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KOTESEK KESZITESE ALLVANYSZERKEZETHEZ

KOTESEK KESZITESE ALLVANYSZERKEZETHEZ

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy asztalos vallalkoz6. Megrendelést kapott az aldbbi foté szerinti hagyomanyos
szerkezetli konyhai Ul6kék készitésére, csak egyenes kavakkal. A fénykép és a korabbi
ismeretei alapjan mar elkészitette a sziikséges rajzokat, ezutdn a gyartasi technologiat kell
megterveznie. De hogyan? Tanulmanyozza at az aldbbi ismereteket, és hatarozza meg a
meglévé eszkdzeinek, szerszamainak, gépeinek, és a meglévé anyagainak legjobban
megfelel6 technolégiat!

1. dbra. Konyhai tiléke’

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

A faipari szerkezetek alkatrészekbdl tevédnek 6ssze. Az alkatrészek elhelyezkedése szerint
az alapszerkezetek lehetnek:

- lapszerkezetek,

- keretszerkezetek,
- kavaszerkezetek,

- allvanyszerkezetek.

Az alapszerkezetek a faipari késztermékek alkoté elemei. Az egyszerd termékek csak egy-
egy alapszerkezetbdl allnak, a bonyolultabbak pedig tobb rész o6sszekapcsolasaval
késziilnek, ezek a vegyes szerkezet(iek.

1. Allvanyszerkezetek kialakitasa

Allvanyszerkezet(i faipari termékek azok a termékek, amelyekben a fiiggSleges
sarokoszlopok vagy ldbak végigfutnak a terméken és azokat vizszintes elhelyezési
o0sszekotbk, kavak valamilyen fakotéssel (vésett, vagy koldokcsapos) sszekapcsoljak.

llyen termékek a létrdk, jatszétéri hintak, maszdokak, ulébutorok, asztalok stb.

Az egyik legegyszeriibb allvanyszerkezetl termék a konyhai iléke, amely késziilhet puha-
vagy keményfabdl, az lléslapja tomorfa vagy valamilyen lapanyag.

A réla késziilt rajzokbol lathatéak a szerkezeti felépitése, az alkalmazott fakotések, a rajzrol
leolvashatdak a méretek, stb.

A konyhai il6ke jellemzéi:

- 4 db. oszlopszert laba van,
- alabakat kavakkal és kotSkkel kotjiuk 6ssze,
- siklappal fedjik le.

Mérete: 460x460x450mm.
Anyaga: feny6 vagy keménylombos fafaj.
Szerkezeti 6sszeépitése:

- lab-kava: szakallas vésett csap,
- lab-koté: vésett csap,
- laprogzités: hevederléc + facsavar, vagy koldokcsap a kavaba, vagy tetérogzité

pakni.
- Alkatrészei:
e az ulélap
e négy lab,
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e négy felsé kava,
e négy 6sszekotd,

Az l6ke szerkezeti Osszeépitését, az alkatrészek méreteit a csomoéponti rajzokrol
olvashatjuk le.
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2. dbra. Konyhai iiloke formaterve?

2 Forras: sajat

4
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3. dbra. Konyhai tiléke vizszintes és fliggdleges metszeti csomopontjai?

3 Forras: sajat
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2. Az Ul6kekészités munkamenete

- Az (l6ke készitésekor technolégiai szempontbdl alkalmazni kell az alkatrészek
szabdsanak és méretre munkaldsanak, az Osszerajzolasnak, a csapfészkek és a
csapozas készitésének, valamint a lapképzésnek a szabalyait;

- Ha az 1ul6ke lapja tomorfabdl késziil, célszerli a deszkakat illeszteni és
0sszeragasztani;

- Az ul6ke lapjat készithetjik még forgacslapbdl, vagy keretb6l lemezeléssel,
karpitozassal;

Konyhai uléke lapjanak készitése témor fabdl kézi technolégidval.

- A mdlszaki dokumentacid, a szabdasjegyzék attanulmanyozasa soran informacidkat
gydjtink a termék alkatrészeirdl, azok tiszta-, és szabasméreteirdl, stb.

- Anyagkivalasztds a szabasjegyzék alapjan torténik. A konyhai Ul6ke alkatrészeihez
csak 8-10% nedvességtartalmu, egyenes szall, jo mindségl faanyagot hasznaljunk
fell A bél kortli részt ki kell flrészelni, azt nem szabad felhasznalni. A termék lathato
részére, és a nagy igénybevételnek kitett alkatrészek részére mindig a legjobb,
legtisztabb, egyenes rostu, gécsmentes, repedésmentes faanyagot valasszunk ki.

- Elérajzolds: 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 (hossziranyban 1m alatt 5mm, szélesség
és vastagsagban 3-5mm).

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

- Szerszamai:

e mérbeszkozok,
e rajzeszkozok.

- Valamennyi alkatrész elkészitési sorrendje azonos, csupan a kotések berajzolasa és
elkészitése kilonboz6.

- A butor gyartasa napjainkban gépi technolégiaval késziil, azonban nem nélkiil6zhet6
a kézi megmunkalds sem. Ismerni kell a kézi szerszamokat, azok
felhasznalhatésagat, karbantartasukat, illetve a muiveletek szabalyait.

- Alegtobb alkatrész készitése, durva méretének kialakitasa flirészeléssel kezdédik.

- Szabasnak nevezziik azokat a miveleteket, amelyekkel az alapanyagokbdl - kivant
méretl és alaku - alkatrészeket alakitunk ki.

- A tomorfa alkatrészek szabdsa soran darabolast, szeletelést, esetleg szélezést és
kanyaritast végziink.

- A darabolds a rostirdnyra merélegesen - esetleg valamilyen szdogben - végzett
flirészelés, ezzel az alkatrészek hosszusdgi mérete alakithaté ki.

- A mivelet megkezdése el6tt nagyon fontos a munkadarabot régziteni a gyalupadban.
Hosszl anyag padra felfektetve darabolhaté.

- Szeletelés a rostokkal parhuzamos flirészelés, amely lehet:

o szélezd vagas: a flirészaru kérges részének eltdvolitasa flirészeléssel,

e hasité vagas: a rostokkal parhuzamosan a munkadarabot szélességben, vagy
vastagsagban kettéflirészelik;

e szeletel6 vagas: a rostokkal parhuzamosan végzett tobbszoros flirészelés;
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Hosszl anyag szeletelése: berajzolds utan pillanatszoritoval rogzitjiik az anyagot,
beallitjuk a keretes flirészt, majd flirészellink a lapra merélegesen mozgatva.
Ha tomorfabdl akarunk el6dllitani egy lapot, vagy egyéb terméket, a flirészaru
altaldban nem elegendé széles, vagy éppen nem megfelel6. Ezért a keskeny
deszkakat szélességben 6ssze kell toldani.
A fa fizikai tulajdonsdagai miatt is indokolt a nagyobb lapokat tébb darabbdl
késziteni, mivel a széles deszka gorbiil, vetemedik, esetleg reped. A fa bélrészét ki
kell ejteni!
Az alkatrész pontos alakjat, méretét és feliiletei minGségét gyalulassal adjuk meg. Ezt
keresztmetszeti megmunkalasnak is nevezziik.
A gyalulas lehet egyengetd, amikor a megmunkalandé anyag (léc, deszka) jobbik
feliletét sikba, egyenesbe gyaluljuk, és ehhez a jobbik élt altaldban 90°-ban
munkaljuk meg ugy, hogy ez a fellilet is sik és egyenes legyen.
Lehet a gyalulas vastagold, amikor a mar megmunkalt lap és él vonalatdl
meghatarozott tavolsagra bejeloljik a pontos méretet, és a folosleget legyaluljuk.
A famegmunkalas egyik legjellemz6bb egyéli forgacsoldészerszama a kézi gyalu.
Sik feliiletek megmunkalasara alkalmas gyaluk:
¢ Nagyold gyalu: ivelt éli gyalu, vastag forgacs levalasztasdra alkalmas, durva
megmunkalasra hasznaljuk,
e ereszt6 gyalu: nagy mérete miatt sikfellletek kialakitasara alkalmas,
e simitogyalu: a durvan legyalult felilet tisztitdsara hasznaljuk,
e kettds simitogyalu: forgdcstorével ellatott simitogyalu, a gyalunyomok
eltlintetésére, sima felulet el6allitasara alkalmas,
e tisztitogyalu: forgacstorével ellatott gyalu, igen finom feliilet megmunkalasara
alkalmas.
Elillesztéskor az egyes elemeket Ugy kell 6sszeforgatni egymashoz, hogy a geszthez
gesztrész, a szijacshoz szijacsrész keriiljon a sugarmetszésl flirészaru esetén.
Hirmetszésil deszkdk esetében az elemek minden darabjat jobb felével felfelé (egy
irdnyban) forgassuk (az alakvaltozast a kavdahoz erésités megakadalyozza) és jeloljik
Ossze.
az 6sszeforgatott anyagokat 6ssze kell jelélni egy haromszdggel;
a szakszerlen oOsszeforgatott és 6sszejeldlt lap széls6é darabjat - a gyalupad mellsé
kocsijaba csavarral beszoritjuk. Ha a deszka hosszu, azt padszolgaval alatdmasztjuk;
a munkadarab élét el6szor nagyol6é gyaluval meggyaluljuk, majd ereszté gyaluval
sikba és egyenesbe munkaljuk uUgy, hogy a szerszam jé felfekvését vezet6léccel
biztositjuk;
a megmunkalt fellletek illeszkedését szemmértékkel, padléccel, vagy a két illesztett
felilet egymasra helyezésével ellenérizziik;
az illesztet éleket glutinenyvvel, kazeinenyvvel, vagy mligyantaval ragasztjuk 6ssze,
A ragasztassal két vagy tobb test feliletét egy harmadik anyaggal (ragasztéval)
tartdésan Ugy egyesitjiik, hogy azokat egymastol csak erészakos uton, erd kifejtésével
és a ragasztandoé anyag roncsoldsaval tudjuk szétvalasztani. A kotés akkor jon létre,
amikor a ragasztoanyag folyékony allapotbél szilard lesz.
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- az elGkészitett ragasztdéanyagot ecsettel vissziik fel az el6zbéleg 6sszerakott elemek
élére. A két széls6é darabot alulra tessziik és az egyik él megkenése utan a folottik
levé darabokat megforditjuk magunk felé és azokat is bekenjiik ragasztoval;

- a szoritéba valo behelyezést a lap 6sszejel6lése szerint végezziik

- pillanatszoritéban valo szoritas esetén a miiveleti sorrend ugyanaz, mint az elébb,

- szoritaskor a lap éleit egy vonalba és a lapot szintbe kell allitani,

- az 0sszeszoritast a ragasztdoanyag megkotéséig szoritdban végezziik,

- aragaszté megkotése utan a munkadarab pontos méretre alakitisa az egy darabbol
készult alkatrész megmunkalasahoz hasonlé.

- Sikba gyalulas:

e a munkadarabot (deszka, léc) jobb felével felfelé ugy régzitjik, hogy az anyag
jol felfekidjon a munkapadra. A padvasak az anyag vastagsdgdanak csak
kétharmadaig alljanak ki a gyalupadbdl. A fa rostjainak iranya a fabél kifelé és
elére haladjon, mert ellenkezd esetben a feliilet szakadasos lesz;

e a jol beallitott és éles nagyoldé gyaluval eltiintetjiik a széros (flrészelt)
felGletet és a nagyobb egyenetlenségeket;

e ezutdn ereszté gyaluval kialakitjuk az alkatrész egyenes és sik fellletét. A
kivant minéséget szemmértékkel, vagy padléccel ellendrizziik,

e rarajzoljuk a derékszdgjelet.

- Derékszogbe gyaluldskor is a fentiek szerint jarunk el. Széles és hosszu alkatrészt a
gyalupad mellsé csavarjaval kell régziteni agy, hogy a mar megmunkalt feliilet kifelé
legyen. A deszka hatso végét padszolgaval alatdmasztjuk. Ha a feliilet megmunkaldsa
kész, rajeloljik a derékszog jelet.

- Méretre gyalulas:

- a sikba és derékszogbe gyalulas utan a munkadarabon a parhuzamvonalzéval - a
derékszog jellel ellatott felilethez mérve - berajzoljuk az alkatrész pontos
szélességét és vastagsagat. Megfelel6 rogzités utdn nagyold gyaluval leforgacsoljuk a
folosleget, majd a fellletet eresztd gyaluval sikba, egyenesbe munkaljuk.

Konyhai iiléke allvanyszerkezetének készitése kézi technoldgiaval.

- Az informacié gyljtése, az anyagvalogatas, az alkatrészek szabasa és méretre
munkaldsa azonos a kordbban tanultakkal,

- Az alkatrészeket 6sszevalogatjuk, és térben Osszerakjuk, majd Ugy forgatjuk Ossze,
hogy az alkatrészek a szem el6tt 1évé feliiletei hibatlanok legyenek az dsszeforgatas
szabalyai szerint,

- A csatlakoz6 alkatrészeket 6sszeszamozzuk,
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4. dbra. Az dllvanyszerkezet alkatrészeinek 6sszerakdsa®

- a4 labat, a 4 kavat és a 4 kot6t egyszerre rajzoljuk be,

5. dbra. A négy ldb berajzoldsa®

- a kava szakallméretét egyszerre rajzoljuk fel, és parban vetitjik at,

4 Forras: sajat

5 Forras: sajat
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6. dbra. Szakallméret berajzoldsa a kdvaalkatrészekreé

- parban rajzoljuk be a kotéseket,
- a 2/3 szakallméretet parhuzamvonalzéval jeloljiik be,

7. dbra. Szakdllméret dtrajzoldsa’

6 Forras: sajat
7 Forras: sajat

10



KOTESEK KESZITESE ALLVANYSZERKEZETHEZ

8. dbra. Szakdll berajzoldsaé

- a csapvastagsagok berajzolasat parhuzamvonalzoéval végezziik parban,

9. dbra. Csapvastagsdg berajzoldsa?®

- aleesd részeket megjeloljiik, ezzel kész a kdva 6sszerajzoldsa,

8 Forras: sajat

9 Forras: sajat

11



KOTESEK KESZITESE ALLVANYSZERKEZETHEZ

10. abra. Leeso részek megjelolése’?

- a kotbk berajzolasa hasonléan torténik,

11. dbra. Kotok berajzoldsa’’

- a4 labon egyszerre, pillanatszoritéba fogva elvégezziik az atrajzolasokat,

10 Forras: sajat
11 Forras: sajat

12
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12. dbra. A négy ldb dtrajzoldsa’?

- a kava és koté visszaallasat berajzoljuk, és parhuzamvonalzéval végigjeloljik,

13. dbra. Visszadllds berajzoldsa’3

- a kivésend6 részt bejeloljiik, igy jol lathat6 a szakall és a csap jelolése.

12 Forras: sajat

13 Forras: sajat

13
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14. dbra. Kieso rész bejelélése’+

- A vésés kovetkezik, ezért az anyagot rogzitjiik,

15. abra. A lab vésésels

- A vésdvel és a furdval lyukat, csaphelyet, arkokat készitiink. Altalaban ott hasznaljuk,
ahol a szerkezeti rész kialakitasa flrésszel, gyaluval nem lehetséges,

14 Forras: sajat
15 Forras: sajat

14
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A vésé egyéllii forgacsold szerszam, amelyet vagdsra, metszésre hasznalunk. F6

részei a penge és a nyél.
A vésébk fajtai alkalmazasi teriletiik szerint:

homoru vésdk,
lyukvésék,
pantvésé,
szobraszvésoék.

A vésés miiveletei:

bejeldljik a vésés helyét,

az anyagot rogzitjik, a rogzités torténhet gyalupadon padvasak kozott, vagy
pillanatszoritéval,

a vésdt a beltésnél nem a berajzolt vonalra helyezziik, hanem attél beljebb a
kiforgacsolando rész felé,

atvésés esetén két oldalrél kell berajzolni és vésni,

a vés6t mindig ugy helyezziik el, hogy az éle ne alljon felfelé,

atadasnal mi fogjuk a pengét, a nyelét nyujtsuk,

A furé forgd fébmozgast végz6, egy- vagy tobbéli forgacsolé szerszam, melynek
mélyité mozgasa a tengely irdnydba esik. A kézi furdkat legtobbszor furdancsba,
vagy kézi furégépbe befogva hasznaljuk.

A fardészerszamok csoportositasa:

Csigafurék
Hengerfurd
Sullyesztéfaré
Kozpontflréd

A faras szabalyai:

A munkadarabot rogziteni kell.

Ugyelni kell arra, hogy a fur6 tengelye merdleges legyen az alkatrész
feluletére.

A furé vagy maga Kkitisztitja a forgacsot a furatbol (pl. csigafiré), vagy
idénként ki kell tisztitani.

A farast elektromos kézi furégéppel hengerfiréval, és siillyesztéfardval, majd
a napjainkban elterjedt akkus farogéppel hengerfuréval konnyebben
végezhetjik.

a csapfészkek kialakitdsdahoz az ul6ke négy labat egyszerre is rogzithetjik a
gyalupadra, de egyesével is véshetiink az eddig tanult vésési szabdlyok szerint, a

baleseti lehet6ségek kikiiszobolésével kell elvégezni;

a kavak szakallas vésett csapozas elkészitése a tanultak szerint torténik,

15
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16. dbra. A szakdll kiftirészelése’6

- a csapvégek belsé sarkait 45°-ban leflirészeljiik, hogy a fészekben 90°-ban 6sszetolt
két csap vége egyenlé méretben kozelitsen egymashoz. igy a ragasztasi feliilet is
egyenld lesz;

17. dbra. Csapvégek lefirészelésel 7

- alabak leferditését berajzoljuk, és atrajzoljuk,

16 Forras: sajat
17 Forras: sajat

16
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18. dbra. Labak leferditésének berajzoldsa’®

- a flirészelést mindkét iranyban elvégezziik, majd gyaluldssal kialakitjuk a pontos
méretet és a megfeleld feliileti simasagot,

19. abra. A ldbkeskenyités leftirészelése’d

- alabak végeit le kell ferditeni, ezért berajzolas utan gyaluval az éleket lekapjuk,

18 Forras: sajat

19 Forras: sajat

17
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20. dbra. Labkeskenyités kigyaluldsa?®

21. dbra. Labvégek legyaluldsa?’

- szaraz osszeallitaskor leellenérizziik a terméket,

20 Forras: sajat
21 Forras: sajat

18
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22. dbra. Szdraz 6sszedllitds??

- szétszedés utan, az Ul6ke labazatanak 6sszeragasztasa el6tt az alkatrészek belsé és
az egy szintben nem levé feliileteit meg kell tisztitani, az éleket elvenni;

23. dbra. Belsd élek csiszoldsa?3

22 Forras: sajat

23 Forras: sajat

19
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- a labakat parban ragasztjuk 6ssze, megkenjiik a csaprést és a csapot ragasztoval,
Osszeillesztjiuk és szoritjuk, a felesleges kinyomddott ragasztot letoroljiik, majd atlot
mériink,

24. dbra. Csaprés megkenése ragasztovalk+

25. dbra. Csap megkenése ragasztovalk>

24 Forras: sajat
25 Forras: sajat

20
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26. dbra. Labak szoritdsa?6

27. dbra. Kifolyt ragaszto letorlése?”

26 Forras: sajat

27 Forras: sajat

21
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28. dbra. Atlé mérése?s

- ragasztas utan a kavat a labvégekkel szintbe gyaluljuk,

29. dbra. Kdva szintbegyaluldsa??

- ateljes készre ragasztas utan atléméréssel ellendrizziik a derékszdgességet,

28 Forras: sajat
29 Forras: sajat
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30. dbra. Derékszogesség ellendrzése3?

- a kavakat ismét szintbe gyaluljuk,

31. dbra. Kdvak szintbe gyaluldsa’’

- ha az ul6ke lapja tomorfabol késziil, el6zbéleg célszerii a deszkakat illeszteni és
O0sszeragasztani, ahogy korabban tanultuk;
- Konyhai lil6ke dsszeallitasa, készre munkalasa:

30 Forras: sajat

31 Forras: sajat
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- a méretre megmunkalt lélapot az 0sszeenyvezett labazat felsé feliiletének
szintbegyaluldsa utan erdsitjuk fel, koldokcsapozassal, sarokléccel, vagy
facsavarozassal;

- Dbejeloljuk a koldokcsap helyét, beverjiilk a szegeket, melyeknek lecsipjiik a fejeit, a
lapra raforditva a szegeket benyomva atjeloliink,

32. dbra. Kéldokcsap helyének bejeldlése3?

- kifarjuk a koldokcsapok helyét a kavan és a lapon, sillyesztiink, ragasztéval

megkenjik a lyukat és a csapot, majd Osszeillesztjilk a lapot a ladbazattal, végiil
0sszeszoritjuk.

32 Forras: sajat
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33. dbra. Kéldokcsap helyének dtjelolése az iildlapra33

34. dbra. Kéldokcsap helyének kifurdsa pisztolyfuro géppel3+

33 Forras: sajat

34 Forras: sajat
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35, dbra. Uldlap kdvdra szoritdsa3s

Az 0sszeallitas utan az Ul6ke kiilsé tisztitasa, csiszoldsa, feluletkezelése kovetkezik.

Konyhai ul6ke készitése gépi technoldgiaval

Az informacié gylijtése, az anyagvalogatas azonos a korabban tanultakkal,

A tomorfa alkatrészek szabasa daraboldsbél, szélezésbél, szeletelésbdl, esetleg
kanyaritasbol all.

Darabolds gépei: asztalos korflirészgép; leszabd korflirészgép, pl.: karos leszabd
korflrész, ingaflrész, paralelogramma korflirészgép,

A szélezés, szeletelés gépei: asztalos korflirészgép; asztalos szalagfilirészgép;
sorozatvago, ill. szélezé korflirészgépek.

A kanyaritds gépei: asztalos szalagflirészgép; dekopir flirészgép.

Darabolas:

e A darabolds az alkatrészek nyers hosszméretének kialakitasa. Ez a miuvelet
leszabd korflirészgépeken, asztalos korflrészgépeken és szalagflirészgépen
végezhetd.

e A leggyakoribb leszabd korflrészgépek: a karos leszabd korflirészgép, inga
korflirészgép és a paralelogramma-korflrészgép.

e Darabolas karos leszabé korflirészgépen: A korflirészlapot és a hajtémotort
vizszintesen elhelyezett kihuzokarra szerelik. A szerszam el6tolasat a
szerszamtarté szan kihtuzasaval végzik.

e A leszab6 korflirészgépeken a szerszdm magassagat ugy kell bedllitani, hogy
a flrésztarcsa élkore az asztal sikja alatt 3-4 mm-re helyezkedjen el.

35 Forras: sajat

26



KOTESEK KESZITESE ALLVANYSZERKEZETHEZ

A munkadarabot a homoru (bal) oldalaval felfelé a gépasztalra helyezziik ugy,
hogy a vagas helye a flirész vagasi vonalaba keriiljon. Az anyagot bal kézzel
leszoritjuk, jobb kézzel a flirészt egyenletesen el6rehldzva vagunk. A vagas
befejeztével a flirészt a hatsé holtpontig mozgatjuk. Az anyag mozgatasat
gorgds asztal segiti.

Daraboldas asztalos korflirészgépen szegmensvonalzéval és anyagtartd
kocsival:

Rovid anyag darabolasa az asztallapba mart fecskefarkii arokban mozgo
szegmensvonalz6 segitségével végezhet6. Hosszabb alkatrész daraboldsat a
flirészlap sikjaval parhozamosan eltolhatdé mozgd anyagtarté kocsival
végezhetjik. A vonalzé atallitdsaval ferde vagast is végezhetiink.

- Szélezés, szeletelés technolégidja szalagfiirészgépen és asztalos korfilirészgépen.

Szélezésnek nevezziik a szélezetlen flirészaruk kéregrészének eltavolitasat, s
egyben az egyenes él kialakitasat, amely a szeletelés bazisfeliilete lesz.
Szeletelésre a tobbszoros szélességi vagy vastagsagi méretli anyagok
kerilnek, ahol egy vagy tobb rostiranyd vagdssal az alkatrészek
keresztmetszeti méretét alakitjuk ki.

A szélezést, szeletelést asztalos szalagflirészgépen és asztalos
korflirészgépen végezhetjiik el.

Szélezés, szeletelés asztalos szalagfiirészgépen. A gép bedlltdsa: Az
aramtalanitas és a véddéburkolatok eltavolitasa utdn az elektromos fék
kiiktatdsa torténik, majd a felsé tarcsat leengedve eltavolitjuk az
elhasznalddott flirészszalagot. A kivalasztott szalag épségét, élességét és
terpesztését ellenérizziik, majd a szalagvezetdé tdrcsakra helyezziik. A felsé
tarcsa emelésével megfeszitjik, majd a tarcsdkat kézzel néhanyszor
megforgatva ellendrizzilk a szalag helyzetét. Sziikség esetén a felsé tarcsa
billentésével biztositjuk, hogy a fogak 3-4 mm-rel el6bbre alljanak a tarcsak
szélétbl. Ezt kovetden allitjuk be az alsoé és felsé szalagtamasztdkat ugy, hogy
azok a szalag hatsé élét éppen érintsék. Ellenérizziik a fa vagy fém
szalagvezetbket. A favezetSket kopds esetén derékszogbe gyaluljuk, és gy
rogzitjik, hogy koztik a flirészszalag szorulds, suarlédas nélkil
athaladhasson. Az asztal fabetétjét kopas esetén ki kell cserélni. A
védbburkolat felszerelése utan prébajaratassal ellenérizziik a gép miikodését,
a szalag egyenletes, (ités- és lengésmentes futasat.

A szélezés miiveletét vezetévonalzé nélkil végezziik.

Szeletelés asztalos korflirészgépen. A gép beallitasa ugyanugy torténik, ahogy
mar tanultuk.

Az asztalra fektetett anyagot egyenes élével a vezetévonalzdhoz szoritjuk, és
egyenletes sebességgel elbéretoljuk. Az elsé levagott alkatrész méretét
mindkét végén ellendrizziik, majd a szeletelést az el6zbéek szerint folytatjuk.
A szerszam és a vezetévonalzo kozott az anyag tovabbitasahoz derékszogben
bemetszett vagy tiiskével ellatott tolofat kell alkalmazni.

Szeletelés asztalos szalagfiirészgépen:
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A szeletelést a gépen elbrajzolas utan vagy vezetévonalzé mellett végzik. Az
elérajzolast elsGsorban kevés szamu, kilonb6zé szélességli vagy
elkeskenyedd alkatrészek szeleteléséhez, rostiranyu vagasahoz alkalmazzuk.
A flirészelést kézi el6tolassal a rajz mentén végezziik. Vezetévonalzé melletti
szeleteléshez az anyagvezetét a szalag sikjaval parhuzamosan a kivant
méretre allitjuk, s biztonsdgosan rogzitjiik. Az asztal feletti szalagvezetdt és
véddbburkolatot addig sillyesztjiik, mig alsé sikja az anyag felsé sikjatol 20
mm tavolsagra helyezkedik el. Prébavagas, méretellen6rzés utan, a
szeletelend6 anyag egyenes élét a vezet6hdéz szoritva egyenletesen
eléretoljuk, majd a mdveletet sziikség szerint megismételjiik. Szeletelést
vezetévonalzé mellett csak egyenes vezet6él mentén végezhetiink. Keskeny
anyagok szeletelésekor tol6fa sziikséges.

A hasitas hasité szalagflirészgépen gépi elGtolassal termelékeny, kevesebb
er6feszitést igényel, és biztonsagosabb.

- Sikgorbe alkatrészek szabasa asztalos szalagfiirészgépen.

Gorbe vdgasokhoz erésen terpesztet, keskeny, NV fogalaku flirészszalagot
kell valasztanunk. A flirészszalag szélességét ugy hatarozzuk meg, hogy a
kivagandé alkatrész legkisebb gorbileti sugaranak megkdzelitéen az egytized
részével legyen egyenld. A flirész elforduldsat, beszorulds és feszilés nélkili
haladdsat elsGsorban a keskeny szalag biztositja, de elésegithetjiik a
szokasosnal erételjesebb terpesztéssel.

A kivalasztott keskeny szalagot felhelyezziilk a szalagvezetdé tarcsdkra, a
feszességet bedllitjuk, a vezet6 és tamaszté gorgbket bedllitjuk, a
védbburkolatokat visszahelyezziik. Sablon segitségével felrajzoljuk a mintat,
és vonal mentén flirészeliink. ives részeknél el6zSleg befiirészeliink, hogy a
szalag ne szoruljon be a vagasnal.

- Gyalulas: a leszabott alkatrészeket tovabb munkaljuk, kialakitjuk a pontos méreteket,
a formajukat, és mindségileg megfeleld feliletet allitunk el gyalulassal.

- Gyalulasi technolégidk: egyengetés, vastagolas, tobbfejes gyalulas.

- A gyalulas forgacsolé6 miivelet, amellyel nagy, 6sszefliggd sikfeliilet allithaté el6 kis
fogasvétellel.

- A gyalulds sordn el6szor az alkatrészek egy lapjat és élét munkaljuk meg - ez az
egyengetd gyaluldas, majd a munkadarabot pontos vastagsagi és szélességi méretre
alakitjuk - ez a vastagsagi gyalulas. A tobbfejes gyalugépeken a két miveleten kivil
egyidejlileg tobb miivelet is elvégezhetd.

- A gyalugépek késtarté tengelybe rogzitett, cserélheté betétkésekkel forgacsolnak. A

késtartd tengelyek kor keresztmetszetiiek.
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- A késtengely bedllitdsa: A gyalulas megkezdése el6tt ellendrizziik a kések élességét,
melyet az élezés utan, egy vagy két esetben fenéssel alkalmassa tehetiink tovabbi
gyalulasra. A nagyon életlen és csorbult késeket ki kell cserélni. A fékapcsold
lekapcsolasa és a véddberendezés, vezetdévonalzd eltavolitasa utan a késrogzité
csavarokat - a szélsé csavarokkal kezdve - lépcsézetesen fellazitjuk, majd a
betétkéseket és ékléceket eltavolitjuk. Az ékpalyat és az ékléceket megtisztitjuk a
rarakédott szennyezddésektdl. Az elb6zbleg elSkészitett éles késeket az éklécet
kovetéen helyére csusztatjuk, majd enyhén rogzitjik, hogy kis er6hatassal
elmozdithaték legyenek. Ezt kovetbéen a késkiadllast ellenérizhetjik, majd kaliberrel
beallitjuk. Az éklécet kozéprdl kifelé haladva rogzitjik.

- Lap és él egyengetése egyengetd gyalugépen

e Az egyenget6 gyalugépen a munkadarab egy lapjat és egy élét egyenesre,
sikra, egymadsra merélegesre vagy a kivant szogbe munkajuk, bazisfelileteket
alakitunk ki.

e A bazissik kiindulasi lap, illetve él, amelyhez viszonyitjuk a munkadarab
vastagsagat, illetve szélességét. Ez a gépi megmunkalasnal a fa bal oldala és
éle, az anyag jobb felfekvése érdekében. A miivelethez az etet6asztalt ugy
allithatjuk be, hogy a fogdsvétel fenyéknél 1,0-1,5 mm, kemény lombos
fafajoknal 0,5-1,0 mm legyen. Az alkatrészek egyengetését a lapok
egyengetésével kezdjik. Az anyag homoru oldalat gépasztalra fektetve, élét a
vezetévonalzéhoz illesztve egyenletes sebességgel elGretoljuk. Ugyeljink az
anyag szalkifutasanak iranyara (a felsé lap emelkedé szalirdnya ellentétes az
elétolas irdnyaval). Az attolast sziikség esetén a sikfellilet eléréséig meg kell
ismételni.

e A lap egyengetése utan, a gyalult feliletet a vezetévonalzéhoz szoritva az él
egyengetését, derékszogbe gyaluldsat végezziik el, az el6z6ekhez hasonléan.

- A vastagsagi gyalulas technolégidja

e A vastagsagi gyalugépen az el6zbéleg egyengetett alkatrészek pontos
vastagsagi, szélességi méretre alakitadsat végezziik el. Az anyag tovabbitasat
el6told szerkezet biztositja.

e A géprészei:

o  kor keresztmetszetli késtengely,

o  osztott visszasodrast megakadalyozé kilincssor,
o rovatkolt, osztott behuzé henger,

o  osztott rugods leszorité berendezés,

o sima kitolé henger,

o porelszivo fej.

e A gép ellendrzése utan a gépasztal fligg6leges allitasaval bedllitjuk a kivant
vastagsagot. A fogdasvétel fenyéfanal legfeljebb 5 mm lehet, tehat a tulméretes
alkatrészeket tobb ateresztéssel kell megmunkalni. El6szor a szélességi
méretre gyalulast célszerli végezni. A szélességi méretre gyalulds utan a
vastagsagi méretre gyalulas kovetkezhet.

- Tomorfa alkatrészek méretre gyaluldasa tébbfejes gyalugépeken.
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- Részleges keresztmetszeti megmunkaldsra a két és haromfejes gyalugépek
szolgalnak. Teljes keresztmetszeti megmunkalast a négy és sokfejes gyalugépek
alkalmasak. Az asztalt az alkatrész méretének megfeleléen asztalemeld
berendezéssel allitjuk be.

- Az otfejes gyalugép megmunkalé fejei:

e vizszintes tengely(i egyengetd fej,

e 2 db fliggbleges tengelyld maréfej,

e vizszintes tengely(i vastagolo fej,

e fliggbleges tengelyld marodfej.

- A gép beallitdsa utdn a véddéburkolatokat visszahelyezzik és inditjuk a gépet, ezutan
adagolhaté a megmunkalandé alkatrész, melyet gépi el6tolas visz a megmunkalé
fejekhez.

- Csapozas asztalos szalagfiirészgépen

e A konyhai ul6kén alkalmazott vésett-, valamint a szakadllas vésett csapot kis
darabszamnal az asztalos szalagflirészgépen is elvégezhetjiik.

e A leggyakoribb fakotés a csapozdas, amely egy csapos és egy réses darabbol
all. Az asztalos szalagflirészgépen a csapok készithet6 el. Csapozashoz 30-
35 mm széles NV fogalaku éles flirészszalagot hasznalunk.

e (Csapok pontos keresztmetszeti méretre gyaluldas és az alkatrészek
O0sszerajzolasa utan alakithaték ki.

e A nyers hosszméretre vagott alkatrészek berajzolasa a pontos hosszméret
bejelolésébdl, a csapok hosszanak, a vallazas helyének bejel6lésébdl all.

e A csapos alkatrészek beflirészelésénél a flirésznyom a vonalzéjelen kivil, a
leesé részben haladjon. A vallazast a vonalzdjel mellett végezziik.

- Csapfészek készitése hosszlyuk-furé gépen.

e A hosszlyuk-furé gépen fardszerszammal készitjik a csapfészket.

e A farészerszamot kivalasztjuk, rogzitjiik kdzpontosan a tokmanyba. A flras
mélységét (itkozével bedllitjuk. A munkadarabot az asztalra leszoritjuk. A
flrast a csaphely két szélén kezdjik, majd kozottik tobbszor befurunk. A
furatok kdzott megmaradt anyagrészt oldaliranyld mozgdassal kimarjuk.

e A csapfészek keresztmetszete lekerekitett, alja egyenes.

- Csapfészek készitése vésdgéppel.

e A vésdgépen a motorrél kozvetleniil hajtott excenteres szerkezet a vésé
szerszamnak jellegzetes mozgast biztosit. Behelyezziik az alkatrészt, és
pneumatikus leszoritéval rogzitjilk, majd kézi karral lehtizva a szerszamot
elvégezziik a vésést. A csaprés keresztmetszete szdgletes, az alja lekerekitett.

e A szerkezeti kotések elkészitése utan - a korabban tanultak szerint -
osszeallitas, csiszolas felluletkezelés miveletei kovetkeznek.
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TANULASIRANYITO

- A szobveges informaciét figyelmesen olvassa el!

- Hatarozza meg az allvanyszerkezet fogalmat!

- Sorolja fel az allvanyszerkezetl termékekhez hasznalt fakotéseket!

- Beszélje meg tarsaival, hogy milyen szerkezetli faanyagot haszndlna
allvanyszerkezetekhez, indokolja meg valaszat!

- Az allvanyszerkezethez hasznalt kilonb6z6 kotések elkészitési miiveleteit hatarozza
meg tobb varidciéban!

- Tervezze meg és rajzolja le rajzlapra az 1. abran szerepl6 konyhai il6ke szerkezetét!
Milyen keresztmetszetii anyagot, és milyen fakotést alkalmazna? Tervezze meg az On
kérulményeinek, adottsdgainak, felszereltségének, és az On altal tervezett
szerkezetnek megfelelé gyartastechnologiat!

- Nézzen utdna interneten, szakkonyvben a gyartdstechnolégidkhoz sziikséges
munkavédelmi eléirasoknak, védd berendezéseknek és az egyéni védbeszkozoknek!
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| 1. feladat

Egy feny6 Ul6ke formatervét latja. Nevezze meg konkrétan a terméken alkalmazott egyes
oldhato és oldhatatlan fakotéseket! Valaszat irja a keretbe!
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36. dbra. Fenyo iiloke formaterve3é

Készitse el a kijelolt (A, B, C, D) csoméponti rajzokat!

36 Forras: sajat
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2. feladat

Sorolja fel a lab és kava csatlakozasanal alkalmazott fakotés elkészitésének miuveleteit kézi
technolégianal!
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| 3. feladat

Sorolja fel a 2. feladatban szerepl6 fakotés elkészitéséhez sziikséges szerszamokat kézi
technolégianal!

4, feladat

Készitse el gyakorlatban az 1. feladatban lathaté fenyd ul6két, és a tablazat szempontjai
szerint értékelje az elkésziilt terméket!

Kévetelmények Ertékelés

1. Méretaranyos rajz értelmezése: hibatlan
2. Szabasjegyzék készitése: hianytalanul
3. FenydBanyag kivalasztasa: hibatlan
4, Faanyag szabdsa: gazdasagos
5. Alkatrészek méretre munkaldsa:

- Szakszer, biztonsagos

- Keresztmetszeti tlirések: + Tmm

- Kiulméret: + 2mm

6. Be-, illetve 0sszerajzoldas: hibatlan, szakszerd,
pontos (derékszogjel elhelyezése, méretek felvétele,
stb.)
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7. Szerkezeti megmunkalas:
- Hibatlan és biztonsagos,
-  Tdrés: £ 0,5mm

8. Fellletek csiszolasa, el6készitése: szakszer( (nincs
kiszakadas, gyalunyom, keresztbe csiszolasok,
benyomaédasok)

9. A ragasztas el6készitése: szakszer(
10. Szoritdk alkalmazasa: szakszer(
11. Készen:

- Tiszta egyenes feliletek, nem kajsza,
derékszogben van

- Méretek rajz szerint, tlrés kiilméretben: =+
2mm

12. A tevékenység soran a munkahelyen rend van, a
szerszamok élesek, tisztak, helylikon vannak.

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

Egy feny6 Ul6ke formatervét latja. Nevezze meg konkrétan a terméken alkalmazott egyes
oldhat6 és oldhatatlan fakotéseket!

- Oldhaté fakotés:
e Tetérogzité pakni
- Oldhatatlan fakotés:
e Arokcsapos szélesité toldas sajatcsappal az iil6lapnal
e Szakallas vésett csapozas a lab és kava csatlakozasanal
e Vésett csapozas a kot és lab csatlakozasanal

Készitse el a kijelolt (A, B, C, D) csomoéponti rajzokat!
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Feladat szama: -

| Termék megnevezése: Fenyd iiloke
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37. dbra. Fenyd Liloke fliggdleges metszeti csomopontjai?”

37 Forras: sajat
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38. dbra. Fenyd liloke vizszintes metszeti csomoponti3s

2. feladat

Sorolja fel a lab és kava csatlakozasanal alkalmazott fakotés elkészitésének miveleteit kézi
technolégianal!

- Az informacié gyljtése, az anyagvalogatas, az alkatrészek szabasa és meéretre
munkalasa,

- Az alkatrészeket 6sszevalogatdsa, 6sszeparositasa, és 0sszeforgatasa,

38 Forras: sajat
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A csatlakozé alkatrészek 6sszeszamozasa,

a 4 labat, a 4 kavat és a 4 kotét egyszerre rajzoljuk be,

parban rajzoljuk be a kotéseket,

a kava szakallméretét egyszerre rajzoljuk fel, és parban vetitjik at,

a 2/3 szakallméretet parhuzamvonalzoéval jeldljik be,

a csapvastagsagok berajzolasat parhuzamvonalzoval végezziik parban,

a leesd részeket megjeldljik, ezzel kész a kdva 6sszerajzolasa,

a kava visszaallasat a 1abnal berajzoljuk, és parhuzamvonalzdéval végigjeloljik,

a kivésendé részt bejeloljuk, igy jol lathaté a szakall és a csap jeldlése.

A vésés kovetkezik, ezért az anyagot rogzitjik,

a csapfészkek kialakitasahoz az ul6ke négy labat egyszerre is rogzithetjik a
gyalupadra, de egyesével is véshetliink az eddig tanult vésési szabdlyok szerint, a
baleseti lehetdségek kikiiszobolésével kell elvégezni;

a kavak szakallas vésett csapozds elkészitése a keretkotéseknél tanultak szerint
torténik,

a csapvégek belsé sarkait 45°-ban leflirészeljiik, hogy a fészekben 90°-ban 6sszetolt
két csap vége egyenlé méretben kozelitsen egymashoz. igy a ragasztasi feliilet is
egyenlé lesz;

3. feladat

Sorolja fel a 2. feladatban szerepl6é fakotés elkészitéséhez sziikséges szerszamokat kézi
technologianal!

ir6, rajzold, és mérd eszkdzok (parhuzamvonalzo, derékszog)
Flirészek: illeszt6-, csapoz6-, vallazo flirész

Lyukvésd

Fabunko

Szoritok

4.

feladat

Készitse el gyakorlatban az 1. feladatban lathatd fenyd Gl6két, 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 019-es 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:
10 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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