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KERETKOTESEK KESZITESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy faipari kisvallalkozé asztalos. Az egyik megrendeldje hozott egy fényképet egy
kisszekrényrél, amelynek eltorétt az ajtaja, ezért ennek mintdjara az altala megadott
paraméterekkel egy masik ajté elkészitését kérte. On az 0j ajtd gyartastechnoldgidjat tervezi
meg az adottsagait figyelembe véve. De hogyan? Tanulmanyozza at az alabbi ismereteket, és

1. dbra. Kisszekrény’

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

1 Dr. Sydorkd Gyodrgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazoldsa, NSZFI,
2010.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Keretkotések

A keretkotések a keretszerkezeteknél hasznalt fakotések.

A keretszerkezeteket a butoroknal és nyilaszaré szerkezeteknél hasznaljak altalaban tomor
fabol. A keretek altalaban négy darabbél (két allé6 csapréses darabbél, és két vizszintes
csapos darabbdl) allnak, de minimum harom darabbél (haromszog( ablak), de ritkdn tobb
darabbdl is (sokszog alaku keret).

A keretszerkezetre jellemz8, hogy a keretalkatrészek lapjai sikot alkotnak, és egymashoz
éleikkel kapcsolodnak.

Sarokkités

2. dbra. Keretszerkezet fakotéser

A keretkotések lehetnek:

- Sarokkotések
e Egyenes sarokillesztés
e 450-0s sarokillesztés
e 450-0s sarokillesztés idegen csappal
e 450-0s sarokillesztés koldékcsappal
e Sarokkotés ralapolassal
o Sarkalt keretralapolas
e Sarokkotés ralapolassal aljazassal
e Sarokkotés ollés csapozassal

2 Forras: sajat
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o Sarokkotés kettds ollés csapozassal
e Sarokkotés ollés csapozassal 1/3-ad, 2/3-ad aljazassal
e Sarokkotés ollés csapozassal arkolassal
e Sarokkotés ollés csapozassal egy oldalt 45°-o0s sarokillesztéssel
e Sarokkotés ollés csapozassal két oldalt 45°-0s sarokillesztéssel
e Szakallas vésett csapozas atmend csappal,
e Szakallas vésett csapozas fészkes csappal,
e Szakallas vésett csapozas aljazassal,
e Szakallas vésett csapozas arkolassal
e Szakallas vésett csapozas lamelléval
e Szakallas vésett csapozas koldokcsappal
- T kotések
e T kotés vésett csappal
e T kotés ralapolassal
e T kotés koldokcsappal
e Fecskefarku T lapolas
- Keresztkotések
e Keresztkotés ralapolassal
o Vésett kétcsapos keresztkotés
o Keresztkotés koldokcsappal

Sarokkotések
- Sarokkotés ralapolassal:

A rdlapoldas a sarokkotésnél is alkalmazhatd, de a sarokkotésnél az illesztett anyagok
derékszoget zarnak be egymassal. A ralapolds gyenge koOtést biztosit, ezért csak kis
igénybevételnek kitett keretekhez alkalmazzuk, a kotést ragasztassal biztositjuk. A lapolas
hossza a hozza kapcsoldédé anyag szélességének méretével egyenld.
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2008/02/07

3. dbra. Sarokkotés rdlapoldssal’

4. dbra. Sarokkotés ralapoldssalt

Lapolt sarokkotés készitésének miiveleti sorrendje kézi technolégiaval:

3 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések abrazolasa, NSZFI,
2010.

4 Forras: sajat
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- Informacidk gyijtése, a miiszaki dokumentacié attanulmanyozasa.

- Anyagkivalasztds a méret és mindség szerint, a szabasjegyzék alapjan torténik.
Keretszerkezetnek a legjobb flirészaru a sugarmetszési, ez a legjobb mindségli,
ennek mindkét lapja baloldalnak szamit, igy nem gorbiil, nem vetemedik. A bél kordli
részt ki kell flirészelni, azt nem szabad felhaszndlni. A bélk6zéptél megszabaditott
anyaghoz toldast lehet6leg a kiils6é széléhez ragasszunk. A termék lathato részére, és
a nagy igénybevételnek kitett alkatrészek részére mindig a legjobb, legtisztabb,
egyenes rostl, gocsmentes, repedésmentes faanyagot valasztunk ki.

- A faanyag szdaraz legyen, nedvességtartalma:

e Lakasba kertil6 alkatrésznél: 8-12%,
e Szabadba keriilé alkatrésznél: 14-15%.

- El6érajzolds: az alkatrész szabasz méreteit szélezett fenyé faanyag jobb oldalara, a
szélezetlen lombos faanyag esetén pedig a bal oldalara jeloljik. A szabasz méretek a
pontos méretek, plusz a sziikséges rahagyas (hosszirdnyban 1m alatt 5mm,
szélesség és vastagsagban 3-5mm).

- Az el6rajzolassal a fahibakat, gocsoket kiejtjiik, masrészt a hulladékot csokkentjik.

- Szerszamai:

e mérbeszkozok,
e rajzeszkozok.

Flirészaru daraboldsa a fa rostirdnydra merélegesen torténik, ezzel az alkatrészek

szabdsz hossza alakithato ki.

Kézi darabolasndl a daraboldas megkezdése elétt nagyon fontos a munkadarab

biztonsdgos befogasa a gyalupadba. HosszU anyagot padra felfektetve darabolhatjuk.

Szerszama a keretes flirész (Fogmagassag: 3mm, = 600, & = 1000).

- Fdrészaru rostiranyu flirészelésével (szélezés, hasitds, szeletelés) a keretalkatrészek
szélességi és vastagsagi szabdsz méretét alakitjuk ki.

Kézi hasitas szerszama a keretes hasité flrész (Fogmagassag 3mm, B = 600, & = 800).

- Keresztmetszeti megmunkdlas: A keretalkatrészeket sikba, derékszogbe, majd
pontos méretre gyaluljuk.

e Kézi megmunkalds
o Szerszama: nagyolo gyalu, ereszté gyalu, derékszog, parhuzamvonalzé.
o Az alkatrész jobb lapjanak egyengetése: a keretalkatrészeket bal lapjaval
fektetjuk a gyalupadra, és a padvasakkal Ugy rogzitjik, hogy az alkatrész ne
mozogjon. A padvasak az anyag vastagsaganak kétharmaddig érhetnek csak
fel, nehogy a gyalulaskor belegyaluljunk.

o  Figyelni kell a rostkifutasra, a fa rostjainak kifutasa a fabol kifelé és elére
haladjon, mert igy nem lesz a feliilet rostkiszakaddsos.

o A munkadarabot el6szér nagyolé gyaluval meggyaluljuk, eltlintetjik a
flirészelt, szalkas feliiletet és az egyenetlenségeket, majd ereszté gyaluval
sikba és egyenesbe munkaljuk.

o Ellenérizziik a feliilet egyenességét kereszt és hosszirdnyban a gyalutok
élével vagy padmércével, a csavarodottsagat pedig két léc 6sszenézésével.

o A kézjelet (derékszogjel) felrajzoljuk a lapra.
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o Az él megmunkalasa: A rovid alkatrészt két padvas kozé, széles alkatrészt
a gyalupad mellsé kocsijaba csavarral beszoritjuk ugy, hogy a mar legyalult
jobb lap felénk nézzen. Ha az alkatrész hosszlu, azt padszolgaval
alatdmasztjuk. A munkadarab élét el6szor nagyoléd gyaluval meggyaluljuk,
majd ereszt6 gyaluval sikba és egyenesbe munkaljuk tgy, hogy a szerszam jo
felfekvését a gyalutalp ald szoritott vezetdléccel biztositjuk.

o A meggyalult élIt derékszoggel és padmércével ellenérizziik.

o A kézjelet (derékszogjel) felrajzoljuk az élre is.

o Az alkatrész vastagsaganak és szélességének kialakitdsa: a
parhuzamvonalzon beallitjuk a két méretet, majd a parhuzamvonalzét a
derékszogjellel ellatott fellilethez fektetve berajzoljuk az alkatrész pontos
vastagsagat. Az alkatrészt megfelel6en rogzitjik, majd nagyol6é gyaluval
legyaluljuk a felesleges anyagot a bal laprél, és a feliiletet egyenesbe és sikba
munkaljuk. Ezutdn a szélesség kialakitasa torténik hasonlé lépésekben.

- Lapolas kialakitasa

o Szerszama: derékszog, parhuzamvonalzd, csapoz6 flirész, vallazo flirész,
lapos vésd 20-as.

o Az alkatrészeket O0sszevdlogatjuk a kerethez: két allé6 és két vizszintes
darabot.

o Megfeleléen 6sszeforgatjuk, sugdrmetszésil anyagnal a jobb él a keretben
kifelé alljon, a hdrmetszésl anyagnal a jobb lap legyen az igénybevett
oldalon.

o Az alkatrészeket 6sszerajzoljuk, és megszamozzuk.

N
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5. dbra. Lapolt keret 6sszerajzoldsa’

5 Forrds: sajat
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o A lapolas berajzolasakor el6szor az azonos méretl (két allo keretdarab és
két vizszintes darab) alkatrészeket parba rakjuk. Az alkatrész hosszat jeloljiuk
be az élen, majd a csatlakozé anyag szélességét visszamérjik az élre, és az
élen bejeloljik az anyagvastagsag felét. Koérberajzoljuk derékszoggel a
lapolas hosszat, és a parhuzamvonalzéval az éleken a lapolas vastagsagat,
majd x-el bejeldljik a kiesé anyagrészt.

6. dbra. Lapolds berajzoldsa¢

o Parba fogva rogzitjuk a gyalupadba, majd csapozé flrésszel a kiesé
anyagrészben haladva beflirészeljik a lapolast. Az alkatrész bltljén a
flirészelés bekezdésekor figyeljink a szerszdm pontos megvezetésére, és
nehogy a szerszam kiugorjon a flirésznyombdl, és balesetet okozzon.

o Nyakal6 flirésszel elvégezzik a vallazast, egy igen kicsit alavallazunk,
hogy az élek illeszkedjenek pontosan.

o Leellenérizzik az illeszkedést, szikség esetén vésdvel igazitunk a
felfekvésnél.

o A keret dsszeadllitasa el6tt a belsé éleket tisztitjuk.

o Ragasztoval megkenjiuk a lapolt feliileteket, 0sszeillesztjik az
alkatrészeket, a sarkokon a kotéseket a ragasztdé megkotéséig
pillanatszoritokkal 6sszeszoritjuk. A  feluletek  koézul kinyomédott
ragasztéanyagot letoroljuk a feluletrél. A szoritépofak ala tobzasokat
tesziink. A keret derékszogliségét léccel valdé atlézassal ellenérizzik.
Ellenérizni kell még, hogy a keret sikban van-e, nehogy eldeformalédjon.

o A ragaszté megkotése utdn a keret kilsé feliileteit szintbe kell gyalulni,
majd csiszolni, és az esetleges hibakat javitani.

Lapolt sarokkotés készitésének technoldgiaja kisgépekkel, helyhez kétott gépekkel

A gyartdsi miiveletek azonosak a kézi technoldégia miveleteivel, csupan a megmunkalasi
eszk6zok masok.

- Alkatrészek szabasa gépekkel

6 Forras: sajat
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HosszU vezet6évonalzd segitségével a billenéburds kézi korflirészgéppel végezhetjik
egyrészt a pallo szélezését.

Masrészt a szélezés asztalos szalagflirészgépen is elvégezhetS. Egyesével kell a felrajzolast
a j6 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 egyenletesen el6tolva végezziik el.

A hasitas, szeletelés kis darabszamnal az asztalos szalagflirészgépen végezheté a
legpontosabban és legbiztosabban. A szélezés és a hasitds azonos jellegl flirészelési
technologia, ezért a gép bedllitasa is hasonlé. Kis darabszamnal, vagy kilonb6z6 szélesség
alkatrészeknél el6rajzolds utan vezetévonalzé nélkil, de nagyobb széria esetén
vezetdévonalzé segitségével szeleteliink. A szélezett, flirészelt élt el6tte leegyengetjik, hogy
a kapott egyenes él a megvezetést pontossa teszi.

Kérflirészgépen a rostiranyl vagast vezetd vonalzo mellett végezziik. Korflirészgépen vezetd
vonalzo nélkil dolgozni tilos! Ha széles alkatrészt készitlink, akkor kézzel a korflirész
mellett egyenletesen attoljuk az anyagot.

Keskenyebb anyag flirészelését vezet6vonalzd mellett tolofa segitségével végezzik. A
szeletelend6 faanyagot mindkét kézzel a vezetévonalzéhoz szoritva egyenletes sebességgel
toljuk. A szerszam kozelében két toléfaval tovabbitjuk az anyagot.

- Elgyalulas gépekkel

Az elektromos kézi gyalugéppel, annak a parhuzamvezetéje oldalsé megvezetése
segitségével pontosan derékszdogben végezziik az élgyalulast.

Az egyengeté gyalugépen alkatrész lapjat és az egyik élét alakitjuk ki ugy, hogy a vezetd
vonalzohoz szoritva egyenletes sebességgel toljuk at a késtengely felett. Tmm
forgacsvastagsagot valasztunk le.

- Pontos méretre munkalas gépekkel

A megmunkalas torténhet egy-egy darab esetén kézi elektromos gyalugéppel, de nagyobb
darabszam és pontosabb megmunkaldsi igény esetén egyengetd és vastagolé gyalugéppel.

- Lapolas készitése gépekkel

A lapolas készithet6 szalagflirészgépen, korflrészgépen sablon segitségével, de
legbiztosabban asztalos marégépen csapozd kocsival, vagy nagysorozat-gyartdsban
csapozo6 mardgéppel (egyoldalas, kétoldalas).

- Sarokkotés ralapolassal 45°-os illesztéssel:
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Igényesebb, esztétikusabb keret esetén alkalmazzak. Az egyik lapjan (lathaté) 45°-os szog
alatt illesztjuk a vallakat, viszont igy csokken a ragasztasi feliilet, de az anyag butlje az
egyik élén sem latszik.

7. dbra. Sarokkotés rdlapoldssal 450-os illesztéssel?

Lapolt sarokkdtés 45°-0s illesztéssel készitésének miiveleti sorrendje kézi technoldgiaval:

A gyartasi mlveletek nagy része megegyezik a 900°-os lapolas mdlveleteivel, csupan a
450-0s illesztés berajzolasaban és a vall kiflirészelésében kulonbozik.
- Informacidk gylijtése, a mliszaki dokumentacié attanulmanyozasa
- Anyagkivalasztas
- Elérajzolas
- Szabas
- Keresztmetszeti megmunkalas
- Lapolt keret kialakitasa

e Az alkatrészeket 6sszevalogatjuk a kerethez.

e Megfelel6en 6sszeforgatjuk.

e Az alkatrészeket 6sszerajzoljuk, és megszamozzuk.
- Lapolt sarokkotés kialakitasa

7 Forrds: sajat
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e A lapolds berajzolasakor el6szor az azonos méreti (két allé keretdarab és két
vizszintes darab) alkatrészeket parba rakjuk, az alkatrész hosszat jeloljiik be
az élen, és a csatlakozd anyag szélességét visszamérjiik az élre, majd az élen
bejeldljiik az anyagvastagsag felét. A 450°-os illesztést berajzoljuk, és a
parhuzamvonalzéval az éleken a lapolas vastagsagat atjeloljiik, majd x-el
bejeldljik a kies6 anyagrészt.

e A lapolast beflirészeljik.

e A vallazast elvégezziik.

e llleszkedést leellenérizziik.

- Keretet 6sszeallitjuk, sarkokat ragasztjuk.
- Kész keretet szintbe gyaluljuk, csiszoljuk.

Lapolt sarokkdtés 45°-o0s illesztéssel készitésének miiveleti sorrendje gépi technoldgiaval:

A gyartasi miveletek nagy része megegyezik a kézi technolégiaval, csupan a lapolas
kiflirészelése szalagflirészgéppel torténik.

- Sarokkotés ralapolassal, aljazassal

Ha betétes keretet készitiink, akkor a betét részére a keret belsé éleibe aljazast kell
késziteni.

8. dbra. Sarokkotés rdlapoldssal, alfazdssal®

Lapolt aljazott sarokkotés készitésének kézi, gépi miveleti sorrendje:

8 Forras: sajat
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- A gyartasi miiveletek nagy része megegyezik a 90°-os lapolas miiveleteivel, csupan
az alj kialakitasaban, és az aljazas miatti lapszélesség csokkenés berajzolasaban és
kiflirészelésében kulonbozik.

- Informaciék gydjtése, a miiszaki dokumentacié attanulmanyozdsa
- Anyagkivalasztas

- Elérajzolas

- Szabas

- Keresztmetszeti megmunkalas

Kézi megmunkalas

Szerszama: nagyol6é gyalu, ereszt6 gyalu, derékszog, pdarhuzamvonalzé,
parkanygyalu vagy allithat6 aljgyalu.

A téglalap keresztmetszet kimunkaldsa megegyezik a 90°-os lapolas
mveleteivel

Az alj kialakitdsa: az aljazds szélességét berajzoljuk a lapra, majd a
mélységét, amely azonos az anyagvastagsag felével. Az alkatrész lapjara az
aljazas szélességvonalaban egy vezet6lécet erdsitiink, és annak ltkoztetve a
parkanygyaluval kigyaluljuk az aljat az anyag vastagsdag feléig. Az elkészilt alj
belsé sarkat lapos vésével kitisztitjuk ugy, hogy a vésé homloklapjat az
aljazott feliiletre fektetve, magunk felé hlizva bemetssziik az ives felesleget,
majd azt megismételjik erre merélegesen.

9. dbra. Aljazds kigyaluldsa’®

9 Forras: sajat
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10. dbra. Elek kitisztitdsa'®

Gépi megmunkalas

Az alj kialakitdsa féleg asztalos marégépen, de kis darabszam esetén
elektromos kézi felsémardgépen torténhet. Ritkan asztalos korflrészgépen is
elvégezhet6é kétiranyu (éIrél és laproél) beflirészeléssel, igy még egy lécet is
kapunk, amit tobb célra (kétoldalt farostlemezzel boritott lapalkatrész
betétkitoltésére, beszegez6 léc készitésére, stb.) is felhasznalhatunk.

Lapolt aljazott keret kialakitasa

Az alkatrészeket 6sszevalogatjuk a kerethez.
Megfelel6en 6sszeforgatjuk.
Az alkatrészeket 6sszerajzoljuk, és megszamozzuk.

Lapolt aljazott sarokkotés kialakitasa

A lapolds berajzolasakor el6sz6r az azonos méretl (két allo keretdarab és két
vizszintes darab) alkatrészeket parba rakjuk, az alkatrész hosszat jeloljik be
az élen. Az egyik alkatrésznél a csatlakozé anyag szélességét visszamérjiik az
élre, majd az élen bejeldljiik az anyagvastagsag felét, a masik alkatrésznél az
alj szélességével csokkentett lapszélességet mérjik fel. Az éleken az aljazas
mélységét (anyagvastagsdg fele) berajzoljuk, és a parhuzamvonalzéval az
éleken korbe a lapolas vastagsagat atjeloljik, majd x-el bejeldljuk a kiesé
anyagrészt.

A lapolast beflrészeljuk kézi flirésszel, vagy szalagfilirészgéppel, vagy
asztalos marégéppel kimarjuk.

A vallazast elvégezziik kézi flirésszel, vagy szalagflirészgéppel, vagy asztalos
marogéppel.

Illeszkedést leellendrizziik.

Keretet 6sszeallitjuk, sarkokat ragasztjuk.
Kész keretet szintbe gyaluljuk, csiszoljuk a mar ismert kézi, illetve gépi
technolégiaval.

Sarokkotés ollos csapozassal:

10 Forras: sajat
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A keretsarokkotések kozil ez a leggyakoribb keretkotés, amely megfelel6 kotési
szilardsagot biztosit. A csap hosszlUsaga és a csaprés mélysége a csatlakozé anyagok
szélességével egyenlé. A csap vastagsaga legtobbszor 1/3 anyagvastagsagu (kézi
miiveletnél a rendelkezésre all6 Iyukvésé szélessége, gépi marasnal a slicckorong
vastagsaga hatarozza meg a csaprés méretét, és ennek kovetkeztében a csap vastagsagat,
és a maradék anyagvastagsagot egyforman elosztjuk a két csapvall részére).

11. dbra. Egyes ollos csapozas'’

Ollés csapozas készitésének kézi, gépi miiveleti sorrendje:

A gyartasi mlveletek nagy része megegyezik a 900°-os lapolas mdlveleteivel, csupan a

csapozas berajzolasdban és kialakitasaban kiilonbozik.

- Informacidk gylijtése, a mlszaki dokumentacié attanulmanyozasa

- Anyagkivalasztas a méret és mindség szerint, a szabasjegyzék alapjan torténik.
Keretszerkezetnek a legjobb flirészaru a sugarmetszés(i, ennek mindkét lapja
baloldalnak szamit, igy nem gorbul, nem vetemedik. Mivel a sugariranyl zsugorodas
érvényesill nala, ezért ablakrama alkatrészekhez, keretalkatrészekhez kivaléan
megfelel. Ez a faronkbdl a legszélesebb, legkisebb hulladékkal felhasznalhatd pallé.
A bél korili részt ki kell flrészelni, mert azt nem szabad felhasznalni. A bélkdzéptdl
megszabaditott anyaghoz toldast lehet6leg a kiils6 széléhez ragasszunk. A termék
lathato részére, és a nagy igénybevételnek kitett alkatrészek részére mindig a
legjobb, egyenes rostl, gbcsmentes, repedésmentes faanyagot valasztunk ki. Ablak
esetében a hlirmetszésil anyag esetén a flirészaru jobb lapja keriljon kiviilre.

- A faanyag szdaraz legyen, nedvességtartalma:

11 Forras: sajat
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e Lakasba keriil6 alkatrésznél: 8-12%,
e Szabadba keriilé alkatrésznél: 14-15%.
- El6rajzolas
- Szabas
- Keresztmetszeti megmunkalas
- Keret kialakitasa
e Az alkatrészeket 6sszevalogatjuk a kerethez.
e Megfelel6en 6sszeforgatjuk.
e Az alkatrészeket 6sszerajzoljuk, és megszamozzuk.

T A A csombponti kiités

12. dbra. Ollos csapozdsu keretalkatrészek dsszerajzoldsa’?

- Ollés csapozasu sarokkotés kialakitasa kézi technolégiaval
e Az ollos csapozas berajzolasakor el6szor a derékszog jellel ellatott, az azonos
méretld (két allé6 keretdarab és két vizszintes darab) alkatrészeket parba
rakjuk. A csapréses darabok éleire rajel6ljik a keret hosszusagi (kiilméret),
majd attél vissza a keretléc szélességi méretét rajzoljuk be. Ezt derékszoggel
atrajzoljuk az alkatrészek masik éleire is. Ezutan bevonalkdzzuk a kiesé
anyagrészt.

13. dbra. Derékszdgfel berajzoldsa’?

12 Forras: sajat
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14. abra. Méretek felvitele’+

15. dbra. Anyagszélesség felrajzoldsa’s

16. dbra. Méretek dtjelolése’e

e Ugyanezeket a miveleteket a csapos darabokon is elvégezziik, csak itt a
vallazast kell jelolni. Ezutan ellenérizni kell a keret Osszerajzolasat.
Parhuzamvonalzéval az éleken bejeldljik a csaprés és a csap vastagsagat.
Egyszerld ollos csap készitésekor a csap vastagsdga elméletileg az anyag
vastagsaganak egyharmada (a rendelkezésre all6 lyukvésé méretétdl fligg).

13 Forras:

14 Forras:

15 Forras:

16 Forras:

sajat
sajat
sajat
sajat

15
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17. dbra. Csaprések, csapok bejelolése’”

A csaprést, csapot beflirészeljik. Csapozo flirésszel - a munkadarab
megfelelé rogzitése utdn - elészor a csaprést flirészeljik be ugy, hogy a
flirész a kiesé részben (a rajzolt vonalon belil) haladjon. A flirészelés
bekezdésekor ligyeljink a szerszam pontos vezetésére. A csapot a jelold
vonalat érintve (a rajzolt vonalon kivil) flirészeljuk be.

18. dbra. Csaprés beflirészelése’$

e A csaprést kivéssiik lyukvésével. A jelolés vonalat meghagyva, kissé alavéssik
a rést. igy a csap éle a résben pontosabban illeszkedik és a lathaté felilet
esztétikusabb lesz. A vésést a munkadarab mindkét oldalarél végezzik a

kiszakadas elkeriilése érdekében. A csaprést kialakithatjuk sarokkivago
flirésszel is (nem kell vésni).

17 Forras: sajat
18 Forras: sajat
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19. dbra. Csaprés kivésésel?

20. abra. Két oldalrol vésiink20

21. dbra. Csaprés kiftirészelése sarokkivdgo firésszel?’

e Avallazast elvégezziik. A csapokat nyakalé flirésszel vallazzuk.

19 Forras: sajat
20 Forras: sajat

21 Forras: sajat
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22. dbra. Csapvadll fiurészelése nyakalo firésszel??

- Ollés csapozasu keretszerkezet készitése gépi technolégidval

e Kis darabszamnal asztalos szalagflirészgéppel is elkészithetjiik a csapot
(vezetbvonalzo és utkoz6 beallitasa, beflirészelés, visszahlzas, atforditas,
beflirészelés, vallazashoz a vezetévonalzé és utkoz6é beallitasa, vallazas,
visszahlzas, vallazas) és a csaprést (vezetévonalzd és Utk6zdé beallitasa,
beflirészelés, visszahlzas, atforditds, bef(irészelés, majd a kiesé rész
apranként kitisztitasa) is.

e Nagy széridndl paros csapozé mardgépen, de leginkabb asztalos marégépen
csapozo asztal mellett végezziik a csapozast.

o llleszkedést leellenérizziik.

e A keretdarabok belsé éleit 6sszeragasztas el6tt tisztitani kell.

23. dbra. Belso élek tisztitdsa?3

- A csapokat ragasztéval be kell kenni, a keretet 6ssze kell allitani, szoritani kézi-gépi
eszkodzzel, a sarkokat 6sszeszoritani szogbe allitani.

22 Forras: sajat
23 Forras: sajat

18



KERETKOTESEK KESZITESE

24. dbra. Csaprések ragasztoval valo bekenése?+

25. dbra. Keret 0sszedllitisa?s

26. dbra. Keret 0sszeszoritdsa?é

27. dbra. Sarkok szoritdsaz’?

24 Forras: sajat
25 Forras: sajat

26 Forras: sajat
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28. dbra. Atlo ellenérzése?s

- Kész keretet szintbe gyaluljuk, csiszoljuk.

Y e

29. dbra. Kiilso élek szintbe gyaluldsa??

- Sarokkotés kettés ollés csappal:

Altaldban 40 mm-nél vastagabb anyag esetén kettds ollés csapot készitink. A
csapkiosztaskor az anyag vastagsagat ot egyenl6 részre osztjuk el.

27 Forras: sajat
28 Forras: sajat
29 Forras: sajat
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30. dbra. Sarokkotés kettos ollos csappal axonometrikus képe3o

A gyartasi technoldégia megegyezik az egy ollos «csappal késziilt sarokkotés

sz

- Sarokkotés ollés csappal egy oldalt 45¢ -os illesztéssel:

Dekorativ liveges szekrényajtok, kép- és tiukorkereteknél 450-0s sarokillesztéssel tehetjiik
az ollés csapozast esztétikusabba. Ezt végezhetjik csak a homlokfeliileten, az egyik oldalon.

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

31. dbra. Ollos csapozds egy oldalt 45°-o0s sarokillesztéssel3’

A gyartasi technolégia megegyezik az egy ollés csappal készilt sarokkotés

- Ollés csapozds két oldalt 45°-0s sarokillesztéssel:

A sarokillesztést végezhetjik mindkét oldalon 45°- ban.

31 Forras: sajat
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SNV

32. abra. Ollos csapozds két oldalt 45°-o0s sarokillesztéssel3?

A gyartasi technolégia megegyezik az egy ollés csappal készilt sarokkotés

- Ollés csapozas egyharmad aljazassal:

Az ollés csapozdassal készilt keretbe tobbnyire keriilhet lemezbetét, tomorfa betét vagy
Uvegbetét. Az liveget hogy torés esetén cserélni lehessen aljazasba helyezziik, és beszegez6
lécekkel rogzitjik. A lemez-, vagy fabetét aljba vagy arokba is helyezhet6é. Az alj mélysége
tobbnyire 1/3, vagy 2/3 anyagvastagsag.

Az 1/3 aljazdsndl a csap szélessége nem valtozik, csak a vallazas keril kijjebb az alj
szélességének megfelelen.

A gyartasi technolégia megegyezik az egy ollés csappal készilt sarokkotés

A berajzolas egyszer(i, ha az anyag élére rdhelyezziik a csatlakozé alkatrészt, és az élre
rarajzoljuk annak kontirvonalat, majd berajzoljuk a csapkiosztdst. Ezutan kihizzuk a csap,
vagy a rés korvonalat. A kiesé anyagrészeket bevonalkazzuk, hogy tudjuk, hol vezessik a
flirészt.

32 Forras: sajat
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33. dbra. Oll6s csapozds 1/3-ad aljazdssal csap berajzoldsa’?

34. dbra. Oll6s csapozds 1/3-ad aljazdssal?*

- Ollés csapozas kétharmad mélységli aljazassal:

A csap az alj szélességével keskenyebb, mint a teljes anyagszélesség (t = sz - m). A vallazas
kerul kijjebb az alj szélességének megfeleléen.

33 Forras: sajat
34 Forras: sajat

24



KERETKOTESEK KESZITESE

35. dbra. Ollos csapozds 2/3-ad aljazdssal?®

A gyartasi technolégia megegyezik az egy ollos «csappal késziilt sarokkotés

sz

elkészitésében tér el.

e A kézi berajzolasnal az egyik alkatrészt élére allitjuk, majd rahelyezzik a
csatlakozo alkatrészt, és a keresztmetszeti profiljat rarajzoljuk az élére,
ezutan berajzoljuk a csap - csaprés vonalat a vastagsagot harmadolva, majd

vagy a csap, vagy a csaprést kihdzzuk, és a kiesé részt bevonalkazzuk,
nehogy tévedjlink a flirészelésnél.

36. dbra. Ollos csapozds 2/3-ad aljazdssal csap berajzoldsa’¢

35 Forras: sajat

36 Forras: sajat
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2010/07/01

37. dbra. Ollos csapozds 2/3-ad aljazdssal csap kontur vonaldnak kihiuzdsa3”

38. dbra. Oll6s csapozds 2/3-ad aljazdssal csaprés berajzoldsa3s

37 Forras: sajat
38 Forras: sajat
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39. dbra. . Ollos csapozds 2/3-ad aljazdssal csaprés konturvonaldnak kihuzadsa3?

- Ollés csapozas arkolassal:

A keretalkatrészek anyaga arkolt, a betétet arokban helyezziik el. A betétet a keret
Osszeallitasaval egy idében kell behelyezni, ezért a betétet nem cserélhetjik. Ebben az
esetben a betétet el6szor készre kell késziteni és feliiletkezelni. Az aroknak olyan mélynek
kell lennie, hogy a betét szaradaskor ki ne csusszon abbdél. Az arok mélysége altalaban
10mm, szélessége altalaban az anyagvastagsag harmada. A csaprés mélysége és a csap
szélessége az arok mélységével csokken. Az arkot a keret kozepébe helyezziik.

39 Forras: sajat
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40. abra. Ollos csapozds drkoldssal*

A gyartadsi technoldégia megegyezik az egy ollés csappal készilt sarokkotés
gyartastechnolégiajaval, csupan csapszélesség berajzolasaban és elkészitésében tér
el. A keret csapja az arok mélységével lesz keskenyebb
(csapszélesség=anyagszélesség-arokmélység). A csaprést a csapszélességnek
megfelelé méretben kell elkésziteni.

40 Forras: sajat
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41]. dbra. Ollos csapozads drkoldssal berajzoldsa+’

41 Forras: sajat
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42. dbra. Ollos csapozds drkoldssal csaprés kihuzdsa®?

Az arkolas elkészitése:

e Kézi technoldgiaval: arokgyaluval (horonygyalu) képezziik ki. Az alkatrészt
megfeleléen rogzitjik a gyalupadon, majd az arkolast az alkatrész tavolabbi
részén kezdjuk el, és fokozatosan haladunk hatrafelé, igy az
anyagkiszakadast elkerdljik.

e Gépi technolégiaval: elektromos kézi felsémaréval, vagy asztalos mardogépen
végezzik el a marast.

A keretalkatrészek belsé éleinek tisztitasa utan a feliiletkezelt betétet behelyezzik az
arokba, majd az ollés csapot és rést bekenjik ragaszté anyaggal, és a keretet
o0sszedllitjuk. A betét az arokban szabadon mozoghasson, - mivel a betét szalirdnya
a keret valamelyik alkatrészével nem azonos szdlirdnyd, az egyik rostiranyd, a masik
harant iranya - kiloénben az eltér6 dagadas-zsugorodds a betét repedését
eredményezné.

A keret Osszedllitdsa utan az Osszeszoritast a gyalupadban, a sarkok szoritasat
pillanatszoritékkal végezziik.

A ragasztdé megkotése utan lehet a kiilsé fellleteket tisztitani, és a keret pontos
kilméreteit kialakitani.

42 Forras: sajat
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- Szakallas, vésett csapozas:

F6leg nehéz bejarati és bels6 betétes ajtoknal hasznaljuk, ahol erds sarokkotésre van
szikség, amely megakadalyozza a keret deformaldodasat, lelilését. Elénye, hogy a
derékszogtél valé kimozdulast a csaplyuk felett meghagyott anyag meggatolja. A csap
szélessége viszont lecsokken, nem azonos méreti a keretdarab szélességével, a fennmaradé
rész a vetemedéstdl nincs megvédve, ezért egy rovid csapot, un. szakallt alakitunk ki. A csap
lehet fészkes vagy atmend. Ha a csap atmegy az anyagon, annak butujét kiékeljik, ezzel is
erGsitjuk a fakotést. Ezt a megoldast ajtéknal alkalmazzuk, ahol az atmend csap és az ékek
esztétikailag nem zavaroak. A szakall szélessége kb. 1/3 anyagszélesség, minimum 10mm.
Csap vastagsaga kb. 1/3 anyagvastagsag.

43. dbra. Ajtolap*3

44. dbra. Atmend szakdllas vésett csapozds+

Atmené szakadllas vésett csapozds készitésének miiveleti sorrendje
Kézi miiveletekkel:

- A keret alkatrészeinek szabdasat, keresztmetszeti megmunkaldsat ugyanugy
végezzilk, mint az ollés csapozassal késziilt keret készitésekor.

43 Forras: sajat

44 Forras: sajat
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- Az 0Osszerajzolaskor viszont lényeges a kiilonbség, mivel a csap szélességének
egyharmadat csonkacsappal (szakallas csappal) kell kialakitani. Ennek megfeleléen
kell a csapréses és a csapos darabot berajzolni.

45, dbra. A szakdll berajzoldsa*>

Csaplyuk készitése:

e Kézi miiveletekkel: A csaplyukakat - a munkadarabok megfelelé rogzitése
utan - lyukvésével, a vésés szabalyainak betartdsaval kell kialakitani. Pl. a
vésés bekezdése, a vés6 tartdsa és el6re-hatra mozgatasa, két oldalrol
véssiink. A szakall helyét beflirészeljik, majd kivéssiik.

46. dbra. Csaplyuk vésése#t

45 Forras: sajat

46 Forras: sajat

32



KERETKOTESEK KESZITESE

47. dbra. A szakall helyének beftirészelése+”

48. abra. A szakdll helyének kivésése+s

e Gépi technoldgiaval: Hosszlyuk-firégépen végezziik el a furast, majd a csapot
legombolyitjik.

A csap beflirészelése, vallazasa utan a csonkacsap kialakitasa kovetkezik. Ezt kézi flirésszel,
vagy szalagflirészgéppel végezhetjiik.

47 Forras: sajat

48 Forras: sajat
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49. dbra. A szakdll lefirészelése+?

A keret 0sszeépitésének tovabbi miveleteit az eddig tanultak szerint kell végezni.

50. dbra. A keret 6sszeépitése>0

- Fészkes, szakallas, vésett csap:

Ha zavar6 az atmendé csap esztétikailag, és a csap butujét takarni akarjuk, akkor a
csaplyukat nem véssiik at, hagyunk minimum 10mm anyagot. Ennek megfeleléen a csap is
rovidebb lesz. Hagyunk 2mm ragasztasi hézagot (rést). A szakall mérete olyan, mint az

atmendnél.

49 Forras: sajat
50 Forras: sajat

34



KERETKOTESEK KESZITESE

51]. dbra. Fészkes szakdllas vésett csapozds>!

A gyartasi technolégia nagyjabdél megegyezik az atmend szakallas vésett csapozas
gyartastechnolégiajaval, csupan csaplyukakat - a munkadarabok megfelel6 rogzitése utan -
lyukvésével, a vésés szabdlyainak betartasaval csak egy oldalrél véssiik, és meghagyunk
10mm anyagot, vagy gépi technoldgiaval hosszlyuk-furogépen végezziik el a fészkes
csaphely farasat.

- Fészkes szakdllas vésett csapozas aljazassal:

A szakallas véset csapozassal készitett keretbe is kerlilhet fabetét, lemez- vagy lvegbetét
ugyanugy, mint az ollés csapozasba. A betét behelyezése lehet aljba, ez lehet 1/3-ad mély,
és lehet 2/3-ad mély aljazas, vagy arokba. Az 1/3-ad aljazasndl a csap szélessége azonos
az anyag szélességével, viszont a 2/3-ad mély aljazasnadl a csap szélessége az alj
szélességével lecsokken. Az arkolt szakallas vésett csapozdsndl az arok mélységének
megfeleléen csokken a csap szélessége.

51 Forras: sajat

35



KERETKOTESEK KESZITESE

008724

52. dbra. Fészkes szakdllas vésett csapozds 1/3-ad aljazdssal?

53. dbra. Fészkes szakdllas vésett csapozds drkoldssal’3

52 Dr. Sydorké Gyoérgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkodtések dbrazoldsa, NSZFI,
2010.

53 Dr. Sydorké Gyoérgy, 2274 009 Fakotések: toldasok, keresztkotések dbrazoldsa, NSZFI,
2010.
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A gyartdsi technolégia nagyjabol megegyezik a szakallas vésett csapozas
gyartastechnoldgiajaval, csupan a csapok és csaplyukak berajzolasa és kimunkalasa tér el az
alj, vagy az arok méretével.

- Fészkes vésett csapozds csonkacsappal és belsé ékeléssel: ezt a sarokkotést féleg ott
alkalmazzuk, ahol novelni akarjuk a keret élettartamat, a kotés erdsségét. Pl. ilyenek
az lvegezett és betétes (vazkeretes) lapok.

A gyartdsi technoldogia nagyjabél megegyezik a szakdllas vésett csapozds
gyartastechnoldgidjaval, csupan a csapok és csaplyukak berajzoldsa és kimunkalasa tér el.

- 450-0s sarokillesztés idegen csappal:

Mindkét anyag gérbe vagott illeszked6 élébe, az illeszkedés vonalaval parhuzamos arkot
alakitunk ki, és ebbe kiilon csapot, idegencsapot ragasztunk. A csap legtobbszor rétegelt
lemezbdl késziil.

A gyartasi technoldgia megegyezik az eddigi keretkotések gyartastechnolégidjaval a szabas,
keresztmetszeti megmunkalas terén. Az dsszerajzolasnal a csatlakozé alkatrészeket gérbe
(450) vagjak, az illeszked6 élébe flirésszel az idegencsap vastagsdganak megfelelé széles
arkot flirészelnek és kivésnek. A tovabbi mlveletek megegyeznek a korabban tanultakkal.

- Sarokkotés lamellé csappal:

Egyre elterjedtebb megoldds, mert pontosan, gyorsan elkészithet6 a kotés, és nem latszik az
0sszeépités maodja.

54. abra. Lamello54

54 Forras: sajat
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55. dbra. Lamellomards lapbass

56. abra. Lamellomards élbes6

A technolégidhoz sziikséges a specidlis lamellémard elektromos kisgép, és a készen kaphaté
lamell6 csap. A csapok helyének tengelyét be kell rajzolni mindkét alkatrészen, és kissé
nagyobb méretben (allitani lehet), mint a lamelld, ki kell marni, majd a szerkezetet

0sszeragasztani.

- 450-0s sarokkotés koldokcsapozassal:

Ritkan alkalmazott kotés a furds nehézkessége és pontatlansaga miatt. Attért, faragott kép-
és tukorkeretekhez alkalmazzak.

T alaku kotések

55 Forras: sajat
56 Forras: sajat
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- T kotés vésett csappal:

Ha a nagyobb keretbe merevit6 bordakat vagy keretosztast készitliink, ez a leggyakoribb
O0sszeépitési mod a nagy szilardsaga miatt. A csap lehet fészkes vagy atmend, az utébbit
ékeljiik. Gondolja végig, hogy melyik darab a csapos az alabbi fényképeken, és melyik darab
a réses, és irja a jelolés mellé!

57. dbra. T-kotés dtmend vésett csappals”

58. dbra. T-kotés fészkes vésett csappal*é

57 Forras: sajat
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A belsé él kialakitdsa megegyezik a sarokkotésekével, vagyis lehet 1/3-ad aljazassal, 2/3-ad
aljazassal, arkolt ill. profilozott. El6fordulhat, hogy az egyik élen arkolva, a masik élen
aljazva van a keret, pl. ajtélapokon feliil liveg, alul deszkabetét.

A gyartasi technoldgia nagyjabél megegyezik a sarokkotés vésett csapozas

sz

kilonbség.
- T kotés ralapolassal:

Kis szilardsaga miatt csak olyan helyen jo, ahol nincs a nagy igénybevételnek kitéve. Kissé
er6sebb a fecskefarku ralapolasu T kotés. A keretbe a borda lamell6 csappal is beépitheté.
irja a jelre, hogy melyik darab lehet a csapos, és melyik a réses!

59. dbra. T kotés rdlapoldssal?

58 Forras: sajat
59 Forras: sajat
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60. dbra. T kotés fecskefarku ralapoldssale®
A gyartasi technolégia nagyjabél megegyezik a korabban tanult gyartastechnolodgiakkal,
csupan a kotések berajzoldsa és kimunkalasaban van kilonbség.
Keresztkotések

A keretet egymasra meréleges bordakkal vagy keretosztékkal is készithetjiik. A keresztkotés
készilhet esztétikai vagy szilardsagi szempontok miatt.

- Keresztkotés ralapolassal:

Az alkatrész keresztmetszete szerint készithetjiik egyszerd, aljazott, vagy arkolt belsé éllel,
ahogy a korabbiaknal lattuk. Tudjuk, hogy a ralapolas nem ad erds kotést, ezért inkabb csak
keretosztasként (ablak iivegosztd) alkalmazzuk. irja a jelek mellé az alkatrészek neveit!

60 Forrds: sajat
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61. dbra. Keresztkotés ralapoldssale’

Vésett kereszt alaku kotés:

Alapja a vésett sajatcsapos T-kotés. Az eltérés, hogy a réses darabba két oldalrol eresztjiik
be a csapos darabokat. A sajatcsap helyett koldokcsappal is l1étrehozhaté a keresztkotés.

A gyartasi technolégia nagyjabél megegyezik a korabban tanult gyartastechnolodgiakkal,
csupan a kotések berajzoldsa és kimunkalasaban van kilonbség.

TANULASIRANYITO

A szoveges informaciét figyelmesen olvassa el!

Hatdrozza meg a keretszerkezet fogalmat!

Hatdrozza meg a keretkotés fogalmat!

Hasonlitsa 6ssze a csapozasok, és a szakdllas vésett csapozasok teherviselését!
Elemezze a csapszélesség alakuldsat 1/3-ad, 2/3-ad aljazasnal, arkolasnal, mire kell
figyelni az alkatrészek 6sszerajzolasakor!

Milyen évgylirl szerkezet(i faanyagot haszndlna keretekhez és betétekhez, indokolja
meg valaszat!

A kilonboz6 fakotések elkészitési miveleteit hatarozza meg!

Tervezzen az 1. abran szerepl6 kisszekrény ajtajdhoz kilénb6zé megoldasokat!
Milyen keresztmetszetl anyagot, és milyen fakotést alkalmazna, és ahhoz milyen
keretkitoltést?  Tervezze meg az On  kériulményeinek, adottsagainak,
felszereltségének megfelelé gyartastechnolégiat!

A gyartastechnolégidkhoz nézzen utana és hatdrozza meg a munkavédelmi
eléirasokat, védé berendezéseket és az egyéni védbeszkozoket!

61 Forrds: sajat
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| 1. feladat

Egy keretszerkezetet lat kiilonboz6é fakotésekkel széthizott allapotban. Nevezze meg
konkrétan az egyes fakotéseket!
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Kereszimetszet: 45 x 20 mm &
e

Letirés: 6 x 6 mm

62. dbra. Keretszerkezett?

2. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitésének miiveleteit kézi technoldgianal!

62 Forrds: sajat
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3. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitéséhez sziikséges szerszamokat kézi technoldgianal!
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| 4. feladat

Készitse el gyakorlatban az 1. feladatban lathato keretszerkezetet, és az alabbi szempontok
szerint értékelje az elkésziilt terméket!

Kévetelmények Ertékelés

1. Feliletek:

- Sikban vannak: £ 0,5mm

- Derékszogben: = 0,5mm

- Vastagsagban: + 0,5mm
2. Berajzolasok:

- Hibatlanok

- Avonalak tisztdk, vékonyak
3. Oll6s csap - hézag maximalisan = 0,5mm
4, Szakallas vésett csap:

- Szakall aranyos

- Eltérés: = 0,5mm
5. Fészkes csap eltérés = 0,5mm
6. Atmené vésett csap eltérés + 0,5mm
7. Arok, aljak "szaladnak"

8. Letorések: 6/6 mm, egyenesek, parhuzamosak,
eltérés + 0,5mm

9. Méretek:
- Hossz, szélesség, vastagsag: = Tmm
- Atlé: = Tmm

10. Készen:
- Tiszta egyenes feliiletek

- Nincs vetemedés
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Nevezze meg konkrétan az egyes fakotéseket!

Bal felsé: Ollés csapozas 1/3-ad aljazassal

Bal alsd: Fészkes vésett csapozas 2/3-ad aljazassal
Jobb felsd: Szakallas vésett csapozas arkolassal
Jobb alsé: Atmend vésett csapozas arkolassal

2. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitésének miiveleteit kézi technologianal!

Ollés csapozas 1/3-ad aljazassal készitésének kézi miveleti sorrendje:

Informaciék gydjtése, a mliszaki dokumentacié attanulmanyozasa
El6rajzolas
Szabas
Keresztmetszeti megmunkalas, 1/3-ad aljazas elkészitése
Az alkatrészek 6sszevalogatdsa a kerethez
Alkatrészek dsszeforgatasa
Az alkatrészek 6sszerajzoldsa, és megszamozdasa
Ollés csapozasu sarokkotés kialakitasa kézi technologiaval
e A csap berajzolasa
e (Csaprés berajzolasa
e Csaprés, csap beflirészelése
e Csaprés kivésése
e Villazas elvégzése

3. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitéséhez sziikséges szerszamokat kézi technolégianal!

ird, rajzold, és mérd eszkdzok

Flirészek: darabolé-, hasito-, csapoz6-, vallazo flirész, esetleg sarokkivagé flirész
Gyaluk: nagyolé-, ereszté-, parkanygyalu, arokgyalu

Lyukvésd, lapos vésé

Fabunko

Szoritok
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| 4. feladat

Készitse el gyakorlatban az 1. feladatban lathaté keretszerkezetet, és a tablazat szempontjai
szerint értékelje az elkésziilt terméket!

Ha valamennyi kritériumot teljesitett, akkor haladhat tovabb a tanuldasban, ha nem sikeriilt,
akkor gyakoroljon, és Ujbol végezze el a feladatokat!
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