

A véllalkozasok dontd tébbsége
versenyhelyzetben kénytelen ter-
melni: azaz a szakmailag elvart
szinvonald munka mellé a haté-
konyan kihasznalt munkaidék, a
feladatra raforditott energiak is
nagyban szamitanak. A gépesités
segithet aragasztas, vagyis a tab-
lasitas, tombdosités, hossztoldas
feladatait is hatékonyan elvégezni.
Alapvet6en harom csoportba
sorolhaték a ragasztas techno-
ragasztéanyag el6készitésével
foglalkoz6 gépek, a felhordas

gépei, valamint a ragasztandé
fellleteket dsszeszoritd prések.
Ezeket tekintjik most at.

A RAGASZTOANYAG-
ELOKESZITES GEPEI

A ragaszték tipusaiknak és
Osszetételiknek megfelel6en
kivanhatnak felmelegitést, all-
hatnak tobb komponensbdl, és a
bennik lévé szarazanyag-tarta-
lomnak is egyenletesen kell elke-
verednie az eredményes kotéshez.
A viz- vagy g6ztoltés, ketté
fali kever6edények biztositjak a
ragaszté megfelel6 h6mérsékletét.
Aragaszté homogén, egységes alla-
gat keverGlapéatok, kever6keretek
vagy kever6csigak szolgaltatjak a
kever6gépekben.

Bér a fenti feladatok sziikségesek,
ezeket a gépeket a nagylzemi
gyartas teheti koltséghatékony-
ny&. Emellett a kereskedelemben
kaphat6 faragaszték tébbsége egy
komponensben, széles felhaszna-
lasi terlletre készul.

A FELHORDAS

ESZKOZEI, GEPEI

A kézi felhordas segit az optimalis
ragasztémennyiség egyenletes
eloszlatasaban, viszonylag gyors
az el6készileti id6, és a szer-
szamok tisztitdsa, elmoséasa is.
Hatranya a lassu felhordés, féleg
abbdl a szempontbo6l nézve, ami-
kor a tablasitas-tombdosités nagy
kiterjedés(i vagy deltapréseken
torténik. Szerszamai a sorte-
ecseten és a spatulan kivil a kézi

ragasztofelhorddk. Ez utébbiak
ragasztotartallyal, kilénbdz6 fel-
hordasi szélességben késziilnek,
aragasztohoz igazodva cserélhetd
gumi- vagy szivacshengerrel.

AZ OSSZESZORITAS
SZERSZAMAI

A j0l bevalt kézi szoritdk nélkiloz-
hetetlenek: sok esetben az egyetlen
megoldast nyujtjak a mihelyben,
vagy az adott munkadarab eseté-
ben. A hagyoméanyos csavarorsos
pillanatszoritokat, valamint az
egykezes gyorsszoritokat minden
helyzetben tudjuk alkalmazni.
Tipikus példai annak, hogyha egy
szerszamot koriltekintéen vaséaro-
lunk, megfeleléen hasznalunk és
karbantartunk, egy egész életutat
végigkisérnek.

Az dsszeszoritas gépesitett val-
tozatai a présgépek. Jellemzgjik,
hogy nagy fellleten viszonylag

Kézi, hengeres ragasztéfelhordd



Kézi szoriték

Szorité tablasitas

egyenletes nyomast hoznak létre.
Léteznek tablasitasra, tombositésre,
keretszoritasra, valamint hossztol-
dasra alkalmas tipusok, bizonyos
feladatoknéal ezek kombinalasara is
van lehet6ség. Megkulénbdztetlink
kézi beadagolasu préseket, valamint
részben/egészben automatizalt
gépsorokat. Munkafellletik lehet
egytablas, valamint egy kézponti
tengely korl elforgathatd, haromol-
dall deltaprés. A keretszoritd prések
kulonb6zé méretl ajtok, ablakok
és egyeb keretek dsszedllitdsara
alkalmasak. Hossztold6 prések
pedig a rovidebb, altalaban lees6
faanyagokbdl allitanak el6 kivant
hosszuséagu frizeket.

A présgépek a szoritéer6 kifejtése
alapjan kézi er6vel mikodtetett,

hidraulikus vagy pneumatikus
kivitelliek lehetnek.

CSAVARORSOS PRESEK
Val6jaban ez is kézi szo-
ritdé, egy nagy allvanyos
kivitelben. Els6sorban
tdblasitdsra alkalmas.
Az als6 pofékkal lehet a
kivant tablaszélességet
pozicionalni, a fels6 pofa
magasségallitdséara nincs
lehet6ség. A pofakat tarté
figg6leges oszlopok a
tartékeret fels6 gerenda-
jan csapagyon gurulva,
kénnyedén, egymastaol
flggetlendl allithatéak. A
szembeszoriték szintén
mozgathatok, mikédte-

Csavarorsos prés

tésik ugyancsak csavarorsoés. A
keretszerkezet befoglalé mérete
a kereskedelemben kaphaté tab-
laméretek tobbségéhez igazodik.

HIDRAULIKUS PRESEK
Zartrendszerben keringetett hidrau-
likaolaj nyomasa fejti ki a nyomoerét
a munkahengereken keresztul.
Harom valtozata ismert. Az elsd
esetben a hengereket egyenként,
kézi pumpélassal mdkaodtetjuk. A
masik esetben egy kdzponti helyen,
szintén kézi hajtassal torténik a
hengerekre iranyitott nyomaoerd
meghatarozasa. Itt a pumpa olda-
lan taladlhaté nyomasszabalyozo
(hatarol6) szelep szolgal a munka-
hengerek maximalis nyomasanak
a bedllitdsara. Mindkét valtozatra
jellemzd, hogy kils6 energiaforrast
nem igényelnek, konny( kézi er6
sziikséges csak hozza, amellyel
hatalmas er6t lehet Iétrehozni
(gondoljunk példaul a hidraulikus
autéemelbkre).

A harmadik valtozatban elektromos
energiaval forgatott szivattyaval,
kézzel vezérelt hidraulikus szele-
pekkel térténik a nyomaskiosztés.
A beallitott nyomasérték félé nem
lehet felnyomni a hengerekbe a
nyomast. Ez utébbi dragabb kivitel.
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Anyomoer6 160 bar olajnyomas mel-

lett 20 000 N — mindharom esetben.

Tablasitasra, tombdsitésre, keret-

szoritasra, valamint hossztoldasra

is alkalmasak.

Akivalasztas soran a kivant befog-

lalo méret mellett ezekre érdemes

még figyelni:

m Fugg6leges gerendak szama?
A szoritéer6k egyenletes
eloszlatadsaban van szerepik.

m Szembeszoritok szama,
mikodtetése?

m Késbbbi lehet6ség a gép
tébbszorbzésére a meglévé
hidraulikus tapegység mellett?

m |gény szerinti egyedi méretre
rendelhet6?

PNEUMATIKUS PRESEK

A pneumatikus prések is m(ikéd-
tethet6k tablasito, tdmbdositd,
hossztoldé, ill. keretszoritd prés-
ként, amelyhez kompresszorral
el6allitott levegd sziikséges. A prés
nyomoereje ezek esetében, 4 bar
leveg6nyomés esetén hozzave-
t6legesen 2000 N. A kozel 8 bar

Elektronikus hidraulikus tablasité

maximalis nyomas

mellett kb. 4000 N.

Elénye, hogy a leveg6-

nyomashoz sziikséges

kompresszor min-
den asztalostzem-
ben megtalalhaté.

Hatranya a kisebb

nyomoeré.

Beruhé&zas el6tt ezekre

érdemes figyelni:

m A szerkezet a vas-
tagabb lamellak
tdmbaositésére
megfelel§ erét
tud-e kifejteni?

» Mekkora a nyomo-
hengerek szama,
|6kethossza?

= A nyomasszabalyozé rendel-
kezik-e biztonsagi szeleppel?

m Rendelhetd-e igény szerinti
egyedi méretre?

Hossztoldd

OPTIMALIZALO HOSSZTOLDOK,
HIBAKIEJTESSEL

Az optimalizalé gép alkalmas a
beprogramozott feladatok mentén
elvégezni a kdvetke-
z6ket: behelyezett
flrészaru hossz-
mérése; elsd és
hats6é vég vagas;
betaplalt méret(ek)
szerinti darabolés;
csomokiejtés kré-
tajel vagy szken-
nelés alapjan; a
kulonb6z6 félkész
termékek zsebes
osztalyozasa; hul-
ladék anyag kigy(ij-
tése.

A behelyezett,
méretre vagott
flrészaru fogazat-
készitése toldas-
hoz; ragaszt6zas;
préselés ttemprés/
egyszintes vég-

prés/kétszintes végprés alapjan;
a kulénbozd késztermékek zsebes
osztalyozasa. Maga a préselés
2-3 mm-etvesz igénybe, akész aru
utana mar csak ,pihen” az 6nzaré
fogazasnak kdszoénhetéen.
Teljesitményiik a kistizemi 4-5
m/perc anyagmozgatasi sebes-
ségtdél a 20 m/perc teljesitményd
nagyipari berendezésig ter-
jedhet, félautomatikus kivitel-
t6l a teljesen automatizaltig.
Gyalult vagy gyalulatlan darabok
toldasara is alkalmasak, fenyd
és keménylombos alapanyaghoz
egyarant.

Tablasitott faanyagokra, szerkezeti
épitéanyagokra az igény egyre
inkdbb novekszik. Rdadasul a
draga fa alapanyagok nagyon is
szlkségessé teszik a maradék és
hulladék |écek, deszkdk haszno-
sitasat, dsszepréselését, mellyel
megfeleld méretld, ugyanakkor
min6ségi alapanyagokat lehet ismét
el6allitani. m

K6szdénjuk a kézrem(ikodést Kiss
Miklés és Kovacs Istvan gépgyar-
téknak.



