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TOLDASOK ES LAPMEREVITESEK KESZITESE

TOLDASOK ES LAPMEREVITESEK KESZITESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy Faipari Vallalkozas tulajdonosa. Az egyik iskola a rajzoktatashoz 100 db. rajztabla
elkészitését rendelte meg Ontdl a szabvany méretekkel. On a rajztablat akarja elkésziteni.
De hogyan? Tanulmdanyozza 4t az aldbbi ismereteket, és tervezze meg a gyartds

2008/03/06

1. dbra. Rajztabla’

Mottd: Az é16 fa a Fold tideje, feleslegesen ne vagd ki a fat, feldolgozaskor tisztelettel banj
vele!

1 Forrds: sajat
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Barmely faipari terméket megnézzik, tobbségiknél taldlunk lapalkatrészeket. llyen a
konyhai ul6ke lapja, az asztal lapja, a szekrény korpusz (szekrénytest) alkatrészei: oldalai,
tetélap, fenéklap, polcok, hatfal, és sok esetben az ajtok is, és ezeken kivill még sok egyéb
faipari termék.

A butorok kilonféle alapszerkezet( alkatrészekbdl tevédnek 6ssze.
Alapszerkezetek fajtai:

- Lapszerkezetek

- Keretszerkezetek

- Kavaszerkezetek

- Allvanyszerkezetek.

1. Lapszerkezetek
A lapszerkezetek sokfélék lehetnek, kiilonféle anyagokbél késziilhetnek.
Lapszerkezetek fajtai:

- Toémorlap
e Flrészarubdl szélesit6 toldassal
e Agglomeralt anyagokbél: faforgacslap, pozdorjalap, farostlemez
e Lapanyagokbdl: bitorlap (lécbetétes—, furnérbetétes butorlap), rétegelt lemez
- Ureges lap
o Keretszerkezeti lap lemezelve
o Egyoldalt lemezelt lapszerkezet
o Kétoldalt lemezelt lapszerkezet
- Keretbetétes lapszerkezet

A butorok alkatrészeit kilonféle fakotések fogjak dssze.

A fakotés a faipari termék azon legfontosabb alapeleme, amely a termék alkatrészeit oldhaté
(csavarozas), vagy oldhatatlan (ragasztas) kotéssel egyesiti miikod6képes szerkezetté.

Fakotések fajtai:

- Toldasok
o Szélesito
o  Egyenes élillesztés
o Egyenes élillesztés aljazassal
o Egyenes élillesztés sajatcsappal
o Egyenes élillesztés idegencsappal
o Egyenes élillesztés koldokcsappal
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o  Fésls marasu illesztés
e Hosszabbité
o Butuillesztés
o Ralapolasok
o Hosszabbité toldasok sajat és idegen csappal
o Horogrovasok
- Keretkotések
- Kavakotések
- Allvanykotések

Szélesits toldasok

A faipari termékek tébbsége rendelkezik nagyobb méreti sik tomorfa lapokkal (pl. asztallap,
munkalapok, ajtébetét, fal- és mennyezetburkolatok, gyuroétablak, stb.). A faanyag
nedvességvaltozas miatti alakvaltozdsa a lapanyag deformadlédasat eredményezi, ezért a
deformalédas megakaddlyozdsa miatt a flrészarut szét kell szeletelni, és a lapokat tébb
keskeny anyag szélességi toldasaval kell kialakitani.

A tomorfa lapok készitésénél figyelembe kell venni a fa szoveti szerkezetét, anatOmiai
iranyait, alak- és méretvaltozasainak varhaté mértékét, ezért az alkatrészeket megfelel6en
ossze kell forgatni.

Lapalkatrész 6sszeforgatasa sugarmetszésii anyagbdl:

A lapalkatrész legkisebb alakvaltozasat a sugarmetszési deszka felhasznaldsaval érjik el, itt
a szélesité toldasanal a geszthez gesztet, a szijacshoz a szijacsot kell illeszteni!

2. dbra. Sugdrmetszésu anyag osszeforgatdsa?

Lapalkatrész d6sszeforgatasa hirmetszési anyagbol:

- Kis lapokndl: a jobb oldalakat egy oldalra forgatjuk, igy a lap az igénybevételeknek
jobban ellendll: 1épcs6é jardlap, munkalap (viszont az alakvaltozast meg kell
akadalyozni - kavahoz erGsités, rogzités, stb.)

2 Varga Péter: Faipari szakmai és gépismeret, Mliszaki Konyvkiadé 1999.
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3. dbra. Hurmetszésd anyag egyirdnyu osszeforgatdsa’

- Nagy lapokndl: A jobb és a bal oldalakat felvaltva forgatjuk, igy viszonylag siklapot
kapunk (szekrényoldal).

2008/02/07

4. dbra. Hurmetszésu anyag vdltott irdnyu 6sszeforgatdsa?

Egyenes él( illesztés:

Ez a legegyszerlibb és a leggyakoribb szélesit6 toldas. A deszkak élei a lapjukkal
derékszogben allnak. Az illesztett éleket 6sszeragasztjuk. A lap teherviselése a ragasztott
feliilet nagysagatél fiigg.

7

Az egyenes élillesztésli lapalkatrész készitési lehet8ségei:

- Kézi technolégiaval
- Kisgépekkel
- Gépi technolégiaval

Az egyenes élillesztés(i lapalkatrész készitésének kézi technolégidja
Miiveleti sorrend:

- Informaciok gytjtése, a miiszaki dokumentacié attanulmanyozasa

3 Varga Péter: Faipari szakmai és gépismeret, Mliszaki Konyvkiadé 1999.
4 Forras: sajat

4
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- Anyagkivalasztds: méret és minéség szerint, a szabasjegyzék alapjan. A termék
lathaté részére, és a nagy igénybevételnek kitett alkatrészek részére mindig a
legjobb, legtisztabb, egyenes rostl, gocsmentes, repedésmentes faanyagot
valasztunk ki.

e A faanyag szaraz legyen, nedvességtartalma:
o Lakasba kertil6 alkatrésznél: 8-12%,
o Szabadba keriil6 alkatrésznél: 14-15%.

- El6rajzolds: szélezett fenyé faanyag jobb oldalara, mert a bal oldalan jol felfekszik a
gyalupadra, szélezetlen lombos faanyag esetén a bal oldalara, mert ott lathaté a
kérgen bellili hasznalhaté faanyag. A méreteket a pontos méret eléréséhez sziikséges
rdhagyassal (hosszirdnyban 1m alatt 5mm, szélesség és vastagsagban 3-5mm)
rajzoljuk fel.

e Az el6rajzolas célja:
o a gazdasagos anyagfelhasznalds (Az anyagveszteség értékei: fenyo
flrészaru esetén 20-40 %, lombos flirészaru esetén 30-60-100%)
o és a fahibak, gocsok kiejtése.
e Szerszamai:
o mérGeszkozok,
o rajzeszkozok.

5. dbra. Firészdru berajzoldsa szélezéshezs

5 Forrds: sajat
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6. dbra. Hosszu anyag berajzoldsa szabdshozt

- Fdrészaru darabolasa (a darabolas a fa rostirdnyara mer6leges flirészelés): ezzel az
alkatrészek hosszusagi mérete alakithaté ki. A darabolas megkezdése el6tt nagyon
fontos a munkadarabot biztonsagosan rogziteni a gyalupadban. Hosszl anyag padra
felfektetve darabolhaté.

e Szerszama: keretes flirész
o Fogmagassag: 3mm
o B =60°,
o & =100°

7. dbra. Darabolo firészfogalak”

8. dbra. Firészaru daraboldsaé

6 Forras: sajat

7 Forras: sajat
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- Flrészaru rostiranyu flrészelése: szélezés, hasitas, szeletelés. A szélezés a flirészaru
kérges részének eltavolitasa flirészeléssel, a hasitdssal a munkadarabot
szélességben, vagy vastagsagban kettéflirészelik, szeletel6 vagas a rostokkal
parhuzamosan végzett tobbszoros flirészelés.

e Szerszama: keretes hasité flrész
e Fogmagassag: 3mm

e B =600

e & =280°

9. dbra. Hasito firészfogalak?®

10. dbra. Furészdru szélezésel?

8 Forras: sajat
9 Forras: sajat

10 Forras: sajat
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11. dabra. Szélezés befejezése’’

12. abra. Furészdru hasitdsa’?

A hosszll anyag szeletelése: berajzolas utan pillanatszoritéval rogzitjik az anyagot,
bedllitjuk a flirészt, majd fel-le mozgatva flrészeliink, figyelve a flrész fliggdleges
tartasdara, valamint a vonalon kiviili vezetésére.

11 Forras: sajat

12 Forras: sajat
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13. dbra. Hosszu anyag szeletelése’?

- Osszeforgatas (lapképzés): Az anyagokat 6ssze kell forgatni, majd 6sszejelélni egy
haromszoggel a tablasitas el6tt, nehogy a ragasztéfelvitel sordn osszekeverjik az
egyes darabokat. A hdromszo6g cslcsa jelenti a teriték elsd, az alapja pedig az utolsé
darabjat. Az anyagok szamozasa tobb teriték egyidejii készitésekor fontos.

14. dbra. Deszkdk osszeforgatdsa’+

13 Forras: sajat

14 Forras: sajat
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15. dbra. Osszejelélés’s

- Elmegmunkalds: Szerszama: ereszt6 gyalu, nagyolé gyalu. A szakszeriien
Osszeforgatott és Osszejelolt lap széls6 darabjat - a gyalupad mellsé kocsijaba
csavarral beszoritjuk. Ha a deszka hosszl, azt padszolgaval alatamasztjuk. A
munkadarab élét el6szor nagyold gyaluval meggyaluljuk, majd ereszté gyaluval sikba
és egyenesbe munkaljuk Ggy, hogy a szerszam j6 felfekvését a gyalutalp ala szoritott
vezet6léccel biztositjuk.

16. dbra. Elgyalulds nagyold gyaluval’é

15 Forras: sajat
16 Forras: sajat

10
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17. dbra. Elgyalulds ereszté gyaluval'”

A megmunkalt feluletek illeszkedését szemmértékkel, padléccel, vagy a két illesztett feliilet
egymasra helyezésével ellenérizziik.

18. dbra. Elellendrzés lécekkel szemmértékkel’d

A tovabbi elemek élillesztésekor a fenti sorrendet kovetjik.
- Aragasztas miveletei

Az illesztet éleket glutinenyvvel, kazeinenyvvel, vagy miligyantaval ragasztjuk oOssze. A
ragasztdanyag megvalasztasa féleg a felhasznalasi teriilettél és a miihely hémérsékletétdl
flgg.

17 Forras: sajat

18 Forras: sajat

11
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Az el6készitett ragasztéanyagot kefével vagy ecsettel vissziik fel az el6z6leg 6sszerakott
elemek élére. A két szélsé darabot alulra tessziik és az egyik él megkenése utan a folottik
levé darabokat megforditjuk magunk felé, és azokat is bekenjiuk ragasztoval.

19. dbra. Ragasztoanyag elokészitése’?

Csak annyi ragasztét visziink fel az élekre, amennyi a jo ragasztishoz elegendd. A

szlikségesnél kevesebb, vagy a tul gyenge ragaszté nem hoz létre megfelel6 ragasztasi
kotést.

20. dbra. Ragasztoanyag felvitele?0

Glutinenyv alkalmazasakor hideg id6ben célszer(i az éleket el6z6leg gyengén felmelegiteni.

- Berakas szoritoba

19 Forras: sajat
20 Forras: sajat

12
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A szoritoba valé behelyezést a lap 0sszejelolése szerint végezziik. A szoritas lehet ék, vagy
csavarorso segitségével. A szoritas ideje a ragasztéanyag kotési idejétdl figg.

21. dbra. Ekes szoritoba helyezés?!

22. dbra. Kiékelés??

Szoritaskor a lap éleit egy vonalba, és a lapot szintbe kell allitani. Az 6sszeszoritast a
ragasztéanyag megkotéséig a megvalasztott szoritéban (pl. ékes szoritd) végezzik. A
szoritébakbol valé kiszedés utan a lapanyagot pihentetjiik (8-24 6rat).

- Pontos méretre munkalas
e A ragaszté megkotése utan a munkadarab pontos méretre alakitdsa az egy
darabbol késziilt alkatrész megmunkalasahoz hasonlé.
e El6szor a lap jobb oldalat gyaluljuk sikba nagyol6- és ereszté gyaluval.

21 Forras: sajat

22 Forras: sajat

13



TOLDASOK ES LAPMEREVITESEK KESZITESE

e Ezutan a lap éleit munkaljuk meg hosszlUsagi és szélességi méretre
alakitassal.

e A biti gyalulasakor vigyazni kell, hogy a szélek ki ne szakadjanak (két
végérdl a kozép felé gyalulunk).

e A vastagsagi méretet parhuzamvonoval jeloljik koérbe a lap élein, a folosleges
anyagot nagyolé gyaluval leforgacsoljuk, és a feliiletet hasonléan a jobb oldal
megmunkalasahoz alakitjuk ki.

7

Az egyenes élillesztés(i lapalkatrész készitésének technoldgidja kisgépekkel, helyhez koétott
gépekkel

A gyartasi miveletek azonosak a kézi technolégia miiveleteivel, csupdn a megmunkalasi
eszkdzok masok.

- Alkatrészek szabdsa gépekkel

23. dbra. 5zélezés kézi korfirészgéppel?3

Hosszu vezetévonalzé segitségével a billenéburas kézi kérflirészgéppel még a 85mm vastag
pallo is szélezhetd.

23 FESTOOL Katalégus 2003/2004, 61. oldal

14
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24. dbra. Szélezés asztalos szalagfirészgépen??

Szélezés asztalos szalagflirészgépen: a szélezés a rosttal parhuzamos vagas, feladata a
kéregrész eltavolitasa, és egy egyenes bazisoldal kialakitasa. Egyesével kell a felrajzolast a jo
anyagkihozatal miatt elvégezni. A faanyag bal oldalara rajzoljuk fel a vagas vonalat egy
egyenes fémvonalzéval. A vezetévonalzét leszereljiik az asztalrol, és a vagast a rajz vonalan
kiviil, kézzel vezetve és elGtolva végezziik el.

25. dbra. Hasitds asztalos szalagfiirészgépen?s

Hasitds, szeletelés asztalos szalagflirészgépen: ez a mivelet is a rosttal parhuzamos vagas,
feladata a leszélezett flirészarubdl a lehet6 legtobb hibatlan alkatrész kiszabasa. A szélezés
és a hasitas azonos jellegl flrészelési technoldgia, ezért a gép bedllitasa is hasonlé. Kis
darabszdm esetén, vagy kilonbozé szélességl alkatrészeknél el6rajzolds utan
vezetdévonalzé nélkil, de nagyobb széria esetén vezetévonalzé segitségével szeletellink. A
szélezett, flirészelt élt célszer(i el6tte leegyengetni, igy sima és egyenes fellletet kapunk.

24 Forras: sajat

25 Forras: sajat

15
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Koérflirészgépen a rostirdnyl vagast (a mar leszélezett flirészarubdl megfelelé szélességii
alkatrészt flirészeliink) vezeté vonalzé mellett végezziik. Ha széles alkatrészt készitlink, és a
kezilink biztonsagosan elfér a korflirész mellett, akkor egyenletesen attoljuk az anyagot.

Keskenyebb anyagot vezetévonalzo mellett toléfa segitségével szeleteliink. A szeletelendé
faanyagot a vezetévonalzéhoz szoritva mindkét kézzel egyenletes sebességgel toljuk. A
szerszam kozelében két toléfaval tovabbitjuk az anyagot.

26. dbra. keskeny anyag szeletelése asztalos korfirészgépen?e

- Elgyalulas gépekkel

27. dbra. Elgyalulds elektromos kézi gyalugéppel?”

26 Forras: sajat
27 FESTOOL Katalégus 2003/2004, 170. oldal

16
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Az elektromos kézi gyalugép a parhuzamvezetéje oldals6 megvezetése segitségével
pontosan derékszogben végzi az élgyalulast.

28. dbra. Elegyengetés egyengetd gyalugépen?s

Az egyengeté gyalugépen az alkatrész lapjat a vezeté vonalzéhoz szoritva egyenletes
sebességgel toljuk at a késtengely felett. 1 mm forgacsvastagsagot valasztunk le.

- Tablasitas

Alkatrészek oOsszeforgatasa, bejelolése utan az éleket megkenjik ragaszté anyaggal,
behelyezziik a szoritoprésbe, a lapot sikba allitjuk, majd a szorité orsokkal egyenletesen
O0sszeszoritjuk. A ragasztd megkotéséig a szoritoprésben hagyjuk, majd a tablakat
kivesszilk, és vizszintesen pihentetjik.

- Pontos méretre munkalas gépekkel

A megmunkalas torténhet egy-egy darab lapalkatrész esetén kézi elektromos gyalugéppel,
de nagyobb széria és pontosabb megmunkaldsi igény esetén egyengeté és vastagolo
gyalugépekkel, ha elég nagy a késtengely, killonben manapsdg a kontakt csiszolégéppel
végezzik.

- Egyenes illesztés aljazassal

Ezt a szélesit6 toldast falburkolatok készitésénél hasznaljuk. A falburkolatot nem ragasztott
elemekbdl Aallitjuk o6ssze. A deszkakat Ugy készitjik, hogy minden deszkat valtakozva
aljazunk a fa vastagsaganak feléig. A burkolatot falra szerelt tartdszerkezetre rogzitjiik.

Aljazas szélessége 2/3 anyagvastagsag.

28 Forras: sajat

17
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29. dbra. Egyenes élillesztés aljazdssal?d

Burkolatelemek készitése kézi technoldgiaval

Berajzoljuk a lapra, az aljazas szélességét (2/3 anyagvastagsdg), és az élre az aljazas
mélységét (1/2 anyagvastagsag). Mind a két élére berajzoljuk az alj méreteit, de vigyazzunk,
hogy ellentétesen. Az aljazas elkészitéséhez parkanygyalut hasznalunk. A pontos szélesség
biztositasa érdekében vezetévonalzé mellett végezziik az aljazast.

30. dbra. Parkdnygyalu3®

29 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 010 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,
2010.

30 Forras: sajat
18
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31. dbra. Aljazds kialakitisa pdrkdanygyaluval?’

Burkolatelemek készitése gépi technolégidval
Az aljazas végzését meggyorsitja a gépek alkalmazasa.

Ma mar mindenféle feladatra van elektromos mardgép a megfelel6 szerszammal.

32. dbra. Felsomarogép3?

31 Forras: sajat

19
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33. dbra. Falcmaro csapdggyal3?

Nagyobb széria esetén asztalos marogépen falcfejjel készitjiik az alkatrészeket.

34. dbra. Asztalos marogép3+

32 Elu-DeWalt katalégus, 29. oldal
33 FESTOOL Katalégus 2003/2004, 149. oldal

34 Felder Katalogus, 2000.

20
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35. dbra. Aljazds asztalos marogépen3s

Esztétikusabb és célszer(i, ha az elemek élei k6zott - a homlokfeliileten - rést hagyunk, vagy
az anyag élét elvessziik, hogy az esetleges szinteltérések ne tlnjenek fel. Az éleket kiilon
léccel (pipafa) lefedjiik. Az elemeket alsd, a falon szintbe allitott szerkezetre (parnafara)
rogzitjik.

- Egyenes élillesztés sajatcsappal

Az alkatrészek egyik élébe arkot, a masik élébe csapot készitiink. Az igy megnovelt
ragasztasi feliilet és a csap nagyobb ragasztder6t biztosit. A csap szélessége 1-2 mm-rel
kisebb az arok mélységénél, ez biztositja a ragasztasi hézagot. A csapok éleit kissé letorjiik,
hogy konnyebben lehessen az arokba helyezni. Az arokcsapos toldds alkalmas lambéria
(falburkolat) készitésére is, ebben az esetben az elemeket nem ragasztjuk, hanem
parnafakra rogzitjik.

A csapvastagsag kb. 1/3 anyagvastagsag. A csapszélesség maximum 2 anyagvastagsag.

Vastagabb anyagoknal kettds sajatcsapos egyenes élillesztést alkalmazunk.

35 Forras: sajat

21
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"

36. dbra. Egyenes élillesztés sajdt csappal’®

37. dbra. Egyenes élillesztés kettds sajdtcsappal’”

Ma mar csak gépi muivelettel készitjik ezt a toldast megfelel6 maréfejekkel.

38. dbra. Csap és slicc készitése3$

36 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 010 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,
2010.

37 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések dbrazolasa, NSZFI,
2010.

38 Felder Katalogus, 2000.

22
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39. dbra. Lambéria gydrto marofejek3?

- Ekcsapos szélesitd toldas:

A modern mardszerszamok lehetévé teszik a ragasztandd feliilet tovabbi novelését. Az
illeszkedd élekbe ék alaku csapokat marunk (bigézés), ezzel a terhelhetéséget megnoveljik.

40. dbra. Mart élillesztés+0

39 Felder Katalogus, 2000.
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41]. dbra. Szélesitd toldds két trapéz foggal?’

- Egyenes élillesztés idegencsappal:

Az elemek mindkét élébe arkot készitiink. Az elemeket idegen csappal, ragasztassal
erdsitjuk ossze. A csap lehet rétegelt lemez, vagy keményfa (blkk) léc. Az utdbbi esetben a
csap rostirdnya merGleges az illesztés vonalara, mert rostiranyban nagyobb a terhelhetdség.

A csapvastagsag kb. 1/5 - 1/3 anyagvastagsag.

Az idegencsap szélessége: maximum az anyagvastagsag.

40 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazoldsa, NSZFI,
2010.

41 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,
2010.

24




TOLDASOK ES LAPMEREVITESEK KESZITESE

42. dbra. Horonygyalu+?

Arkolas készitése

Az elemek mindkét élébe arkot készithetlink horonygyaluval, elektromos maréval, és
asztalos marégépen. A horonygyalu allithaté vezetével rendelkezik, mellyel beallitjuk az arok
helyét az anyag szélétél. A kézi mivelet ma mar ritka, mert munkaigényes, ezért elektromos
felsémardégéppel, vagy asztalos mardogéppel arkolunk a megfelel6 marészerszammal. A tobbi
miuvelet megegyezik az el6z6kével.

43. dbra. Horonygyalu?3

44. dbra. Tdrcsds horonymaro+#

- Egyenes illesztés kdldokcsappal:

42 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések dbrazoldsa, NSZFI,
2010.

43 FESTOOL Katalogus 2003/2004, 152. oldal

44 FESTOOL Katalogus 2003/2004, 152. oldal
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A ragasztasi szilardsagot hasab vagy henger alaku (koldékcsap) csappal is novelhetjiik.

A koldokcsap atmérgje altalaban 1/3 anyagvastagsag.

A koldokcsap hossza az anyagvastagsag kétszerese, a furat 3 mm-rel mélyebb.

Ez a toldasi méd leginkabb az agglomeralt lapoknal hasznalatos.

45. dbra. Egyenes élillesztés koldokcsappals

- Szélesit6 toldas lamelldval:

Napjainkban egyre jobban elterjedé médszer, amikor az illesztett élekbe kézi lamellémaréval
csaplyukat marunk. Az illesztést és a csapokat ragasztjuk. A csaplyukba kilonb6zdé
méretben kaphaté lamellékat ragasztunk. A médszer elénye, hogy nem igényel a
megmunkalas olyan nagy pontossagot, mint a kolddkcsapos moédszer. Ez a médszer is
inkabb a keret-, és a kavakotéseknél terjed el.

46. dbra. Szélesito toldds lamelloval+6

45 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,
2010.

46 MAKITA prospektus 2003/2004
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2. A tomorfa lap merevitése

Tomorfabdl szélesitd toldassal készitett lapok nem alaktarték a nedvességvaltozas okozta
alakvaltozas miatt, f6leg ha hdrmetszésii anyagokbodl késziilnek. A tomorlapok szilardsagat,
sikban tartasat fejeléléc, vagy hevederléc alkalmazasaval érhetjik el.

47. dbra. Lapmerevitések?”

A fejelGlécek a szélesitd toldassal elkészitett lap szalirdnydra merdlegesen a két vég butijére
illeszkednek, s altalaban keményfabdl (g6zolt biikk) késziilnek.

Az arokcsapos fejeléléc: leggyakrabban arkoladssal készitjik az 4arkolds készitésének
valamelyik modszerével, és a beleilleszkedd csapot a merevitendd lap bitis végén képezziik
ki. igy késziilnek a gyurétablak, rajztablak stb.

A fejel6léc szélessége két-haromszorosa a merevitend6 lap vastagsaganak.

A csap vastagsaga a lapvastagsag egyharmada. A fejeléléc felhelyezésekor csak koézépen
szabad megragasztani, ugyanis nedvességvaltozaskor a lap harirdnyu (6-10%)-, a fejel6léc
pedig rostirdnya (0,1-0,3%) méretvaltozast szenved. Az eltér6 mértékd (20-szoros)
méretvaltozas a ragasztast, a terméket tonkretenné.

A csap szélessége az anyagvastagsag fele.

Az arok mélysége: a csapszélesség + 1Tmm.

47 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazoldsa, NSZFI,
2010.
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A gyartds harom részre oszlik. Az egyik a puhafabol késziilt lapszerkezet (elkészitése a
korabban leirtak szerinti valamelyik modszerrel, kézi, kisgépi vagy gépi technoldgiaval), a
masik a keményfa élléc készitése, és a harmadik miivelet az 6sszeszerelés.

2008/03/06

48. dbra. Arokcsapos fejeldlécts

Az ékelt fejelSléc tulajdonképpen arokcsapos fejeléléc azzal a kiilénbséggel, hogy a lap
kozepén egy hosszabb csapot hagyunk, amely beleillik a fejel6léc kozepén kialakitott résbe,
és a fejelGlécet véglegesen ékeléssel rogzitjiik Megenyvezni csak a csapot szabad, igy a lap
szélességben az arokban mozoghat.

Az atmendcsap szélessége kb. 100mm.

A gyartds az arokcsapos fejel6léchez képest csak a csap és csaphely elkészitésében
kilonbozik. A csaphely elkészitése lehet kézi mivelettel: a vésett csaphely kivésésével, vagy
gépi muivelettel: a csaphely kifurasaval (kézi furégéppel, vagy hosszlyuk farégéppel.

- Hevederléc

Nagyobb méretli, szabadon allé6 lapok (IKEA butorok, asztallapok, stb.) alakdllésagat
hevederlécek beépitésével biztosithatjuk. Ahol a hevederléc nincs Utban, élével épitjik be,
mert ez jobban meggatolja a lap vetemedését, mint a lapjaval behelyezett hevederléc, ennek
megfeleléen van allé6 hevederléc (magassdg : szélesség=3:1), és van fekvé hevederléc
(magassag:szélesség=1:2-3).

48 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazoldsa, NSZFI,
2010.
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49. dbra. Fekvo hevederezés+9

Gépi technolodgiaval az asztalos marégépen hevedermarod segitségével tudjuk a hevederlécet
és hevederarkot elkésziteni.

50. dbra. Hevedermaroso

Alldhevederezés elektromos felsémarégéppel a fecskefarkos szarmaré segitségével tudjuk
elkésziteni.

57. dbra. Fecskefarkos maro®’!

49 Felder Katalégus, 2004-2005. 111. oldal

50 Felder Katalégus, 2004-2005. 111. oldal
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A hevederléceket a kilazulas megakadalyozasa érdekében csak szaraz, keményfabol (biikk,
tolgy) szabad késziteni.

Kézi technoldgianal a hevederléceknek (méretre gyalulas utan) allithaté gerincgyaluval
készitiink fecskefark alaki csapot, amely ferdeségének délésszoge 75°.

A heveder évgylirli legyenek allé helyzetiek!

52. dbra. Allithato gerincgyalus?

53. dbra. Hevederléc kigyaluldsa®3

A hevederezést mindig a lap bal oldalan, annak bitiis végétél legaldbb 50 mm-es tavolsagra
kell kiképezni. A hevederarok szélességének és mélységének berajzolasa nagy figyelmet és

szakértelmet igényel, a kialakitasahoz a lapot megfeleléen rogziteni kell. A beflirészelést
gerincflrésszel végezzik.

51 FESTOOL Katalégus 2003/2004, 150. oldal
52 Forras: sajat
53 Forras: sajat
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54. abra. Hevederdrok befirészeléses+

Az arkot vésdvel kinagyoljuk és a végsd simitast, ill. tisztogatdst pontos mélységre beallitott
alapgyaluval végezziik el.

A hevederarok mélysége: 1/2 - 1/3 anyagvastagsag.

A hevederarok és a hevederléc kozotti rés 0,5-1Tmm.

55, dbra. Hevederdrok kivésésess

56. dbra. Hevederdrok kivésés befejezésess

54 Forras: sajat
55 Forras: sajat

56 Forras: sajat
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57. dbra. Hevederdrok fenék kitisztitisa alapgyaluval®”

A hevederléc hossza kisebb 20-25mm-el a lap szélességénél, és a hevederléc csapjat a
végétsl 10-15mm-el visszavagjuk mindkét végén. Ahol a hevederarok kifut - latszik, a
hevederléc betolasa utan befoltozzuk. A hevederléc csapjainak felfekvé feliileteit betolas
elétt paraffinnal bekenjiik, ezaltal jobban csiszik.

3. Hosszabbito toldasok

Altalaban az alkatrészek hosszat egy fiirészarubdl ki lehet alakitani, mégis sziilkség van a
hosszabbito toldasokra:

- hulladék anyagok hasznositasa (anyagtakarékossag),
- anyaghiba (aggocs) kikiiszobolése,

- anyagmozgdasok - vetemedés - megakadalyozdsa,

- oldhato kotés esetében,

- ives alkatrészek kialakitasa soran.

A hosszabbité toldasok kialakitasanal figyelembe kell venni az alkatrészterhelés fajtajat,
iranyat, nagysagat, a hajlitdssal szembeni szilardsagot.

A 2274 009 Fakotések: toldasok, keretkotések tananyagfiizetben targyaltam az 0Osszes
lehetséges hosszabbité toldast, azonban napjainkban csak a rétegragasztasnak és féleg a
gépi ékcsapos hossztoldasnak van jelentésége.

- Rétegragasztas:

A korasztal kavajat ives elemekbdl készitjik rétegragasztassal. Az ivet tobb darabbdl
(szegmensek) allitjuk 6ssze. Az illesztés vonala az iv érint6jére merdleges.

Az egymadsra ragasztott darabok téglakotésszerlien, egymashoz képest eltoltan
helyezkednek el. A szegmensek mennyisége a kivant alkatrész méreteitdl fligg.

Gorbe alkatrész szabasanal figyelembe kell venni, hogy a fa rostiranya kozelitse meg az
alkatrész tengelyiranyat, és a szabds is gazdasagos legyen.

57 Forras: sajat
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58. dbra. Intarzids korasztals®

20087/02/12

59. dbra. Korasztal kdvdjas?

A korkdava készitése szegmensekbdl

- A szegmens készitéséhez el6szor flirészarubodl szélesitd toldassal lapot készitiink.

58 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések dbrazolasa, NSZFI,
2010.

59 Dr. Sydorké Gyoérgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazoldsa, NSZFI,
2010.
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Sablont készitiink a szegmensek berajzolasahoz. Hogy a pontos sablont megkapjuk,
az asztalkavat (korgydrd) valodi nagysagaban felrajzoljuk, és azt felosztjuk a
sziikséges szamu egyenl6 darabra (legalabb 6 db-ra).

A sablon segitségével felrajzoljuk a tablasitott anyagra a szegmenseket gy, hogy
minél kevesebb hulladék keletkezzen, és a fa rostirdnya korulbelll egyezzen meg az
alkatrész tengelyirdnyaval.

A szegmensek kiflirészelése lehet kézzel kanyarito flrésszel, lyukflirészgéppel, vagy
szalagflirész-géppel keskeny szalaggal.

A szegmensek biitiijét meg kell gyalulni, hogy szorosan illeszkedjenek egymashoz,
igy zart gylrdt kapunk.

A szegmenseket Osszeallitjuk korgylirlvé, és Osszeragasztjuk, majd a kovetkezd
réteget fél osztassal eltolva téglakotésszerlien allitjuk 6ssze. Az 0sszedllitadst a kava
szélességének megfelel6 méret eléréséig végezziik, és 6sszeragasztjuk.

Az elkésziilt korgydrdt kiilsé oldalan meg kell esztergalni. Az esztergalast keresztre
fogatva végezziik. A kézpontozast igen nagy gonddal kell elvégezni. Legcélszerlbb a
felfog6-kereszt mind a négy szarara egy-egy fatuskot erdsiteni, s ezek kiilsejét az
asztalkava bels6 méretére esztergalni, igy ezek az asztalkava pontos kdzpontozasat
biztositjak.

Ekcsapos (gépi) hosszabbité toldas:

Nagyon jo szildrdsagu kotést biztosit. Az alkatrész mindkét biitiis végébe ékszelvényl
csapmarast végziink agy, hogy azok egymasba tolva nagy pontossaggal illeszkedjenek. A
kimart csapokat ragasztjuk, majd nagy erével 6sszeszoritjuk.

60. dbra. Ekcsapos hosszabbito tolddss®

60 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,

2010.
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61. dbra. Minicinkel6 marofefe’

Alkalmas a flirészaruk hossztoldasara is. A szabasandl az aggocsok kiejtése miatt a rovidebb
anyagdarabokat tetszéleges hosszusagu alkatrészekké toldhatjuk 6ssze, és a vetemedés is
kikiiszobolddik.

A faipari elnevezései: ékcsapos illesztés, fésus illesztés, bigézés, cinkelés, ékfogazas, mini-
fogazas.

TANULASIRANYITO

- A szobveges informaciét figyelmesen olvassa el!

- Tanulmdanyozza at a 2302-06 Alapveté tomorfa megmunkalasi feladatok modul
technoldgiai miiveleteit tartalmazé flizeteket (004-015. flizetek)

- Keressen az interneten megfelelé kézi szerszamokat, kisgépeket az egyes toldasok
elkészitéséhez!

- Keressen az interneten faipari megmunkalé gépeket, és a miveletek elvégzéséhez
valé szerszamokat!

- A kilénb6zé toldasok technolégiai miiveleteit hatdrozza meg kézi és gépi
megmunkalasnal!

61 Felder Katalogus 2003-2004. 125. oldal
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| 1. feladat

Sorolja fel a rajztabla elkészitésének mdlveleteit kézi technolégia esetén!
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2. feladat

Sorolja fel az aljazas készitésének kilonféle eszkozeit, gépeit, szerszamait!

3. feladat

Sorolja fel a hosszabbité toldasok készitésének szikségességét!

4, feladat

irja be a hianyzé adatot!

A hevederarok mélysége: ..................... anyagvastagsag.
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Sorolja fel a rajztabla elkészitésének mdlveleteit kézi technolégia esetén!
1. Lapkészités

- Lapképzés
e Miszaki dokumentacié attanulmanyozasa
e Anyagkivalasztas
e El6rajzolas
e Darabolas
e Szélezés
e Szeletelés
e Osszeforgatas
e Osszejeldlés
e Elmegmunkalas
e Elragasztas
e Szoritéba rakas
e Szoritas

- Pontos méretre munkalas
e Jobb lap gyalulasa
e Jobb él gyaluldsa
e Bal lap gyaluldsa
e Bal él gyalulasa

- Csapkészités
e Berajzolas
e Csap kigyalulasa

2. Fejelbléc készitése

e Miszaki dokumentacié attanulmanyozasa
e Anyagkivalasztas

e El6rajzolas

e Darabolas

o Szélezés

o Szeletelés

e Keresztmetszeti megmunkalas

e Arok készitése

3. Fejelbléc és lap szerelése

e A csap kozepének ragasztdval valdo megkenése
o Fejelblécek felhelyezése
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e Csiszolas
e Szoritas

2. feladat
Sorolja fel az aljazas készitésének kilonféle kézi szerszamat, gépeit, szerszamait!

- Parkanygyalu

- Elektromos kézi felsémarogép falcmaréval
- Asztalos marogép falcfejjel

- Asztalos korflrészgép

3. feladat

Sorolja fel a hosszabbito toldasok készitésének sziikségességét!

- hulladék anyagok hasznositasa (anyagtakarékossag),
- anyaghiba (Aggocs) kikliszobolése,

- anyagmozgasok - vetemedés - megakadalyozasa,

- oldhato kotés esetében,

- ives alkatrészek kialakitasa soran.

4. feladat
irja be a hianyzé adatot!

A hevederarok mélysége: 1/2 - 1/3 anyagvastagsag.
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A(z) 2302-06 modul 016-0s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33 543 01 0100 31 01 Fa- és butoripari gépkezeld

33 543 01 0100 31 02 Fatermékgyarto

31582 08 0100 31 01 Famegmunkald

33 543 01 1000 00 00 Butorasztalos

31 582 08 1000 00 00 Epiiletasztalos

54 543 02 0010 54 01 Butoripari technikus

54 543 02 0010 54 02 Fafeldolgozé technikus

31543 04 0010 31 01 Bognar

31543 04 0010 31 02 Kadar

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
20 ora
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