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KAVAKOTESEK KESZITESE

KAVAKOTESEK KESZITESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy kisvallalkozé asztalos. Az utdbbi idében sok helyszini szerelésre kell kimenni a
munkasainak. A sziikséges szerszamok és kisgépek részére készittetni akar mindenkinek
egy hordozhat6 szerszamosladat. Egy alkalommal latott egy praktikus szerszamosladat, amit
le is fényképezett. Ennek mintajara mar kiszerkesztette a gyartashoz sziikséges rajzokat, de
még a gyartasi technolégiat kell megterveznie. De hogyan? Tanulmanyozza at az alabbi
ismereteket, és hatdrozza meg a meglévé adottsdgainak legjobban megfelel6 technolégiat!

1. dbra. Szerszamosldda’

1 Dr. Sydorkd Gyorgy, 2274 010 Fakotések: kavakotések abrazolasa, NSZFI, 2010.
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Mottd: Az é16 fa a Fold tideje, feleslegesen ne vagd ki a fat, feldolgozaskor tisztelettel banj
vele!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Kavakotések

A kdavaszerkezet olyan fakotéssel 0Osszeépitett szerkezet, melynél az alkatrészek élei
keriilnek egy sikba, és a lapok hataroljak a teret.

A leggyakoribb kavaszerkezet(i termékek a laddk, szekrénytestek, fidkok, samli. A
kavaszerkezet(i termékek alkatrészeit kavakotések kapcsoljak egybe.

A kavakotések fajtai:

- Szegezett kdvakotés,

- beeresztések: fecskefarku vagy sajatcsapos,
- idegencsapos (kéldokcsapos) kdvakotések,
- fogazasok.

2. Kavakotések alkatrészei készitésének miveleti sorrendje:

Valamennyi kdavakotés alkatrészeinek elkészitési sorrendje azonos, csupan a kotések
berajzolasa és elkészitése kilonb6zé.

- Informaciék gydjtése, a miiszaki dokumentacié attanulmanyozisa

- Anyagkivdlasztds a szabdsjegyzék alapjan torténik. Kavaszerkezethez csak 8-10%
nedvességtartalmu, egyenes szald, j6 mindségl faanyagot haszndljunk fell A bél
korili részt ki kell flirészelni, azt nem szabad felhasznalni. A termék lathatd részére,
és a nagy igénybevételnek kitett alkatrészek részére mindig a legjobb, legtisztabb,
egyenes rostu, gocsmentes, repedésmentes faanyagot valasszunk ki.

- El6rajzolas: az alkatrész szabasz méreteit szélezett fenyé faanyag jobb oldalara, a
szélezetlen lombos faanyag esetén pedig a bal oldalara jel6ljik. A szabasz méretek a
pontos méretek plusz a sziikséges rahagyas (hossziranyban 1m alatt 5mm, szélesség
és vastagsagban 3-5mm).

- Az el6rajzolassal a fahibakat, gocsoket kiejtjik, masrészt a hulladékot csokkentjiik.

- Szerszamai:

o mérdeszkozok,
e rajzeszkozok.

- Flrészaru daraboldsa a fa rostiranyara merélegesen torténik, ezzel az alkatrészek

szabasz hosszlUsagi mérete alakithato ki.
e Kézi technolégianal:
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o A darabolas megkezdése elétt nagyon fontos a munkadarab biztonsagos
befogdsa a gyalupadba. Hosszl( anyagot padra felfektetve darabolhatjuk.
Szerszama a keretes flirész (Fogmagassag: 3mm, B = 600, & = 1000).

o Flirészaru rostirAdnya flirészelésével (szélezés, hasitds, szeletelés) a

keretalkatrészek szélességi és vastagsagi szabasz méretét alakitjuk ki.

o Kézi hasitds szerszama a keretes hasito flirész (Fogmagassag 3mm, B =

600, d = 80c°. B - élszbg, & - metsz6sz6Q).

Alkatrészek szabdsa gépekkel

Darabolas:

o Kézi kisgépekkel: A darabolasra alkalmas a kézi korflirészgép, gérvago

korflirészgép, szuroflirészgép, és rokafark flrészgép.

o Asztalos korflirészgépen: A darabolds a szaliranyra meréleges, vagy azzal

valamilyen szogben valé vagas, altalaban az alkatrész hosszméretének a

kialakitasa. Darabolaskor a szegmensvonalzéhoz szoritjuk a faanyagot, és

egyutt a prizmatikus vezetékben tolva attoljuk a korflirészlapon. A

hulladékdarabot 6vatosan tavolitsuk el, nehogy a forgé flirészlap elkapja, és

visszavdagja. Hosszméretre vagdsnal a szegmensvonalzoéra szerelt Utk6z6

segitségével tobb alkatrész azonos hosszat biztonsdgosan lehet kialakitani. A

lees6 hulladék darabokat a korflrészlap mellé felfogott faék segitségével

biztonsdgosan el tudjuk terelni. igy a hulladék darabok a rezgés miatt nem
kerilnek a flirészlaphoz, hanem egymast tolva a gép mellé allitott
hulladékladaba esnek.

Szélezés:

o A szélezés asztalos szalagfiirészgépen is elvégezhet6.

o Szélezés a rosttal parhuzamos vagas, a feladata a kéregrész eltavolitasa,

és egy egyenes bazisoldal kialakitasa.

o Egyesével kell a felrajzolast a jé anyagkihozatal miatt elvégezni. A faanyag

bal oldalara rajzoljuk fel a vdgds vonalat egy egyenes fémvonalzéval. A

vezetdévonalzot leszereljik az asztalr6l, és a vagdst a rajz vonalan kivil,

kézzel vezetve és elGtolva végezziik el.

o A hasitas, szeletelés kis darabszamnal asztalos szalagfilirészgépen is

elvégezheté.

e Hasitds a rosttal parhuzamos vagas, a feladata a leszélezett flirészarubdl a
lehet legtobb hibatlan alkatrész kiszabdsa.

e A szélezés és a hasitas azonos jellegli flirészelési technolégia, ezért a gép
bedllitasa is hasonlé. Kis darabszam esetén, vagy kilonb6zé szélességli
alkatrészeknél elérajzolas utan vezetévonalzd nélkiil, de nagyobb széria
esetén vezetdvonalzd segitségével szeleteliink. A szélezett, flrészelt élt
célszerl el6tte leegyengetni, hogy a megvezetés pontos legyen.

o A hasitds menete asztalos szalagfilirész gépen:

+ mivelet: gépbeallitas
> szerszam kivalasztasa: siirl fogazasu NV fogalaku flirészlap
> flrészlap felrakasa, feszitése a fels6 szalagvezet6 tarcsa
emelésével
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> a fels6 szalagvezetd tdrcsa dontése: a flirészfogak 3 mm-t
eléalljanak a bandazstol
> flirészszalag hatlaptdmaszto tarcsa beallitasa
> vezet6 fabetétek beallitdsa
¢ mivelet: szélezés - ceruzavonal utan
> vezetbvonalzo bedllitdsa az alkatrész szélességének megfeleléen
> mivelet: hasitas
> mivelet: elszedés.
o Balesetelhdritasi eléirasok szalagflirészgépen:
¢ Védoberendezés - védéburkolat - kotelezd,
¢ Rovid anyag hasitasakor toléfa hasznalata kotelezé.
o Munkaszervezés szalagflirészgépen:
¢ Helyigény: 20-30m2.
¢ Létszamigény:
» 1 {6 szakmunkas
> (1 f6 segédmunkas) - néhany miiveletnél
o Szabds menete korflirészgépen:
o Szélezés:
o Néha szikség van a szélezetlen flirészaru szélezésére az asztalos
korflirészgépen is. A gépen vezet6 vonalzé nélkiil dolgozni tilos, de a
szélezetlen flirészarunak nincs egy egyenes oldala sem, ahol
megvezethetnénk az anyagot, ezért sziikség van segédberendezésre.
o Egyszeriibb gépeknél az asztallapon taldlhaté prizmatikus vezetékben
mozgd lécre szerelt lapon rogzitjuk a flirészarut, és egyltt mozgatva
végezzik el a szélezést.
o Modernebb gépeknél mar a géphez tartozik egy pontos megvezetésii
csapagyazott kocsi.
o Hasitas:
o Rostirdnyd vagdas: a mar leszélezett flrészarubél megfelel6 szélességli
alkatrészt flirészellink vezet6 vonalzé mellett. Ha széles alkatrészt készitiink,
és a keziink biztonsagosan elfér a korflirész mellett, akkor egyenletesen
attoljuk az anyagot.
o Keskenyebb anyagot vezetévonalzd mellett toléfa segitségével
szeletellink. A szeletelend6 faanyagot a vezetévonalzéhoz szoritva mindkét
kézzel egyenletes sebességgel attoljuk. A szerszam kozelében két toléfaval
tovabbitjuk az anyagot.
o Szeletelés
o Rostirdnya vagas: a leszélezett flrészarut megfelelé csikokra vagjuk a
vezetévonalzé mellett toldfa segitségével. A szeletelend6 faanyagot a
vezetévonalzéhoz szoritva mindkét kézzel egyenletes sebességgel toljuk. A
szerszam kozelében toléfaval tovabbitjuk az anyagot. A levagott alkatrészt az
elszed6 a gép mellett rakasoljuk. A még megmaradt flirészarut a flrészlap
érintése nélkil visszahlzzuk, és a szeletelést addig folytatjuk, amig az
alkatrész méretét még kiadja a faanyag.
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- Keresztmetszeti megmunkalds: A kavaalkatrészeket sikba, derékszogbe, majd pontos
méretre gyaluljuk.

Keresztmetszeti megmunkalas kézi technolégiaval:

Szerszama: nagyolé gyalu, ereszté gyalu, buti-gyalu, derékszog,
parhuzamvonalzé.

Az alkatrész jobb lapjdnak egyengetése: az alkatrészeket bal lapjaval fektetjik
a gyalupadra, és a padvasakkal ugy rogzitjik, hogy az alkatrész ne mozogjon.
A padvasak az anyag vastagsdganak kétharmadaig érhetnek csak fel, nehogy a
gyalulaskor belegyaluljunk.

Figyelni kell a rostkifutdsra, a fa rostjainak kifutdsa a fabél kifelé és elére
haladjon, mert igy nem lesz a feliilet rostkiszakadasos.

A munkadarabot el6sz6r nagyolé gyaluval meggyaluljuk, eltlintetjik a
flirészelt, szalkds felliletet és az egyenetlenségeket, majd ereszt6 gyaluval
sikba és egyenesbe munkaljuk.

Ellenérizzik a felllet egyenességét kereszt és hossziranyban a gyalutok élével
vagy padmércével, a csavarodottsagat pedig két léc 6sszenézésével.

A kézjelet (derékszogjel) felrajzoljuk a lapra.

Az él megmunkadlasa: A rovid alkatrészt két padvas kozé, széles alkatrészt a
gyalupad mellsé kocsijdba csavarral beszoritjuk gy, hogy a mar legyalult
jobb lap felénk nézzen. Ha az alkatrész hosszl, azt padszolgaval
alatamasztjuk. A munkadarab élét el6szor nagyolé gyaluval meggyaluljuk,
majd ereszté gyaluval sikba és egyenesbe munkaljuk ugy, hogy a szerszam jo
felfekvését a gyalutalp ald szoritott vezetdléccel biztositjuk.

A meggyalult élt derékszdggel és padmércével ellenérizziik.

A kézjelet (derékszogjel) felrajzoljuk az élre is.

Az  alkatrész  vastagsagdnak és  szélességének  kialakitdsa: a
parhuzamvonalzén bedllitjuk a két méretet, majd a parhuzamvonalzét a
derékszogjellel ellatott felllethez fektetve berajzoljuk az alkatrész pontos
vastagsagat. Az alkatrészt megfelel6en rogzitjik, majd nagyolé gyaluval
legyaluljuk a felesleges anyagot a bal laprol, és a feliiletet egyenesbe és sikba
munkaljuk. Ezutdn a szélesség kialakitdsa torténik hasonld lépésekben. A
batuket is meg kell gyalulni butii-gyaluval, a szélektél a kézepéig, hogy a
anyagkiszakadast megakadalyozzuk!

Keresztmetszeti megmunkalas gépi technolégiaval:

o Az elektromos kézi gyalugép a parhuzamvezetéje segitségével pontosan
derékszogben végzi az élgyalulast.

o Az egyengetd gyalugépen az alkatrész lapjat és az egyik élét alakitjuk Kki
ugy, hogy a vezeté vonalzéhoz szoritva egyenletes sebességgel toljuk at a
késtengely felett. 1mm forgacsvastagsagot valasztunk le.
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o Lapegyengetés: A miivelethez az etet6asztalt ugy allithatjuk be, hogy a
fogasvétel fenyéknél 1,0-1,5mm, kemény lombos fafajoknal 0,5-1,0mm
legyen. Az alkatrészek egyengetését a lapok egyengetésével kezdjiuk. Az
anyag homoru (bal) oldalat gépasztalra fektetve, élét a vezet6évonalzdhoz
illesztve egyenletes sebességgel eldretoljuk. Ugyeljink az anyag
szalkifutasanak iranyara. Nagyon fontos, hogy a gyalulandé feliileten az anyag
szalkifutdsa az el6tolds irdanyaval ellentétes legyen, kiilonben a forgacsolo
szerszam a rostokat kitépi, és a fellilet nem lesz sima Az attolast sziikség
esetén a sikfelilet eléréséig meg kell ismételni.
o Lapegyengetés szakaszai:
¢ 1) Kézzel addig toljuk az anyagot, mig elérjiik a késtengelyt boritd
védoberendezést,
¢ 2) Jobb keziinkkel tovabb toljuk az anyagot, a bal keziinket atemeljik
a késtengely folott, és a tulnyuld anyagra helyezve toljuk azt tovabb.
¢ 3) Mindkét keziinket atemelve a késtengelyen két kézzel toljuk a
gyalulas végéig az anyagot.
o Elegyengetés egyengetS gyalugépen: A lap egyengetése utan, a gyalult
feliletet a vezetévonalzéhoz szoritva az él egyengetését, derékszogbe
gyalulasat végezziik el.
o Munkaszervezés: Helyigény: 970x510 mm, Ilétszamigény: 1 f6
szakmunkas, és néhany miveletnél, nagyobb daraboknal 1 f6 segédmunkas.

e Pontos méretre munkalas

e A megmunkalds torténhet egy-egy darab esetén kézi elektromos gyalugéppel,
de nagyobb széria és pontosabb megmunkalasi igény esetén egyengetd és
vastagol6 gyalugéppel.

e A vastagolé gyalugépen a mar egyengetett alkatrészek pontos vastagsagi,
szélességi méretre munkalasat végezzik el. Léceket, lapokat gyalulunk
pontos vastagsagi méretre.

e A vastagold gyalugép beallitasa
o Védéburkolat eltavolitasa,

o Gyalukések cseréje: Az éklécen talalhaté hernyocsavart kicsavarjuk
(ékléces, sugar irdnyu szoritasu). Az éklécet (egy rahelyezett fadarabra mért
Utésekkel a tengely kozéppontja felé beltjik. A kést a két db. hatlapfeji
csavarral kicsavarjuk. A kést és az éklécet kihdzzuk, majd a fellleteket
gondosan megtisztitjuk a szennyez6déstdl (gyanta, flirészpor). Az Uj késeket
és az ékléceket visszatoljuk a helyiikre, a csavarokkal becsavarjuk tgy, hogy a
késkiallas mértéke az 1 mm-t ne haladja meg. Az éklécet a 2 db.
hernyocsavarral enyhén megszoritjuk ugy, hogy a kés még csusszon, de ne
essen Kki.

o Késtengely bedllitdsa: A pontos késkiallast a kés mindkét végén a beallito
sablon segitségével kell beadllitani a 2 db. csavarral. Ehhez a mérgérat a
tengelytesten kell ,0”-ra allitani. A késbeallitd sablont a forgas irdnyaban
elcsusztatjuk addig, amig a legnagyobb kitérést nem mutatja a mérdora.
Ebben a pozicidban kell bedllitani a késkiallast. Ezutan a szorité csavarokat az
éklécben meg kell szoritani.
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o El6told hengerek bedllitasa: Az elsé rovatkolt, osztott behiz6 hengert 1-
1,5 mm-el, a hatsé sima kitolé6 hengert 0,7-1 mm-el lejjebb siillyesztjik a
kés élkore ala.

o A szabadonfutd, tamaszté asztalhengereket az asztal sikjabél 0,2-0,3
mm-el feljebb emeljiik.

o Prébagyalulds: a fogasvétel fenyénél maximum 5mm lehet.

o Anyag adagolasa: Egy darabbdl all6 behiz6 hengernél vagy egy vonalon
forgacsolunk, igy kozépen adagolunk, vagy két vonalon forgacsolunk, ezért a
két szélén adagolunk. Tagolt behiz6 hengernél az anyagokat egymas mellé
helyezve adagoljuk a gépbe. A vastagsaghatarolé6 megakadalyozza a tulzott
vastag anyag gépbe adagoldsat, aminek kovetkezménye lehet a gép
tulterhelésének.

e Munkaszervezés: a gépnek és az anyagrakatoknak megfelel6 helyet kell
biztositani. A  vastagold gyalugép helysziikséglete: 950x750mm.
Létszamigény: 1 f6 szakmunkas, és 1 f6 segédmunkas (anyagelszedd)

e A pontos méretre gyalulds utan osszeallitjuk az alkatrészeket Ugy, hogy a
derékszogjellel ellatott lapok kifelé, az élek felfelé nézzenek.

3. Szegezett, csavarozott kavakotés

Egyszerli igénytelen ladak, dobozok kavaelemeit szegezéssel erdsitjik 0ssze, ez nem is
igazdn butorasztalos fakotés. A faanyag szegallésaga a kilonb6z6 anatémiai irdnyokban
eltéré. A leggyengébb a bitid irdnyd szegezés, a deszka élében és lapjaban viszont erdsen
tartja a szegezést.

4. Kavakotés beeresztéssel
- Egyenes beeresztés

A kavakotések egyik legegyszerlibb, kisebb teherbirasi megoldasa. Az egymasra meréleges
kavaalkatrészeket gy épitjik 6ssze, hogy az egyik anyag biitis végét részben vagy teljes
vastagsdgban a masik darab lapjdban kialakitott arokba ragasztjuk. A beeresztés lehet
atmend, vagy egy oldalon takart. Az arok mélysége 1/3 anyagvastagsag.
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2. dbra. Egyenes dtmend beeresztés teljes vastagsdagban?

Beeresztés készitése:

Kézi technolégia:

- A pontos méretre munkalt alkatrész vastagsagat berajzoljuk.

- A beeresztés mélységét az élen berajzoljuk parhuzamvonalzéval.
- llleszté flirésszel beflirészeljiik a vonalon belil a beeresztést.

- Asztalos vésével az éleket leszurjuk.

- Lapos vésével kiszlrjuk a beeresztésbdl a felesleges anyagot.

- A beeresztés aljat alapgyaluval kigyaluljuk.

3. dbra. Alkatrész vastagsdgdnak berajzoldsa’

2 Forras: sajat

3 Forras: sajat
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4. dbra. A beeresztés mélységének berajzoldsa*

5. dbra. Beeresztés beftirészelése®

6. dbra. Kieso rész lebokéses

7. dbra. Felesleges anyag kivésése’

4 Forras:

5 Forras:

6 Forras:

7 Forras:

sajat
sajat
sajat

sajat
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8. dbra. Beeresztés aljanak kigyaluldsaé

- Gépi technoldgia

- A beeresztés kimarhato kézi elektromos felsémardégéppel horonymaré szerszammal
a tanultak szerint.

- Elkészithet6 fels6mardogép és CNC segitségével is.

- Kavakotés aljazasba

Az egyik anyag bitiis végén kialakitott aljazasaba a masik lapja illeszkedik. Az aljazas lehet
merGleges, és lehet 450-0s illesztéssel.

9. dbra. Kdvakotés aljazdsba’

8 Forras: sajat
9 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 010 Fakotések: kavakotések abrazolasa, NSZFI, 2010.
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10. dbra. Kdvakotés aljazdsba 45°-os illesztéssel?

Gyartési technolégia:

Kézi miiveletekkel: berajzoljuk az aljazas szélességét a lapba, majd az aljazas
mélységét az élbe, takardshoz maradjon minimum 5mm, majd illeszt6 flirésszel
kiflirészeljuk az aljat. A 45°-o0s illesztésnél flirésszel kiflrészeljuk, majd gyaluval
illesztjuk.

Gépi miiveletekkel:

Kézi elektromos fels6émardgéppel: falcmaré  fejjel,  gydrivezetd
alkalmazasaval.
Korflirészgéppel: A védéburkolatot el kell tavolitani, és a hasitoéket a
korflirész élkorénél 2 mm-el alacsonyabbra kell allitani, hogy az ne akadjon
el. A flirészlapot az alj méretének megfelel6en kell beallitani. Az alj kétiranyu
(él, lap) vagassal alakithaté ki. A vastagabb anyagok nagyobb méretl aljaibél
kies6 léceket igy tovabb felhaszndlhatjuk. Az aljazadshoz el6bb a gépet be kell
allitani a biztonsdgos munkavégzés érdekében. Rugéds leszoritéd
berendezésekkel a faanyagot a vezetévonalzéhoz és az asztallaphoz
szoritjuk.
Legegyszerlibb az asztalos marégéppel kimarni az aljazdst profilmaréval.
Kivalasztjuk a ferde élG falcfejet, felhelyezziik a marétiskére, és az
aljméretnek megfeleléen fligg6legesen bedllitjuk a szerszdm magassagat. Az
aljmélységnek megfeleléen, a szerszam élkorété6l a mardsi mélységnek
megfelelé mértékben hatrabb allitjuk be a vezetévonalzot, majd rogzitjik.
o Az asztalos mar6gép beallitasa:

¢ A gép kikapcsolasa az aramkorbdl.

¢ Védbéberendezések leszerelése.

¢ Régi szerszam leszerelése.

10 Dr. Sydorké Gyorgy, 2274 010 Fakotések: kavakotések dbrazoldsa, NSZFI, 2010.
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¢ A marasi miveletnek megfelel6 szerszam kivalasztasa, felszerelése a
marotiskére.
¢ Asztalmagassag, vezetévonalzé (mardsmélység) bedllitasa -
vezetévonalz6 atmarasa.
¢ Védébberendezések (védéburkolat, anyagleszoritd, féslis szoritd)
felszerelése, beallitasa.
¢ A gép bekapcsoldsa az aramkorbe.
¢ Prébamaras.
¢ Méretellenérzés.
o Munkaszervezés: Helysziikséglet: 2200mm x 770mm, Létszamigény: 1 f6
szakmunkas és 1 f6 segédmunkas.

- Fecskefark alaku beeresztés

Nagyobb huzo igénybevétel esetén er6sebb kotést ad. A kotés csak oldalirdnyban huzhaté
szét. Alkalmazhatunk fél vagy teljes fecskefark alaku beeresztést, atmendt vagy elolrél
takartat. Féleg széles kavaalkatrészek 6sszekotésére hasznaljuk, mert a fa a fecskefark alaku
arokban tud mozogni, és az alkatrészek alakvaltozasat, meggorbilését, megrepedését
megakadalyozza. A fecskefark alaki beeresztés szerkesztésének és elkészitésének
ugyanazok a szabdlyai, mint a hevederkotésé.

Kézi technolégidanal a méretre gyalulds utan allithaté gerincgyaluval készitiink fecskefark
alakl csapot, amely ferdeségének d6lésszdge 75°.

A fecskefark alaku beeresztést mindig a lap bal oldalan, annak butis végétél legaldbb 50
mm-es tavolsagra kell kiképezni. Az arok szélességének és mélységének berajzoldasa nagy
figyelmet és szakértelmet igényel, a kialakitdasdhoz a lapot megfeleléen rogziteni kell. A
beflirészelést gerincflirésszel végezziik.

Az arkot vésével kinagyoljuk és a végsé simitast, illetve a tisztogatast pontos mélységre
bedllitott alapgyaluval végezziik el.

Gépi technolodgiaval az asztalos marégépen hevedermaro segitségével tudjuk a csapot és az
arkot elkésziteni. Elektromos kézi felsémardgéppel a fecskefarkii szarmard segitségével
tudjuk elkésziteni a beeresztést vezetévonalzé mellett.

12
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11. abra. Fél fecskefarku beeresztés!!

77

12. dbra. Teljes fecskefarki beeresztés’?

5. Kavakotés idegencsappal

Féleg a furnérozott, vagy laminalt forgacslap alkatrészekbdl allé korpusz (szekrénytest)
Osszeallitasanal alkalmazzuk. Forgacslapnal nem lehet sajatcsapot kialakitani a kozéprész
lazasaga miatt. A megoldas egyszerien, és olcson kivitelezhetd. Lehet merdleges és 45°-o0s
sarokillesztés(i kavak 6sszeépitése is ezzel a megoldassal.

11 Forras: sajat

12 Forras: sajat
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- Koldokcsapos kavakotés

A koldokcsap szalban, vagy darabolva készen is kaphatd, de koldokcsap-hizé gépen
készithet6é is. Leggyakoribb csapatméré 6, 8 és 10mm. A tartds ragasztds miatt a csap
rovatkolt feliiletd.

A lapalkatrészeket egymasra mer6legesen koldokcsapokkal kapcsoljuk Ossze. Az
0sszeépités lehet oldhaté vagy ragasztott. A nagyobb (harom ajtés), szétszerelhetd
szekrények koldokcsapjai biztositjak az alkatrész helyzetét, de a rogzitését valamilyen
0sszehlz6 vasalat biztositja. A csapok végét és a furatok szélét 45°-o0s szdogben leferditjik a
kénnyebb szerelhet6ség miatt.

A kotés elkészitése nagy pontossagot igényel, kiildnésen az 6sszejeldlésnél, és a farasnal. A
koldokcsapozaskor az egyik anyagon az élbe (csapos), a masikon a lapba (réses) furunk,
furdanccsal vagy elektromos kézi fuarégéppel. A furatok mélysége: élben kb. 1
anyagvastagsag, lapban 3/4 anyagvastagsag.

A kavakat gyakran nem épitjik egymadssal szintbe, hanem az egyik lap a masik élétél 3-5
mm-rel visszaall (a kisebb pontatlansag igy nem vehetd észre, és nagyobb a szilardsaga is).

13. dbra. Kéldékcsapos kdvakotés'3

Koéldokcsapos kavakotés készitésének technoldgidja:

- Kézi technolodgia:

13 Forras: sajat
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e Alkatrészek 6sszerajzolasa: EIGszor az alkatrész butijét rajzoljuk be (ez lesz a
csapos darab) - természetes faanyagnal pontosan a vastagsag kozépvonalara,
egymastol 30-70 mm-re, agglomeralt lapok élén a vastagsag kozépvonalatol
kissé jobbra, balra eltolva jeldljik be (nehogy széthasadjon). A lapon (ez lesz
a réses darab) ugy jeloljuk be, hogy nem épitjik egymassal szintbe, hanem az
egyik lap a masik élét6l 3-5 mm-rel visszadll (a kisebb pontatlansdg igy nem
vehet6 észre, és nagyobb a szilardsaga is, ugyanis furaskor a lyuk mellett
megmaraddé anyagrész nem torik ki). Tobb munkadarab esetén furésablont
hasznalunk, igy pontosabb is lesz a koldokcsapozas. Az atjelolést még
segitheti a legegyszerlibb megoldas, a biitibe vert szeg, melynek a fejét
lecsipjuk, és az alkatrészt a lapra helyezve kicsit megutjik, igy a bitiin 1évé
koldokcsap kozéppontja atjelolédik a lapra. Manapsag mar atjelolé dilibelek
konnyitik munkankat.

e Furas: kézi elektromos furégéppel, a koldokcsap atmérGjének megfelelé fa
kozpontos csigafuréval végezzik el, a Ilyuk mélységét mélységiitkdozdével
allitjuk be. A furatok mélysége élben kb. 1 anyagvastagsdg, lapban 3/4
anyagvastagsag.

e A furatok élét siillyesztéfurédval letorjuk, hogy a koéldokcsap kdnnyebben
menjen be a lyukba.

e Ragasztas: el6szor az élbe ragasztjuk be a koéldokcsapot. Ha a kélddkcsap
szalban van, akkor vagatlanul ragasztjuk be a lyukba, egészen a lyuk fenekéig
Utjik be, majd egy méretre gyalult léc felett leflirészeljik illeszté flirésszel,
majd a koldokcsap élét leferditjiik. A lapon a lyuk mélysége 1mm-el nagyobb
az élbdl kialldo koldokcsap méreténél, hogy a felesleges ragasztonak legyen
helye, igy az nem fogja kinyomni a forgacslap lapjat.

- Gépi technolégia:

e A nagylizemi termelésben a sorozatfuréval végzik a koldokcsap lyukak
kifarasat. Itt tobb furéfej dolgozik egyszerre. A munka megkezdése elétt be
kell allitani a furatok tavolsagat.

e A legmodernebb a komplex lapmegmunkalé CNC gépen val6 munkavégzés. A
gép a lapszabdszatot, a lyukfurast is elvégzi lapba, élbe is.

Kavakotés 450-o0s sarokillesztéssel kiilléon csappal

Igényesebb termékeknél a két illeszkedd lapot 45°-0s szogbe vagjak, hogy a sarkon az
oldalvégek ne legyenek lathatéak. A fa rajzolatanak folytonossaga is megtarthato, ha igy
illesztjik.
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14. dbra. Kdvakotés 450-o0s sarokillesztéssel, idegencsappal’#

Idegencsapos kavakotés 450°-os sarokillesztéssel készitésének technolégijja:

- A gyartastechnolégia a lapalkatrészek élének 45°-os kialakitasaban, és az idegencsap
elkészitésében tér el a korabbiaktél. Az él 45°-os kialakitasa torténhet kézi
elektromos korflirésszel a lap dontésével, vagy asztalos korflirészgéppel, amikor a
korflirészlapot 45°-ba allitjuk be, és igy végezzilk a flirészelést. Az idegencsap
helyének kimarasa az élben asztalos marégéppel, vagy elektromos felsémarégéppel
torténhet.

- Az idegencsap lehet blikkfabol, vagy rétegelt lemezbdl, gyartasa a korabbiak szerint
torténik.

6. Kavakotés fogazassal

A kavakotések kozul a legerdsebb és legszebb sarkos 6sszeépitési modja a fogazas. Ez a
legnagyobb teherbirasi szerkezet, f6leg a huzé igénybevételnek felel meg, a szildrdsaga
fligg a fogak szamatdl és a fogak alakjatél.

Fogazas tipusai:

- egyenes,
- fecskefark alaku
e nyilt
o félig takart

14 Forras: sajat
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e takart
A fogazas kivalasztasanal figyelembe kell venni:

- atermék rendeltetését

- az esztétikai kovetelményeket
- a kotési szilardsagot

- az igénybevétel irdnyat.

1. Egyenes fogazas

A legegyszerlibb kézi, gépi fogazasi mod. Az 6sszeépités mindkét irdnyban bonthatd, ezért
csak a kevésbé igénybe vett, egyszeriibb termékekhez alkalmazzuk: pl. diszdobozok, ladak,
fiokok hatsé sarkanak dsszeépitéséhez stb.

A fogak kiosztasanal arra kell tigyelni, ha az egyik kdavadarab foggal kezdddik, akkor foggal
is fejezddjon be. A fogak felosztasanal alkalmazzuk a szakasz egyenlé részekre vald
felosztas modszerét. Az egyenes fogazasnal a csapok és fogak egyenlék mindkét kavan. Az
anyag szélességét mindig paratlan részekre osztjuk. A fogak szélessége 1/2-1/3
anyagvastagsag. A lapok szélességétdl fligg a fogak szama.

15. dbra. Egyenes fogazds's

Egyenes fogazas készitésének technolégiaja:

15 Forras: sajat
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Az egyenes fogazas az ollés csapozashoz hasonlit, csapos és réses darabbdl all. A
levallazott darab a csapos darab, ez viseli el a hizé igénybevételt. Ezért a fiok oldala a
csapos, a fiok el6-, és hatlapja a réses darab. Ahol nincs jelent6s igénybevétel, ott a
hosszabb alkatrész a réses. A gyartasi technolégidja is hasonlé az ollés csapozaséhoz.

2. Fecskefark alaku fogazas.

A fecskefark alaki fogazdsnal az egyik darabon egyenlé szaru trapéz alakd csapok, a
masikon fecskefark alaki fogak vannak. A nagy ragasztasi fellilet és a csapok alakja a
legnagyobb szilardsagu kavakotést biztositja. Mivel csak egy iranyba bonthaték szét, a fogak
berajzolasanal figyelembe kell venni a hiz6 igénybevétel iranyat. A hizé igénybevételt a fog
viseli, ezért a fiék oldalon taldlhaté a fog, mig az el6lapon a rés. A kotés erdssége
szempontjabél fontos a fogak slirlisége és a fecskefark alak délésszoge, ami kb. 75-80°
legyen. Az optimalis fogslrliséget és a doblésszoget szerkesztéssel vagy szamitassal
hatdrozzuk meg.

16. dbra. Hiromcsapos nyilt fecskefark alaku fogazds’é

A nyilt fecskefark alaki fogazas gyartastechnolégiija:

- Az anyagok szabasa, pontos méretre gyaluldsa, és a bitl gyalulasa a korabban
tanultak szerint torténik kézi, vagy gépi technoldgiakkal.

- Osszedllitjuk a kava alkatrészeit ugy, hogy a derékszogjellel ellatott lapok kifelé, az
élek felfelé nézzenek.

16 Forras: sajat
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- Parhuzam vonalzéval felrajzoljuk az anyagvastagsdgot az anyag lapjanak végére a
kiilsé és a belsé lapra, csapos darabnal az élekre is.

- A fogosztas kiszerkesztése: a fecskefarki fogazas akkor szép, ha a csap 1,5-2-
szerese a réses darab megmarado részének. A gyakorlott szakember szabadkézzel
késziti el a fogosztast a nem lathato helyekre (pl. a fiok), de esztétikai szempontok
miatt (lkea butorok) szerkesztéssel pontosabban alakithaté ki. Kevés szamu
alkatrésznél kozvetleniil az anyagra lehet szerkeszteni, tobb munkadarabnal sablont
hasznalunk.

- A legegyszerlibb a felezéses mddszer, mely szerint az anyagszélességet addig
felezziik, amig a rés és csap ardnya 1:2 lesz.
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17. dbra. Nyilt fecskefarku fogazds szerkesztése!”

A szerkesztés menete:

e Az anyag (sz) szélességébdl mindkét oldalon visszamérink (v/2) fél
anyagvastagsagot. Ez egyrészt a kilsé fogak megerdsitéséhez, masrészt az
utélagos megmunkalashoz sziikséges tulméret.

e A maradék (m) szélességet megfelezziik (m/2), igy megkapjuk a k6zépsé rés
tengelyvonalat.

e A legkisebb fogméretet a rendelkezésre all6 vésé hatdrozza meg, pl. a
vésbszélesség 8mm, ez esetben a tengelyvonaltél jobbra-balra 4-4mm-t
mériink. Lent jobbra-balra hozzdadjuk az anyagvastagsag kb. 10%-at, vagyis
20mm vastag anyag esetén 2-2 mm-t. A felsé pontokkal 06sszekotve
megkapjuk a trapézok ferdeségét, ami kb. 75°-80°-0s lesz.

e A felezést mindaddig folytatjuk, amig nem kaptuk meg a kivant rés-csap1:2
aranyt.

17 Dévényi Kalmanné Miibutorasztalos és restaurator szakmai és gépismeret |. Mdszaki
Koényvkiadd 2005.
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Célszerli bejel6l6 sablont késziteni, ha sok azonos méretli kavat akarunk esztétikus

fecskefark alaku fogazassal elkésziteni, mert lathaté fogazasnal fontos, hogy a fogak

egyformak legyenek.

Sablonszerkesztés menete:

Példa:

Fogak szama = deszka szélessége/1,5 anyagvastagsag.
Osztas szama = fogak szdma x 3+1,
Osztas mérete = deszka szélessége/osztas szama.

A deszka szélessége = 150mm,

A deszka vastagsaga = 20 mm,

fecskefark alaku fogak szama: 150:(20x1,5)+1 = 6,

egy osztds szélessége: 150:6 = 25mm. (ezt az anyagvastagsag felezé
vonalara mérjuk fel)

Az élre berajzolt fogakat atvetitjiik az alkatrész belsé lapjara.

Fogkialakitas gyartasa:

Kézi technoldgia: El6szor a réses darabot flirészeljik be uUgy, hogy a flirészt a
jelolésen ugy vezetjik, hogy a kiesé részben haladjon. Akkor lesz j6 a fogazas, ha a
jelolés fél vonalvastagsdga megmarad.

A vésést egyesével, vagy tobbet 0Osszefogva Iépcsésen elhelyezve, a
gyalupadra pillanatszoritéval biztonsagosan rogzitve végezhetjik. Két oldalrél
vésilnk, elészor belllrél, majd atforditva kivilrél. Egy kissé alavésiink a
pontos illeszkedés miatt.

A csapok beflirészelése, és a kiesé anyagrész kivésése hasonlé az
elébbiekkel. A beflirészelés utan a vallazast végezziik el!

A tovabbi miiveletek hasonléak a korabbiakkal.

Gépi technoldgia: Kézi elektromos felsémardgéppel, fogazé sablon és fecskefarku
szarmaréval konnyen és pontosan elvégezheté.

Tolcsér- vagy teknéfogazas

A fogazas egy kiilonleges esete a tolcsér- vagy teknéfogazas, pl. a viraglada.
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18. dbra. Télcsérfogazds’$

Kétféleképpen szerkeszthet6 ki a fogalak:

- Kisebb igénybevételhez ugy készitjiik, hogy a csapok, ill. a fogak tengelyei a ferdére
képzett biutu éleire merélegesek. A fogazas igy egyszerlibb.

- Fokozott igénybevétel esetén a csap és a fog tengelyvonala parhuzamos a faanyag
rostiranyaval. A fogosztas megegyezik a nyitott fecskefark alakdu fogazaséval.

Brész

19. dbra. Télcsérfogazds szerkesztésel?

18 Forras: sajat

19 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Swarz: Az asztalos 2. B+V
Vilagkidllitasi Lap és Kényvkiado Kft. 1994.
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Tolcsérfogazas gyartasi technoldgidja:

A gyartasi technoldgidja azonos a korabbiakéval. A ferde fogazdsok beosztasa, a
réses anyagdarab berajzolasa azonos a derékszogl fogazaséval, kiilonbség a lapra
valo vetitéskor van.

A félig takart fecskefark alaku fogazas

Olyan kavaszerkezetl butorszerkezeteknél alkalmazzuk, ahol a fogak butijének latvanya

zavard lenne, pl. fidkelén, szekrényoldalakon stb. A csaprést nem véssiik at, hanem az
anyagvastagsag 1/4 -1/3 részét meghagyjuk takarasként. A szerkesztése hasonlé a nyilt
fecskefark alaku fogazaséhoz. Az anyag szélességétdl fiigg a fogak szama, igy kétcsapos,
haromcsapos, stb. lehet.

20. dbra. Hiromcsapos félig takart fecskefark alaku fogazds?°

A félig takart fecskefark alak(i fogazas készités technoldgiija:

Kézi technolégidja:

A gyartas kezdeti miveletei hasonldak a nyilt fecskefark alaku fogazaséval.

A félig takart fogazasnal a réses darab egyharmada takarja a csapos részt, igy a réses
darab elkészitése eltér az el6zbektdl.

Az anyagok szabdasa, pontos keresztmetszeti megmunkalasa - lap-, él-, biitligyalulas
- utan osszedllitjuk a kava alkatrészeit ugy, hogy a derékszogjeles lapok kifelé, a
derékszogjeles élek felfelé nézzenek.

A csatlakozo sarkokon az illeszkedd alkatrész éleire a megmunkalas helyétél egy
kissé tavolabb azonos szdmozassal, vagy jellel (I-1, 1-1, 0-0, stb.) 6ssze kell jeldlni.
A kavaszerkezetben altaldban a hosszU alkatrészek a réses darabok, a rovidebb
alkatrészek a csapos darabok.

20 Forras: sajat
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A méretek felrajzolasahoz el6szor a réses darab belsé lapjara parhuzamvonalzoéval

felrajzoljuk az anyagvastagsagot, a bitire pedig az anyagvastagsag kétharmadat.

- A csapos darab kiilsé és belsé lapjara felrajzoljuk a mar beallitott kétharmados
anyagvastagsagot.

- A fogazas akkor szép, ha a fecskefarka fog kétszerese a kozte 1évé réses anyagdarab
bitujének.

- A réses anyag biitiijén beosztjuk a fogak, csapok helyét, hogy a fogazas egyenletes
beosztasu, aranyos legyen. A fogszamitas a nyilt fecskefarki fogazaséval azonos
szisztéma szerint torténik.

- A réses darabra ezutdn berajzoljuk a 75°-ra beallitott saskalab vonalzéval vagy
sablonnal a fecskefark alaku fogakat. Az alkatrész két szélén az anyagvastagsag 1/4-
ét ne felejtstik el bejeldlni hasonléan a nyilt fecskefark alaki fogazashoz. A kiesé
anyagrészeket x jellel jeloljuk.

- A csaprések beflirészelését csapozo-flirésszel a kiesé anyagrészben haladva, a fél
ceruzavonalat meghagyva végezziik. A csapoz6-flirészt ferdén tartva flirészelliink
ugy, hogy a biitiin és a lapon lévé parhuzamvonalakat ne vagjuk at.

- Mivel a teljes vastagsagot nem tudjuk Aatflrészelni, ezért a megmaradd részt
szinl6pengével tjuk at. A kies6 anyagrészt ki kell vésni. A vésést természetesen csak
a belsé oldalrél végezziik. A vésést egyesével, de tobb alkatrész egyiittes vésésével is
elvégezhetjik.

- Kett6 vagy tobb réses darabot egymasra téve és elcstsztatva ugy, hogy az alsé anyag
parhuzamvonalzé nyomara illeszkedjen a felette levé anyag gyalult butije, mely
megvezeti a vését. Legfelilre gyalult keményfa tobzast teszink a felsé darab
vonalara, és pillanatszoritoval biztonsagosan leszoritjuk, és gy végezzik a vésést.

- A réses alkatrészek elkészitése utdn be kell rajzolni a csapos darabokat. A
berajzolast hegyes ceruzaval végezziik a csapos anyag bal oldalan. A sarokpontokat
az anyagok butijére derékszoggel atvetitjlik, a kiesé anyagrészeket megjeloljiik.

- A csapok beflirészelését csapozd flirésszel, a kétoldali vallazast nyakalé-, vagy
illeszté flrésszel végezziik. A fecskefarok befiirészelésekor figyeljink arra, hogy
elészor csak az egyik irdnyba flrészeljink ugy, hogy a fél ceruzavonal megmaradjon.
Ezutdn a réses anyagot a flirésznyomra illesztjiik, és meghatdrozzuk, hogy hol
haladjon a flirész a csap masik rajzan.

- A tovabbi technolégiai miiveletek azonosak a kordbbiakkal: az alkatrészek belsd
lapjainak tisztitasa, kavakotés ragasztdsa, derékszogbe Aallitds, szoritas (csak az
egyenes fogazast kell), a ragaszté6 megkotése utan a kilsé lapok megtisztitasa.

- Gépi technoldgidja:

- A gyartas mdveletei hasonléak a nyilt fecskefark alaku fogazaséval, csupan a

gépbeadllitasnal kell figyelembe venni a takaré anyagvastagsagot.

A teljesen takart fecskefark alaki fogazas

Ritkan, fdéleg butorok restaurdldsa esetén alkalmazott kavakotés. Mindkét batat a
meghosszabbitott 1/3-1/4 vastagsagu anyagrész 45°-os illesztésével takarjuk.
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A gyartastechnolégidja hasonlé a félig takart fecskefarki fogazas gyartastechnolégidjahoz,

csak itt mind a réses, mind a csapos darab fogazasat a megmaradt kétharmad anyagrészben

alakitjuk ki, és a kiilsé takaré anyagrészt mindketténél 450-ban illesztjik.

NN

21. dbra. Teljesen takart fecskefark alaku fogazds?’

TANULASIRANYITO

A szoveges informaciét figyelmesen olvassa el!

Hatdrozza meg a kavaszerkezet fogalmat!

Sorolja fel a kdvakotések fajtait!

Hasonlitsa 6ssze az egyszerlibb kavakotések, és a fogazasok teherviselését!
Elemezze a fecskefarkd fogazads szerkesztésének menetét, mire kell figyelni az
alkatrészek 6sszerajzolasakor!

Milyen évgylri szerkezetli faanyagot hasznalna kavaszerkezetekhez, indokolja meg
valaszat!

A kiilonboz6 kavakotések elkészitési miveleteit hatarozza meg tébb varidcidéban!
Tervezze meg az 1. Aabrdn szerepld szerszamoslada szerkezetét! Milyen
keresztmetszeti anyagot, és milyen fakotést alkalmazna? Tervezze meg az On
kérilményeinek, adottsagainak, felszereltségének, és az On altal tervezett
szerkezetnek megfelelé gyartastechnologiat!

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

21 Forras: sajat
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| 1. feladat

Egy kavaszerkezetet lat kulonbozé fakotésekkel széthizott allapotban. Nevezze meg

konkrétan az egyes fakotéseket!

Keresztmetszet: 80 x 20 mm

| 50 Il

300 |

_—L g

22. dbra. Kdvaszerkezet??

25
=t

2. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitésének miiveleteit kézi technologianal!

22 Forras: sajat
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3. feladat

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

4, feladat

Készitse el gyakorlatban a rajz alapjan az 1. feladatban lathaté kavaszerkezetet, és az alabbi
szempontok szerint értékelje az elkészilt terméket!
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A tanulo legyen képes:

- 1) rajzot olvasni, rajzolvasasi készségét fejleszteni
- 2) mérni, berajzolni, és e készségeket fejleszteni

KAVAKOTESEK KESZITESE

- 3) elkésziteni az alabbi kotéseket, és fejleszteni az illesztés készségét

e nyilt fecskefarku fogazas

e arokcsapos beeresztés

e végigmend egyenes beeresztés
e vallazott egyenes beeresztés

- 4) az alabbi kéziszerszamokat haszndlni, karbantartani, apolni, e készségeket

fejleszteni
e mérd és jelolé szerszamok
e vésdk, fakalapacs
e vallazo- és rokafarku flrész
e kalapacs
e pillanatszoriték
e simitogyalu
e csiszoldpakni.

- 5) alkatrészeket, fellleteket bedllitani, ellenérizni derékszogben, sikban és szintben,

a mérési és bedllitasi készségeket fejleszteni,

- 6) megfelel6 csiszold anyagokat kivalasztani a festett felliletek el6készitéséhez.

Kévetelmények

1. Feluletek:
- Sikban vannak: £ 0,5mm
- Derékszogben: = 0,5mm
- Vastagsagban: + 0,5mm
2. Berajzolasok:
- Hibatlanok
- Avonalak tisztak, vékonyak
3. Fogazas - hézag maximalisan = 0,5mm

4, Végigmend egyenes beeresztés - hézag maximalisan

+ 0,25mm

5. Vallazott egyenes beeresztés - hézag maximalisan +
0,25mm

6. Arokcsapos beeresztés - hézag maximalisan =+
0,25mm

Ertékelés
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7. Méretek:
- Hossz, szélesség, vastagsag: = Tmm
- Atlé: + 2mm
10. Készen:
- Tiszta egyenes feliletek
- Nincs vetemedés

Ha valamennyi kritériumot teljesitett, akkor haladhat tovabb a tanuldsban, ha nem sikeriilt,
akkor gyakoroljon, és Gjbél végezze el a feladatokat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Nevezze meg konkrétan az egyes fakotéseket!

- Végigmend egyenes beeresztés
- Vallazott egyenes beeresztés

- Arokcsapos beeresztés

- Nyilt fecskefarku fogazas

2. feladat

Sorolja fel a bal felsé fakotés elkészitésének miiveleteit kézi technologianal!
Végigmend egyenes beeresztés készitése:

- Kézi technolodgia:

- A pontos méretre munkalt alkatrész vastagsagat berajzoljuk.

- A beeresztés mélységét az élen berajzoljuk parhuzamvonalzéval.
- llleszté flirésszel beflirészeljiik a vonalon beliil a beeresztést.

- Asztalos vésével az éleket leszurjuk.

- Lapos vésével kiszlrjuk a beeresztésbdl a felesleges anyagot.

- A beeresztés aljat alapgyaluval kigyaluljuk.

3. feladat

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

- iro, rajzold, és mérd eszkozok (parhuzamvonalzé, derékszog)
- Flrészek: darabol6-, hasité-, illeszt6-, vallazé flirész

- Gyaluk: nagyolé-, ereszt6-, alapgyalu, kettés simitégyalu

- Asztalos lapos vésé

- Fabunké

4. feladat

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

Ha valamennyi kritériumot teljesitett, akkor haladhat tovabb a tanuldsban, ha nem sikeriilt,
akkor gyakoroljon, és Ujbol végezze el a feladatokat!
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A(z) 2302-06 modul 018-as 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:
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