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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy faipari vallalkozast vezet. Egy megrendel§je latott egy szamara tetszetés Tv
szekrényt amit az 6n cégével akar legyartatni. A szekrényrdl fényképet készitett.

1. dbra. Tomorfa Tv-szekrény!

A szekrényt tomorfabol, vorosfenydbdl szeretné a megrendelé. A befoglalé méretei (ma. x
h. x mé.) 400 x 900 x 350. A szekrény teteje, oldala és feneke széleshit6é toldassal készilt
lapokbél az ajtok, vésett keretszerkezetbe épitett apacaracsos betétbdl allnak.

Tanulmanyozza 4t a szakmai informdciétartalom fejezetet részletesen, és a tanulasi
Utmutaté segitségével készitse el6 a lapok gyartasat, miiszaki rajzok, alkatrészjegyzék
elkészitése, gépek, szerszamok, eszkozok, anyagok kivalasztasa. Mindezek birtokaban a
gyartasi technoldgia megtervezése.

1 Forras: limfa.hu 2010.08.13.
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TOMORFA LAPOK KIALAKITASA

Lapalkatrészek készitésénél (polc, asztallap, 1épcsd, ajtobetét, stb.) még ha az alapanyag
megfelel6 méretl is, akkor is szélességében toldott lapokat készitlink. Ennek oka a fa
anatémiai tulajdonsagaban van.

A fa egész létezése alatt ,dolgozik”. Vizet vesz fel, vagy ad le, torekszik az egyensulyi
fanedvesség elérésére. Ez méretvaltozassal jar. A fa belsé és kiils6 oldalan eltéré ez a
méretvaltozas, igy az anyag tekndsodik, kajszul. A képen (2. abra) ilyen anyagot latunk. A
faanyagot a jelzés mentén szdliranyban kettévagjuk. igy alkalmas lesz a lapalkatrész
eléallitasara.

2. dbra. A széles firészdru a nedvességmozgds kdvetkeztében deformalodik.

A faanyag hibai (bél, eltéré évgyliriiszerkezet, stb.) szintén keriilend6k a lapszerkezeteknél.
Ezeket mar az alapanyagokbdl ki kel manipulalni. A képen (3. abra) beles fa lathaté a javitas
vonalaval.

3. dbra. Beles fa.
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A flrészara a kovetkezé anatémiai iranyu lehet:

- Sugarmetszet(i; olyan metszete (flrészelt felilete) a flirészarunak, amely athalad a
bélen. Vagy legalabbis ehhez kozeli, Kevéssé vetemedd, zsugorodd deszkak, pallék a
sugaras metszésliek. Tukros vagasunak is nevezik,

4. dbra. Sugdrmetszetd flirészaru

- Hurmetszetl; a béltél tavolabbi metszésfeliletek. A hlrmetszésl anyagok rajzolata
gazdagabb, viszont erdsebben zsugorodnak és vetemednek (gorbilnek). Az ilyen
flirészarukon szépen latszik az évgylrld szerkezet parabolikus rajza, ezek az
ugynevezett fléderes (rajzos) anyagok. A hurirdnyban metszett anyagok szaradaskor
ugy gorbulnek meg, mintha az évgydrdk ki akarnanak egyenesedni

5. dbra. Hurmetszetu furészdru

Fontos még tisztazni melyik a faanyag (deszka, pallé) baloldala és jobb oldala! A jobb lap
vagy jobb él mindig az, amelyik (a ronkben elfoglalt helye szerint) a bél felé néz. Ez
ellenallébb, keményebb, kevésbé hajlamos a berepedezésre. A bal lap vagy él az, amelyik a
béllel atellenesen helyezkedik el.

Osszeforgatas:
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Jobb él a jobb élhez, bal a balhoz ragasztva, hirmetszésii anyagnal a jobb és a bal feliiletek
valtakoznak. Tomoren ennek az alapkoncepcidnak kell megfelelni!

A sugarmetszetl anyagokat ugy rakjuk egymas mellé, hogy a geszthez gesztrész, a
szijacshoz szijacsrész keruiljon. Erre azért van sziikség, mert a szijacs jobban zsugorodik,
mint a geszt.

6. dbra. Sugdrmetszetl anyag dsszeforgatdsa

A megfelel6 méretl és alaktarté lapok kialakitasdhoz a faanyagokat ugy kell 6sszeforgatni,
hogy a keletkezd lap a leginkdbb stabil legyen.

Nem minden deszka vagy pall6é tisztdn hdr- vagy sugarmetszésl. Azonban ha a jobb él a
jobb élhez, bal a balhoz, a feliileten pedig valtakozzanak a bél felé nézé és a kifelé nézé
feliletek akkor mindent megtettiink azért, hogy a keletkezett lap a lehet6 legstabilabb legye.

A hurmetszetld anyagokat, abban az esetben, ha annak rajzolata fontos szempont ugy
forgatjuk 6ssze, hogy a jobb felével felfelé (egy irdnyba) forgatjuk, igy az évgylrik rajzolata
egyontetl lesz, a felilet keménysége is n6. Ez a megoldas is lehet jo, de csak akkor, ha
biztos médon rogzitve van a lap hevederrel, fejeléléccel, kerettel, stb. Indokolt az
alkalmazasa, ha elsédleges a lap szépsége (fillung, asztallap), vagy ha példaul idéjarasnak
egy oldalrél kitett feliiletet kell késziteniink. llyen lehet példaul egy keret arkaban (nat) valé,
(ragasztas nélkili) elhelyezés (ajtolap betét).




LAPSZERKEZETEK KESZITESE

7. dbra. Hiurmetszetd anyag ésszeforgatdsa

Az asztalos munka, alapanyaga (tomorfa) miatt kicsit mivészet is meg természetesen
szakma is. Fontos az elGallitott termék esztétikai megjelenése. A lapok eléallitasanal, ha
azok lathato felileten pl. fronton helyezkednek el nagyon fontos a faanyag természetes
szépségének megmutatasa. Egy példan keresztiil nézzilk meg hogyan lehet egy harom
tomorfa kazettds ajtét, ugy elkésziteni, hogy a lehet6 legszebb rajzolatot kapjuk.

A betétek 12 mm vastag, diéfa lapok. Egy darab 50 mm vastag pallé6 az alapanyag. A ajté
lapjan a faerezet folytatélagosan fut, jollehet a két kozbiilsé keretelem megtori a felliletet.
Ez azt jelenti, hogy olyan hosszlsagu szép rajzolatu pallét kell valasztani, ami a harom-
betét darab 6sszes hosszat kiadja. (Igen, egy ilyen termék eldéallitasakor, nem csak a faanyag
mindségét, nedvességtartalmat és méretét kell figyelni, hanem a rajzolatot, és a szint is.)
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8. dbra. Szadllitdshoz mdglydzott szdraz dio firészaru?

Az alapanyag szélessége a készitendé lap harmadrészénél valamivel (10-15 mm) tobb
kellett, hogy legyen. A megmunkdldst hosszméretre darabolt anyagon végezziik, hogy
kisebb legyen a szélezési veszteség.

Fontos, hogy a<daraboldstol kezdve mindvégig jeloljik az egyes anyagok egymdshoz
viszonyitott eredeti helyzetét. Az igy kapott rovid pallék egy lapjat és egy élét
megegyengetjuk.

Ezt kdvetden a lapokkal pdrhuzamos sikban szalagflirésszel elhasitjuk. Nagyon fontos, hogy
az éleken egyértelmii jelolés legyen, hogy tudjuk, melyik darabok tartoznak 6ssze, és milyen
eredeti pozicidoban. Erre célszer(i az asztalossagban tobb helyen ismeretes ék alaku vonalak
hidzasa vagy a szamozas.

Az Osszeforgatds nagyon fontos lépése kovetkezik. Megallunk a hiaromfelé hasitott palld
elétt ugy, hogy a biitiije felénk néz. A lapok az élikon allnak, eredeti helyzetiiknek
megfeleléen. Elfektetjik az egyik szélsé anyagot mondjuk jobbra, a kévetkezét balra, a
masik szélsét megint jobbra. Kifektetjiik, mint egy leporello lapjait. Es megint felrajzolunk
egy ékvonalat, rogzitve a lapok teritékben elfoglalt helyzetét.

2 Forras: woodhoz.eu 2010.08.05.
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Osszegyaluljuk (fugoljuk) az éleket. Ehhez egy precizen bedllitott vastagsagi gyalugépet
haszndalunk. A kovetkezG6 |épés a ragasztas, amihez diszperzios faragasztot hasznalunk. A
ragasztd kivalasztasanal figyelni kell az alapanyagra és arra, hogy a ragasztasi fuga a
felileten latszik, tehat szintelen ragasztét kell valasztani. A ragasztott tablat szoritdba
rakjuk és kivarjuk a ragasztas technologiai ideét.

Az Osszeragasztott, pihentetett lapokat egyengetjik, majd vastagoljuk. Itt neheziti meg a
dolgunkat az, ami az 6sszeforgatds maddjabol adédik: a kozépsé anyagnak ellentétes a
szalfutdsa, mint a széls6knek. E miatt éles gyalukés kell és lassu el6toldas a
megmunkalashoz.

Az elkésziilt betéteket szilkség szerint méretre vagjuk és mardozzuk. Az ajtd keretszerkezet
nutjaba eredeti sorrendben helyezziik be. Nem ragasztjuk, hogy lehet6sége legyen a lapnak
a mozgasra.

A lap készités nem mas, mint szélesbit6 toldas. Dimenziénovel6 ragasztas a flirészaru
keskeny oldalfeliilete (éle mentén) torténik.

Fajtai:

- Tompaillesztés

- Csaphornyos toldas

- ldegen csapos toldas

- Ekcsapos kapcsolat (révid fogazas, | < 7,5)
- Zsinérmenetes kapcsolat

Az egyenes él illesztés:

A legegyszer(ibb szélesbit6 toldas. A lapokat a ragasztas tartja 6ssze, a ragasztasi felllet az
anyagvastagsag és a hossz szorzata. Az egyenes él illesztés ragasztasa akkor jo, ha a lap
nem az illesztésnél, hanem azon kiviil, az anyag rostjai mentén torheté szét.

Tompa illesztés esetén az anyag lehet:

- Parhuzamosan szélezett flirészaru

-~ Koénikusan szélezett flrészaru Jellemzéen Boules-arubdl A szomszédos elemeket
szembe forgatjdk egymadssal J6 a kihozatal. Csak valéban ritkdn, nagyon draga
faanyagbdl alkalmazzak.
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9. dbra. Tompa illesztéssel tabldsitott tolgy és blikk faanyag?

Az egyenes él illesztésli lap készitésének technoldgiija:

Az oOsszeforgatott anyagokra egy haromszoget rajzolunk, ez jelzi a deszkak
sorrendjét. Ha tobb teritéket készitlink, akkor 6ssze kell szamoznunk a tablakat, igy
nem keveredhetnek 6ssze az elemek.

Az Osszejelolt keskeny anyagokat, két padvas kozé, a széleseket a gyalupad mellsé
csavarjaval rogzitjik, a végét padszolgaval alatamasztjuk

Nagyold gyaluval eltiintetjik a szalkas, flrészelt feliiletet és a nagyobb
egyenetlenségeket, majd ereszt6 gyaluval sikba és egyenesbe munkaljuk Ggy, hogy a
szerszam jo6 felfekvését vezetdléccel biztositjuk

A megmunkalt élek illeszkedését az egymast koveté anyagok egymasra helyezésével,
a sikot pedig a padléccel ellenérizziik.

A jel6lés szerint a tobbi élt is illesztjik

Az illesztett fellleteket leggyakrabban diszperziés ragasztéval ritkabban
glutinenyvvel és kazeinenyvvel egyesitjiik. A ragasztéanyag megvalasztdsa a termék
felhasznalasi teriiletétél, @ miihely hémérsékletétél és a rendelkezésiinkre allé
technoloégiatdl fligg. a ragasztandd anyagokat a ragaszto felviteléhez tombositjik

az egyik él megkenése utdn a széls6 elemeket kivéve a munkadarabokat
megforditjuk és a masik élt is bekenjiik ragasztéval

csak annyi ragasztot visziink fel az élekre, amennyi a jé ragasztashoz sziikséges

az Osszejeldlés szerint helyezzik a teritéket a szoritéba (10. dbra)

szoritaskor a deszkdak egyik végét vonalba, a feliiletét sikba allitjuk

a szoritast fokozatosan nagy koriltekintéssel végezziik.

A ragasztéanyag megkotése utan a tomorfalap pontos méretre alakitdsa az egy
darabbol késziilt alkatrész megmunkalasdhoz hasonléan torténik.

El6szor a lap jobb oldalat munkaljuk sikba nagyolé-, kettéssimité és ereszté
gyaluval.

Ezutan a lap jobb élét derékszogbe gyaluljuk a laphoz. (12. 4dbra) A lap pontos
méretének felrajzolasa utan kialakitjuk az alkatrész pontos hosszusagi és szélességi
méretét. A lap vastagsagi méretet parhuzamvonéval jeloljik korbe az éleken. A
folosleges anyagot nagyolé gyaluval leforgacsoljuk, majd ereszt6 gyaluval a
parhuzamvonalzé-nyom feléig gyalulva sikba, egyenesbe munkaljuk a feliiletet.

3 Forras: woodholz.eu 2010.08.05.
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Ha gépi megmunkalast végziink, akkor a frizeket egyenget6 gyalugépen készitjik elé a

toldas elkészitésére.

Lapegyengetés: A gyaluland6é anyagot homorl lapjaval lefelé forditva helyezziik a
gépasztalra és élével a vezet6hoz érintve, egyenletes sebességgel toljuk at a
késtengely felett. A miveletet a megkivant feliiletmingségtél fliggéen 1-2
megismételjuk.

El egyengetés: Az anyagot, illetve anyagokat minkét kézzel 6sszeszoritjuk, és az
anyagtombot élével a gépasztalra helyezve, lapjaval a vezetévonalzéhoz szoritva
toljuk at a késtengely folott. Derékszogbe (esetleg mas megkivant szodgbe)
gyaluland6é anyagot a lapegyengetés utdn egyenként kell él gyalulni, a gyalult lap
vezet6hoz valé szoritasaval. El illesztett elemeket esetenként ellendrizni kell, hogy
pontosan illeszkedjenek. Szélességi illesztéshez az alkatrészeket 6sszeenyvezés el6tt
tobb mint 24 éraval nem lehet egyengetni, mert az anyag nem alakallé.

A toldas mivelete megegyezik a kézi megmunkalaséval.

A kész alkatrész egalizalé gyalulasat vastagol6 gyalugéppel végezziik. A gyalulandé
anyagot ugy adagoljuk a gépbe, hogy a késsel érintkezé oldalan a szdlirany az
elétolas irdnyaval szemben haladjon. A gyalulasnal a munkadarabot a gép asztalara
helyezziik, és egyenként addig toljuk a behuzé henger ald, amig a henger azt
onmiikdodéen tovabbviszi. A gyalulds elvégzése utan a kihtizé hengerek altal a gépbdl
kitolt munkadarabot az elszedést végz6 veszi le az asztalrél. Vastagsagi gyalulasnal a
fogdsmélység maximum 5 mm.

A ragasztasi felilet novelésének legegyszerlibb modja, ha az illesztend6 felileteket nem
derékszégben, hanem 45°-ban  illesztjik 0ssze. Ehhez a faanyag éléb6l az anyag
vastagsdgnak megfelel6 egyenlé oldali haromszoget kell levagni.

s

10. abra. Szélesbitd toldds ferde él illesztéssel

Az ilyen toldas el6allitasakor a keletkezet lap szélessége nem egyezik meg a kiindulasi frizek
szélességének Osszességével.

A toldas miszaki rajzban a ABRASZAM. dbrdn |atottak szerint abrazoljuk.
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11. dbra. Szélesbitd toldds ferde él illesztéssel

Az egyenes él illesztés megerGsithetjik, ha a ragasztas mellet valamilyen szerkezeti kotést is
alkalmazunk, ezaltal megnoéveljik a ragasztasi fellletet.

A lapolt él illesztésnél a deszkakat valtakozva, fél anyagvastagsagig aljazzuk. Az aljazas
mélysége /2-2/3 anyagvastagsag.

Fél anyagvastagsagban és kétharmad anyagvastagsag mélységben eltavolitjuk a faanyagot.
Az egyik friz tetejérdl a masik alsé élérdl

.

12. dbra. Egyenes él illesztés lapoldssal

A keletkezett lap szélessége 2/3 anyagvastagsaggal kisebb, mint a két friz szélességének
0sszege. Ez az ,ara” a meg ndvekedett ragasztasi fellletnek. A toldasi méd mdszaki rajzon
az alabbiak szerint keril abrazolasra.

10
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13. dbra. Toldds aljazdssal harom nezetben

A sajatcsapos (arokcsapos) kotés esetén az egyik anyag élébe arkot, a masik élébe csapot
alakitunk ki az anyagvastagsag 1/3 méretében. Készithetjilk horony- ill. aljgyaluval vagy
gépi megmunkalassal. A csap mélysége az anyagvastagsag fele.

14. dbra. Arokcsapos illesztés

A csap két hosszanti oldalat 1-1 mm-es letoréssel alkalmassa tessziik az 6sszeépitéshez.

A csapos és csapréses elem nem pontosan illeszkedik. 72. dbra Ennek célja, hogy a
szerkezetbdl a ragasztéanyag ne buggyanjon ki a feliletre, illetve, hogy a megmunkalasi
pontatlansagok és a fa mozgasa se eredményezhesse azt, hogy a toldas nem a vallaknal
fekszik fel.

11



LAPSZERKEZETEK KESZITESE

15. dbra. A csap 1-2 mm révidebb a nut mélységénél.

Miiszaki rajzban a RAJZ SZAM lathaté médon jelenitjilk meg a toldast. El6Inézet és feliilnézet
keriilt abrazolasra.

16. dbra. Arokcsapos illesztés

Abban az esetben, ha a szerkezeti kotés geometriai formajat asztalos maré segitségével
alakitjuk ki a kovetkez6é miveleteket kell elvégezniink.

A mivelethez a kivant profilnak megfelel6 szerszamot helyeziink fel a mardégép

orsojara.

- Az asztal vagy a fétengely fliggbleges allitasaval beallitjuk a szerszdm magassagat.

- A mards mélységét a vezetévonalzd atmarasaval tudjuk szabdlyozni ugy, hogy a
szerszam élkorét annyival allitjuk elére a vezeté vonalzétél, amilyen mélységre
kivanunk marni. A szerszam bedllitasa utan rogzitjik a vezetét.

- Vezetovonalzé melletti megmunkaldsnal a munkadarabot fésiivel vagy rugéval

felulrdl le kell szoritani.

Ekcsapos szélesbité toldas

Mérnoki szerkezeti kotésnek mondjuk, hiszen a gépesitett fafeldolgozas eredménye, alakja
pontos kiszamitott. A ragasztasi fellilet novelése céljdbol ék alaku csapokat készitiink a
faanyag illeszked6 éleire. A kotés alapja egy 6nzaré geometria. (o = 9° alatt 6nzard) A
gyakorlatban altalaban o = 7,1° ... 7,5° hasznalnak.

A kotéssel szemben tdmasztott igények:

12
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- Megfeleld szilardsag biztositasa

- Szabvanyos, szériaban gyartott szerszammal legyen elkészithet6

- A toldas a feliileten minél kevésbé lathaté (egyetlen, hatarozott vonal) - féleg a
butoriparban.

A fogazat paraméterei:

- | - foghosszusag (I = 5-60 mm, leggyakrabban: | = 10-20 mm)
- fogosztas

- fogalapszélesség

- foghézag

- a fogoldalak hajlasszoge

- a teljes szélesség

|
Q Q wvw T

17. dbra. Ekcsapos toldds paraméterei

A fogazat kialakitasaval kapcsolatos el6irdsok:

- Az elemszélek egészségesek, repedésmentesek
- Tligbcs (5 mm-ig) korlatlanul megengedett
- Egyéb gocsok: a fogazattdl min. 3d tavolsagban!

A csap kialakitasa specidlis marészerszammal torténik. A maras utan a ragasztasnal a toldasi
présnyomdast csak 1-2 s-ig fenn tartani a kikeményedésig az o©nzards biztositja a
.présnyomast”. Kezdeti szildrdsag: legalabb akkora, hogy a tovabbi miiveleteket
(anyagmozgatas, gyalulas, stb.) kibirja. Végleges szilardsag: a ragaszté kikeményedése utan.

A toldas szilardsagat befolydsold tényezdk:

- Foggeometria (o csokkentése noveli a szilardsdgot, | novelésének hatasara né a
ragasztott felilet, csokken a sziikséges présnyomds, de né a veszteség, b
csokkentése noveli a szildrdsdgot és csokkenti a felhasadas veszélyét - egy bizonyos
hatarig, t novelése csdkkenti a szilardsagot)

- Fafaj

- Nedvességtartalom

- Ragasztéanyag

- Technolégiai paraméterek (Préselés a megmunkalast kovet6 24 h-n belil,
ragasztdanyag recepturat be kell tartani, felhordas: ecset, ellenprofild henger, favoka
présnyomds: 2-12 N/mmz2- kemény lombos anyag - kb. 30 %-kal magasabb)

13
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18. dbra. Szélesbito toldds bigézéssel harom nézetben

Idegencsapos fakotés alkalmazasa szélesbit6 toldasok kialakitasanal

Az idegencsapos kotés torténhet arokeresztékes megoldassal ekkor mindkét anyag élébe
arok kertl és rendszerint rétegeltlemez-hulladékbél vagy hosszanti szaliranyu keményfabol
méretre vagott csappal ragasztjuk 0ssze az illesztett anyagokat. Az arok szélessége a lemez
vastagsdgahoz igazodik, de maximum 1/3 anyagvastagsag.

19. dbra. Idegencsapos szélesbitd toldds

A koldokcsapos kotéskor (koldokcsap vagy tipli keményfabol késziil, altaldban bukkbdl.
Tobbféle méretben kaphatd) a csap atméréjének megfelel6 befurassal, majd a csapok
beragasztasdaval a két anyag egyesithetd.
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20. dbra. Szélesbito toldds koldokcsappal harom nézetben

A csap atméréje igazodik az anyagvastagsag harmadahoz, hossza az anyagvastagsag
kétszerese, de rovidebb, mint a furat. A furatok peremét siillyesztéssel kell ellatni, hogy a
felesleges ragasztdéanyagnak legyen helye és a két anyag hézagmentesen illeszkedjen.

21. dbra. Tiplik (kéldokcsapok)?

4 Forras: www.butorkeszites.info 2010.08.05.
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A koldokcsapot a miszaki abrazolasban egyszerisitve csak tengelyvonaldval és a hosszat
jelolé hatarolévonalakkal is jelolhetjiik.

A ragasztasi felilet novelését nem csak koldokcsapok elhelyezésével novelhetjik, hanem
vésett csapréseket készithetiink az anyagba és ebbe csapokat ragaszthatunk.
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22. dbra. Szélesbito toldds vésett csappal hdrom nézetben

Ennek a megoldasnak a szabvanyositott modszere a lamellé alkalmazasa.
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23. dbra. Lamellok’

24. dbra Lamello-csapfészek maroé

Specialis marészerszam all rendelkezésre az ives csaprés kialakitasara, amibe készen
vasarolhaté csapokat, préselt lamellokat kell ragasztani. A csapok tavolsaga a lap méretétdl
és fafajatol fliggéen 200-400 mm kozotti.

Tomor lapok lapmerevité eljarasai

A tomor lapok szilardsagat, sikban tartasat kiilonb6z6 szerkezeti kialakitasokkal javithatjuk,
melyek megengedik az anyag természetes mozgasat, ugyanakkor javitjdk a lap alaktartasat.

5 Forras: www.butorkeszites.info 2010.08.05.
6 Forras: www.butorkeszites.info 2010.08.05

17



LAPSZERKEZETEK KESZITESE

Lapmerevités modjai:

- fejelbléc

- ékelt fejelbléc
- betolt csap

- hevederléc

A fejel6lécek a lap szdliranydra merdlegesen a két vég butijére illeszkednek, s altalaban
keményfabdl készilnek.

A fejel6lécet leggyakrabban arkolassal készitjik és a beleilleszkedé csapot a merevitendd
lap bitijén alakitjuk ki. igy késziilnek a gyaroétablak, rajztablak. A fejeléléc akkor megfeleld,
ha a léc szélessége haromszorosa a merevitendd lap vastagsaganak, az arokba kapcsolodé
csap vastagsaga pedig a lapvastagsag egyharmada. Az arkot kissé mélyebbre kell kialakitani,
mint a csap hossza. A fejel6lécet csak kozépen szabad megragasztani. Ennek oka az, hogy a
fejel6léc hosszirdnyaval parhuzamosan a lap keresztirdnya (sugar- vagy hdrirany) fut. A
hossziranyl zsugorodas 0,3-0,5 % kozott van, sugar és hdriranyba ennek kb 10, illetve 20
szorosat képes produkalni a fa. Azaz ha 6sszeragasztunk két ennyire mas mértékben mozgéd
anyagot, vagy a ragasztas enged el, vagy a faanyag reped meg. A lapokat tompa illesztéssel
rakjuk egymas mellé. A bitlibe 1/3 anyagvastagsagban csapot marunk egyenes vallal.
Régebben gyakran ferde vallazassal készitették ezt a kotést. Erre keriil a gyakran keményfa
fejel6léc, melynek szalirdnya meréleges a lapra.

25. dbra. Lapmerevités fejeldléccel

Gyakorlati felhaszndlasat a rajztablaknal, gyurétablaknal ismerhetjik
Ekelt fejel6léc:

Tulajdonképpen 4arokcsapos fejeléléc azzal a kilonbséggel, hogy a lap kozepén egy
hosszabb csapot hagyunk, amely beleillik a fejel6léc kozepén kialakitott fészekbe. A
fejel6lécet a hosszlucsap ékelésével esetleg ragasztasaval rogzitjik, igy a lap szélességi
irdnyban mozoghat.

18



LAPSZERKEZETEK KESZITESE

26. dbra. Ekelt fejeldléc

A fejel6léc kialakitdasahoz az atmendé csapfészket 1/3 anyagvastagsagban

parhuzamvonalzéval jel6ljik ki

- Vésés el6tt a szalkiszakadas elkeriilése érdekében a csaprést korbevagjuk.

- A csaprés szélességének megfelelé vés6méretet valasztunk, és két oldalrdl kivéssiik.

- Afejeléléc kozéps6 egyharmadat a csaprésnek megfelelé méretben kigyaluljuk.

- A tompa élillesztéssel kialakitott lapot készméretre munkaljuk.

- A butufeliletre az 1/3 anyag vastagot parhuzamvonalzéval jel6ljiuk

- A csap mélységét ramérjik a feliletre

- Vésbvel bemetszziik a csaphosszat a pontos megmunkalds érdekében.

- Ajelolésen beflirészeljik az anyag 1/3-t mindkét oldalrol.

- A csapot tisztité gyaluval pontos méretre munkaljuk

- A csapok szélességi méretét illeszt6 flirésszel alakitjuk ki.

- A kész alkatrészeket szdrazon 0Osszeprobaljuk, ellenérizziik a kialakitott fakotés
pontossagat

- Ragaszté felhordasa utan a ragaszté technoldgiai leirdsdban meghatarozott ideig a

munkadarabot szoritékkal rogzitjik

Természetesen a szerkezetet készithetjilk gépi megmunkalassal is. Akkor korflirészt,
asztalos marét és hosszlyukfirét hasznalunk. Az elvégzendé miveletek mar ismertetésre
keriiltek kivéve a csapfészek maras.

- Ezt hosszlyukfirégépen végezhetjik el, a kovetkezé képen:

- Az alkatrészt a vezetének tdmasztva excenterrel rogzitjik.

- Az asztal Gtkozgjét a fart csaphely szélességi méretének megfeleléen allitjuk be.

- A flarast a csaphely két szélén kell el6szor elvégezni. Ezt kovetben a két szélsé furat
k6zott annyiszor furunk be, hogy a furatok kézott 2-4 mm-nél vastagabb anyagrész
ne maradjon.

- Ezutan a két szélsé furas kozotti részt a furé 5-6 mm-es el6tolasdval és az asztal
oldalirdnyl egyenletes mozgatasaval fokozatosan kimarjuk a csaphely teljes
mélységéig.

Betolt csap:
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Kisebb lapoknal, ha kovetelmény, hogy ne latszédjon a fejeléléc, betolt csapot alkalmazunk.
Az anyagok butis végeibe 30-50 mm mély arkot képeziink ki, melynek a szélessége a
lapvastagsaganak egyharmada, fele. Az arokba pontosan illeszkedd, szaliranyra meréleges
szaraz, keményfa csapot ragasztunk.

27. dbra. Lapmerevités betolt csappal

Olyan esetekben, amikor a buti feliletet teljesen zarni-akarjuk, alkalmazhatunk ék alaku
betolt csapot is. Ez nem mads, mint egy haromszog alapu hasab. Merevité hatasa ennek a
megoldasnak lényegesen kisebb mint a hagyomanyos lécnek, viszont mivel teljesen takarja a
bitit, igy pl. pacolt feluletd batoroknal indokolt lehet a hasznalata. ( A pac a biitiikon nyitott
polusokba jobban beszivarog mint a fa feliiletébe igy sokkal s6tétem arnyalativa valhat ott a
faanyag!)

Hevederlécek:

A nagyobb lapok (asztaltet6k) alakallésagat hevederléc beépitésével biztosithatjuk. A
hevederléceket csak szaraz keményfabdl (biikk, télgy) szabad késziteni. Ahol a hevederléc
nincs Utban célszerd magas hevedert alkalmaznunk, mert ez jobban meggatolja a lap
vetemedését, mint a lapos léc. A hevederezés a lapok merevitésén kivil szerkezeti kotésként
is alkalmazhatd, pl. tomor anyagbdl késziilt kdvaszerkezetek kotésére.

A hevederezés technoldgidja:

- Méretre gyaluldas utdan a hevederléceken allithaté gerincgyaluval készitiink el a
fecskefark alaku csapot, amelynek délésszége 75°. A hevederezést a lap baloldalan,
annak bitiis végét6l minimum 50 mm tavolsdgra kell kiképezni. A hevederarok
mélysége az anyagvastagsag egyharmada. A hevederdrok berajzoldasa nagy figyelmet
és pontossagot igényel. A hevederléceket nem ragasztjuk, csak szdrazon utjik be az
arokba.

- A miveleteket az el6zéekhez hasonldéan készithetjik korflirész, szalagfiirész és
asztalos mard hasznalataval.
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KERETSZERKEZETU LAPOK

A tomorfabél készitett lapok sok anyagot igényelnek, nehezek és dragdk. Lapszerkezeteket
készithetiink Ugy is, hogy a tomorfa anyagu keretszerkezet felliletét valamilyen
falemezféleséggel, pl. farostlemezzel boritjuk vagy a keret bels6é terét fabetéttel vagy
falemezzel kitoltjuk.

A lemezeléssel kialakitott lapok konnyebbek és gazdasagosabbak, mint a tomorfa lapok.
Hatranyuk, hogy nem alkalmazhaték nagy igénybe vételnek ki tett termékeknél (lités, vagas).
A lap szilardsagat és alakallosagat elsGsorban a keret anyaga és szerkezeti 6sszeépitése
hatarozza meg. A keret anyaga tobbnyire fenyd, ritkan lagy lombos flirészaru. Nedvesség
tartalmuk 8- 10%. A boritas anyaga farost- rétegelt lemez. A keret elemeinek szabasa és
méretre munkalasa a tobbi tomorfa alkatrész munkalasahoz hasonlo.

Az ilyen lapalkatrészeket, pontos méretre gyartjdk, nem _is alapanyagnak inkabb
alkatrésznek tekintenddék. Elsésorban ajtélapok, korpusz butorok oldalelemei késziilnek
ezzel a technoloégidval.

A keretszerkezetl lapok két részbdl allnak: témorfa keret és a lemezboritas

A lemezelt keretek késziilhetnek:

- egy oldalt lemezelve
- két oldalt lemezelve

1. Egy oldalon lemezelt vagy betétes lapok keretének készitése:

A keret anyaga latszik, ezért esztétikus faanyagbol kell készitenlink. A keretet teljes
keresztmetszetben megmunkalt anyagbél keretkotésekkel épitjilk 6ssze kiilonféle ollés
csapokkal, és vésett csapozasokkal. A keret merevitésére tomorfa bordakat alkalmazunk. Az
alkatrészek belsé éleit ragasztds el6tt tisztitani kell. Az 06sszedllitds utan a keretet
derékszogbe allitjuk.

28. dbra. Szakdlas vésett csap ekeléssel
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A keretek sarokkotéseit derékszogbe allitds utan célszerl 0sszeszoritani. A ragasztéanyag
megkotése utan a keretalkatrészeket harant irdnya gyalulassal sikba munkaljuk.

29. dbra. Szakdlas vésett csap elemei

2. Két oldalt lemezelt lapok keretének készitése:

Mivel a keretnek csak egy éle latszik, ezért a faanyag lehet esztétikailag gyengébb. A keret
anyagat elég, ha csak vastagsagban munkaljuk meg. A kereteket lapolassal rogzitjuk vagy
elég ha 90°-os vagy 45°-os sarokillesztéssel 6sszevagjuk és tliz6kapoccsal rogzitjuk. A
nagyobb igénybevételnek kitett lapoknal arok-csapos megoldast alkalmazunk (ajtélapok). A
keretek belsé iiregeit kitolthetjik lécraccsal, papirraccsal, farostlemez raccsal, nikecellel.

30. dbra. Keretkotés, lapoldssal

A keretek lemezelésének technolégiija:

Ha farostlemezzel boritjuk a keretet, akkor a felragasztas el6tt 24 oraval a lemez
szitanyomatos oldalat benedvesitjiik. A lemezeket nedves oldalukkal 0sszeforgatva
pihentetjiik. Ragasztaskor a keretlécek feliiletét a széluktél T1cm-rel beljebb kenjiik be
ragasztoval. A bordak felszinét kozéps6é egyharmadukban kenjiik be ragasztoval. Ha a
keretkitolté anyag lemezracs vagy papirracs, akkor a farostlemezt kell megkenniink. A lapok
szoritasat bakokban vagy présekben végezziikk, de kisebb lapokat szorithatunk
pillanatszoritéval tomor siklapok kozott.

Betétes keretszerkezetek készitése:
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Ajtolapok eléallitdsahoz hasznaljuk ezt a klasszikus szerkezeti megoldast A pontos méretre
kimunkalt keretalkatrészek belsé éleit ugy alakitjuk ki, hogy abba lemez- vagy tomorbetétet
helyezhessiink el. A betéteket elhelyezhetjik arkolasba, aljazdsba és két oldalt szorito
lécekkel.

31. dbra. Ollos csap aljazdssal

A keret also részének 6sszeépitését szakalas véset csapozassal készitjiik, ami a leger6sebb
tartast adja. A fels6é keretelemet és az osztékat vésett csapozassal készitjik el. A csapok
lehetnek atmend vagy fészkes vallazott vagy vallazas nélkiiliek. A konkrét megoldas mindig
a szerkezet méretétdl és a felhasznalasi helytdl fiigg. Arkolt kereteknél a betét elhelyezését a
keret 0sszeépitésével egyidejlleg végezziik. A betétet nem szabad az arokba ragasztéval
rogziteni. Az dsszeallitaskor gondosan lgyelni kell a derékszogre és a sik tartasara.

RAGASZTAS TECHNIKA

Ragasztasi eljarasok:

- Hidegragasztas - leggyakrabban

- Temperalt ragasztas

- Nagyfrekvencias ragasztas

- Mikrohullami ragasztas - ritkan, pl. Kreuz-Balken

Présnyomas:

- Fenyd, lagylombos: 0,4 - 0,8 N/mm?2
-  Keménylombos: 1 - 1,6 N/mm?2

Ragasztott kotési médok
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A ragasztassal 6sszeerdsiteni kivant anyagokat két modon illeszthetjiik 6ssze: homlok- és
atlapolt kotésekkel. A homlokkotések esetében a ragasztott kotés fesziltségelosztdsa elvileg
megegyezik a csatlakozd keresztmetszetek fesziiltségeloszlasaval, ezért ugy viselkedik,
mintha a szerkezet egy darabbdl késziilt volna. Ez azonban csak csavaro igénybevétel esetén
kozeliti meg a valésdgot, hizas-nyomds és hajlitds esetén a kotés fesziltségeloszlasa a
szomszédos anyagrészekhez képest eltorzul, ezért a ragasztoréteg sarokpontjaiban
ébrednek fesziiltségcsucsok. E modszerrel tdobbnyire csak kis igénybevételli, lehetdleg
nagyobb homlokfeliiletd darabokat szokas 0Osszeragasztani. A ragasztandd szerkezeti
elemek szilardsdgadval azonos erdsségl kotést ugyanis csak akkor lehetne ily mddon
késziteni, ha ragaszté szakitészilardsaga haromszor akkora lenne, mint az
o0sszeragasztandd elemeké. Ezért a homlokkotések a szerkezeteknek mindenképpen gyenge
pontjai.

Atlapolt kotéseknél a lapoltan 6sszeragasztott munkadarabokban miikédé hizéerét a
ragasztétérben ébredd csusztatdfesziiltség adja at az egyik darabrél a masikra. Az atlapolt
alkatrészeket terhelé eré az atlapolas hossza mentén folyamatosan adodik at a masik
darabra. Ezzel egyiitt fajlagos nyulasa is valtozik, mégpedig az atlapolt darab terheletlen
széle alatt a legnagyobb. Ez tehat azt jelenti, hogy a csUsztatéfesziiltség nem egyenletesen
oszlik el, a széleken nagyobb.

Az egyszeresen lapolt kotések a legegyszerilibbek, teherbirdsuk az atlapolasi szélességuiktél
fligg, dm ennek hosszaval ardnyosan novelhet6. Hatranyuk a jarulékos hajlitbnyomaték,
amely a ragasztoréteget igyekszik a darabok feliiletérdl lefejteni. Ezt azonban egyszer(
szerkezeti valtoztatasokkal el lehet keriilni. Példaul kétszeres atlapolassal, a kétszeri, illetve
egyszeri hevederes kotéssel, tovabba a leélezett, atlapolt kotés alkalmazasaval. A két- illetve
egyoldali hevederes kotéseknél azonban hatranyt jelent a munkadarabok sikjabél egy vagy
kétoldalukon kiemelkedé heveder, mig a leélezettek kialakitasa nehézkes feladat.

Ezeken kivil szamos szerkezeti kotésmdd is lehetséges, amelyek mindenkor az
O0sszeragasztandd anyagokhoz igazodnak. llyen példaul a faanyagok féként hosszirdnyu
toldasaindl alkalmazott megolddas, mely noveli a ragasztasi feliiletet és elésegiti a rogzitést,.

A ragaszték csoportositasa

A kiilonféle kotésekhez hasznalatos ragasztok fizikai tulajdonsagaik alapjan haromfélék
lehetnek:

1. Folyékony ragaszték, amelyek monomerek, oldatok és diszperzidk.

A ragasztéoldatok az olddszer elparolgdsa utdn alkotjak a ragasztéréteget. Olddszeriik lehet
viz és szerves anyag is. A kotésben a diszperz kdzeg részecskéinek kivalasa hozza létre
magat a ragasztoréteget. A kontakt ragasztoknal a nyitott idé alatt parolog el a diszpergalo
kozeg, igy alakul ki a homogén ragasztéréteg.

2. A szilard ragasztok szobahémérsékleten amorf szerkezetii, tulh(tott folyadékoknak
tekintheték, és a csoport legtobb tagjara az jellemzé, hogy megolvasztva, majd Ujra
megdermedve létesitenek szilard kapcsolatot az 6sszeerdsitett anyagok kozott.
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3. A ragasztopasztak nagy mennyiségl kiilonleges toltéanyag tartalmu, nagy viszkozitasu
ragasztok, stird, gittszer(i anyagok.

Kotési médjuk alapjan a ragasztéanyagok két csoportba sorolhaték:

1. Kémiai reakcié nélkil koté ragasztok, amelyek kozil tulajdonképpen az Un. hidegkoték
végeredményben nem kotnek, csak nedvesitenek, igy létesitenek az anyagok kozott tartésan
tapadd ragasztdréteget. Ezek masik csoportjdba tartozok az oldé- vagy diszpergaldszer
elparolgasdaval ragasztanak, tovabba a vizfelvétel hatasara kikeményedé gittek is ezek kozé
sorolhaték. Ezek a ragasztok természetesen magasabb hémérsékleten is kellé szilardsagu
kotést biztositanak, de altaldban szobahémérsékleten szokdsos a hasznalatuk. A melegen
koté ragasztok szobahémérsékleten nem tapadnak, felhordasukhoz e ragasztékat el6bb fel
kell olvasztani, és csak ezt kovetéen lehet a ragasztandé feliletekre kenni. A kotés
létrehozdsahoz Altaldban szoritéeré is kell, és a ragasztohatast a megdermedé
ragasztdéanyag adja. llyenek, pl. a gyantak és a linedris polimerek.

2. A kémiai reakciéval kot6 ragaszték reakcidjuk jellege szerint kétfélék lehetnek:

a) A polimerizacios ragasztéknal az alkotéegységek folyamatos 6sszeadddasaval alakul ki az
Uj, kotést képezé anyag. A reakcié meginditasdhoz katalizator és megfelel6 hémérséklet
sziikséges. A katalizatort, illetve a masik alkotdét a ragasztdas készitésekor kell az
alapanyaghoz keverni. Ez aldl kivételek az egykomponens(i ragaszték, amelyeknél a
polimerizaciét csak el kell inditani, pl. hevitéssel vagy a leveg6 kizarasaval. Kotésiik kozben
a térfogatuk nem csokken szamottevden.

b) A polikondenzaciés ragasztékra jellemzé, hogy kotésik melléktermék leadasa mellett
torténik. A reakcié korilményeitél fliggéen a ragasztott kotés minésége igen valtozo lehet.
Mivel a ragaszté anyaga kotés kozben erdsen zsugorodik, az adhéziés erék nagyon
lecsokkennek, ezért kotés kézben megfelelé szoritbnyomast kell alkalmazni.

Faanyagok ragasztasa

A hagyomdanyos fanak és az utdbbi évtizedeken jelentésen korszersitett valtozatainak a
ragasztasahoz igen sokféle ragasztoét haszndlhatunk. Ezek sordban a hagyomdanyosnak
mondhaté glutinenyvek koézil a bdérenyvek és a csontenyvek keverékeibdl késziilnek a
legdltalanosabb faragaszték. Az enyvek tdbbnyire szemcsés érlemény vagy por formdjaban
keriilnek forgalomba, sziniik a vilagossargatél a s6tétbarndig valtoz4. Az érlemény vagy por
hideg vizben megduzzad, meleg vizben viszont megdémlik és kolloid oldatot képez. Ezen
oldatok ragasztoképessége igen jo, a ragasztasok viszont nem viz- és nedvességalldak, és a
mikroorganizmusokkal szemben sem kelléen ellendlléak. Faipari ragasztasokhoz altaldban a
nagyobb viszkozitdsu bérenyvek a megfeleléek, mig a csontenyvek alkalmazasakor a kisebb
viszkozitasu enyvoldatok is megfelelnek.
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A hideg viznek tobbé-kevésbé ellendllo kotéseket képez a kazein hidegenyv. Ez a ragasztd
savkazein, mészhidrat és kilonféle asvanyi sok, tovabba petréleum meghatarozott aranyu
keverékébdl all. Sargasfehér szini, szemcsés por alakban keril forgalomba, felhasznalas
elétt hideg vizzel keverjiik enyvvé. A ragasztas ideje alatt a darabokat szoritopréssel kell
osszefogni. A ragasztoréteg szilardsagi tulajdonsaga els6sorban az enyvporban levd
savkazein mennyiségétdl fligg, a vizallésagat a mészhidratok és a kilonféle asvanyi sok
erésen befolyasoljak.

Kivalé ragasztoképességliek a karbamid-formaldehid alapl mdanyagragasztok. A kotések
vizallok, de az ilyen ragasztasok meleg és forré viz, vagy hosszabb ideig tarté6 nedves meleg
levegé hatdasdra meggyengilnek. A ragaszté nagymértékben fugaérzékeny, és ha a
ragasztéréteg 0,1-0,2 mm-nél vastagabb, rovid idén belil 6sszerepedezik, elveszti a
szilardsagat. Ezt a 20-25 % rozsliszt adalékkal lehet csokkenteni. A miligyanta kémiai
reakciéval keményedik, katalizatorként altaldban ammonium-kloridot szokas hasznalni.
Melaminnal torténé maédositassal a ragasztas melegviz-allésaga névelheté, dician-diaminnal
pedig a kotésidét lehet csokkenteni.

A diszperziés ragasztok kozul faipari célokra elsésorban a poli(vinil-acetat) alapuak a
megfeleléek. A ragaszté diszperz rendszerében levé elemi részecskék egymashoz
kapcsolédasa miatt jon létre a kotés, a ragasztdban lev6é viz pedig részben elparolog,
részben pedig a faanyagba szivédik fel. A ragasztéréteg kikeményedése tehat csupan fizikai
folyamat. Haszndlatuk féleg akkor elényds, ha kis feliletli részeket kell megbizhatdan
O0sszeragasztanunk.

A polikloroprén alapi ragasztékat gyors kotésidejik miatt pillanatragasztéknak is nevezik.
Ragasztorétegik igen rugalmas és vizalld. Ezek kontaktragasztok, és haszndlatuk sordn az
O0sszeragasztandé fellletek ‘nyomds hatasara ragadnak ossze. Féként fa és mianyaghabok
ragasztasara hasznalatosak.

A ragasztdanyagok el6készitése

Az el6z6kben ismertetett ragaszték kozil csak a glutin- és hidegenyveket, valamint a
karbamid-formaldehid ragasztdkat kell el6késziteni a munkahoz. A glutin-enyveket el6bb
hideg vizben kell egy-masfél 6ran at aztatni, mig a porenyveket aztatas nélkil masfél
stlyrésznyi meleg vizzel kell 6sszekeverni.

Aztatas utan a megduzzadt enyvrdl éntsiik le a felesleges vizet, majd az anyagot kb. 60-80
fokos vizflirdén 6mlessziik meg, és ha mar teljesen felolvadt, ragasztasra alkalmas.

A kazein hidegenyvek elkészitését a gyarték a hasznalati utasitdsban adjak meg. Ennek
hidnydban viszont az aldbbiak szerint készitsik el6 a ragasztashoz: 1 sulyrésznyi
enyvporhoz keverjiink 0,7-0,8 sllyrész vizet, majd amikor slrlisodni kezd, toltsiink hozza
még egy keveset. Az enyvet addig keverjiik, mig a szemcsék teljesen feloldédnak. Kozben az
anyag besrlisodését viz hozzaadasaval akadalyozzuk meg. Az enyvet teljes feloldédas utan
rovid ideig hagyjuk allni, és csak ezt kovetéen hasznaljuk fel.
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A karmbamid-formaldehid ragasztékat is a gyari el6irdsok alapjan készitsik elé a
ragasztashoz, ennek hianyaban a miligyantahoz keverjink nyujtéanyagként rozslisztet, majd
vizzel egyitt Ugy keverjiuk 0ssze, hogy a ragaszté szarazanyagtartalma 60-62 % legyen. A
keverésnél ugyeljiink arra, hogy a ragaszté teljesen homogén legyen. Az elSirt mennyiségu
katalizatort csak kozvetlenil a felhasznalds el6tt keverjik a ragasztohoz.

A faanyagok el6készitése

Az 0Osszeragasztandd feliileteket a ragasztashoz elé kell késziteni. Mivel a faanyagok
nedvességtartalma befolydsolja a kotés szilardsdgat és kotésidejét is, esetenként az
anyagokat ragasztas el6tt szaritani is kell. A ragasztdskor ugyanis csak a 8-15 %-os
nedvességtartalmu faanyagoknal szamithatunk megfelel6 minéségl kotésekre.

Ezen tulmenden az egymasra illeszked6 feliileteket is ki kell alakitani. Puha anyagu
feny6fakat csak simara kell gyalulnunk, a kemény lombos fakat a gyalulas utan még csiszolni
is kell. Az esetleges anyagfolytonossagi hibakat pedig még el6bb célszerli kijavitani,
tapasszal feltolteni.

A ragasztds mlveletéhez a ragasztbéanyagot a sziikséges mennyiségben és egyenletesen kell
portalanitas utan felteriteni. Kézi kenéskor a glutin- és kazeinenyveket ecsettel vagy kefével,
mas ragasztdkat fogazott spatulaval, esetleg rovatkolt gumihengerrel célszerl az anyagok
feliletére felhordani. A ragasztdéval bevont feliiletli darabokat pontos beillesztésiik utan
szegekkel, csavaros szoritékkal, szorosra huzott rogzité hevederekkel vagy sajtolo-
szerszammal rogzitsik, amig a ragaszté megkot. Kazein hidegenyvek esetében 12-16,
m(ianyag ragaszténdl pedig 4-6 6ra a kotési idé.

A ragasztott targyakat tovabbi megmunkalas el6tt pihentetni kell. Kozben a ragasztdéanyag
teljesen kikeményedik, a felvitelkor a faba jutott viz pedig elparolog beléle. A pihentetés
ideje fligg az alkalmazott ragasztétdl és a kornyezeti hémérséklettdl is. Glutin- és
kazeinenyvekkel ragasztott targyakndl ez elég hossza, kb. 12 nap, mig a
mUigyantaragasztoval hidegen furnérozott lapok pihentetési ideje csak 4-5 nap, melegen
sajtolva pedig még ennél is rovidebb, kb. 3-4 éra. A faban a pihentetési id6 alatt egyensulyi
allapot alakul ki, a nedvességtartalom-valtozas miatti fesziltségek feloldédnak, igy a
vetemedésre is kevésbé lesznek hajlamosak a munkadarabok.

A kiilénleges faipari ragasztasok k6zé sorolhaték az olyan kotések, amelyek soran a fa-fém,
illetve fa-mlanyag darabokat kell Osszeragasztani. Ezeket azonban csak kilonleges
tulajdonsagl ragasztékkal lehet megbizhatéan 6sszeerdsiteni.

TANULASIRANYITO

1. Tanulmanyozza at a szakmai informacioétartalom fejezetben leirtakat.

2. Tervezze meg a Tv szekrény szerkezetét!
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3. Készitse el a Tv-szekrény rajzait, azért, hogy leolvashato legyen a lapalkatrészek (oldalak,
tetd, fenék) és a vésett keretszerkezettel elallitott ajtélapok méretei.

4. Készitsen alkatrészjegyzéket a lapalkatrészekrol!
5. Tervezze meg a technolégiai sort.
Megoldas:

2. A tet6 25 mm vastag idegencsapos arok-eresztékes széleshité toldassal készil.
Szdlirdnya a butor hosszanti irdnyaval egyezik meg. Az oldallapokkal fecskefark -alakud
beeresztéssel kapcsolodik. Természetesen a tet6 a réses darab.

A két oldallap szintén 25 mm vastag idegencsapos arok-eresztékes szélesbité toldassal
késziul. Szaliranyuk fligg6leges. A tetével valé kapcsolatukhoz a felsé butijiikben
kialakitasra keriil a fecskefark alaku beeresztés csapos darabja. A fenéklap szintén
fecskefark alaku beeresztéssel keril rogzitésre. Ebben a kotésben az oldallapok a réses
darabok. A hatfalat egy 10x2 mm-es aljazasba helyezziik ezt a hatsé élikon kell kialakitani.
A fenéklapot elol takaroléc fedi ezt kdldokcsappal erdsitjik az oldalak kozé.

Fenéklap anyaga 25 mm vastag idegencsapos arok-eresztékes szélesbité toldassal késziil.
Szdlirdnya a buator hosszanti irdanyaval egyezik meg. Két bitijén a fecskefark alaku
beeresztés csapos elemét kell kialakitani.

Az ajtélapok kozézaréddak. A keret ollés csapozdassal, 2/3-o0s aljazassal késziil. Ebbe az
aljba kell elhelyezni a racsos betétet. A betét az eredeti képtdl eltér6en nem apacaracs,
hanem perforalt farostlemez.

3. Nézeti rajzok

32. dbra. A Tv szekrényke elélnézeti képe
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33. dbra. A Tv szekrény feliilnézetben (félmetszet, félnézet)

4 Alkatrészjegyzék:

Ssz. Alkatrész neve darabszam hosszusag szélesség vastagsag
1 Tetd 1 900 450 25
2 Oldal 2 385 350 25
3 Fenék 1 770 313 25
4 Ajtéd 1 371 271 25

5. Technolégiai sor

Tetd, fenék és oldallapok gyartasa:

30 mm-es vorosfenyé flirészari mennyiségi, mindségi ellenérzése
Darabolas nyers hosszusagi méret kialakitasa

Hasitds, gazdasagos méret kialakitasa

Osszeforgatas, 6sszejeldlés

Keresztmetszeti megmunkalas, egyenget6- vastagolo gyalu,
Nutok kialakitdsa a frizek oldalaban asztalos maré

Csapok leszabdasa farostlemezbdl, korflirész

Ragasztas, préselés

A lapok 6sszegyalulasa vastagold gyalugép

Pontos hosszméret kialakitasa, korflirész

Szerkezeti kotések csap és csapréseinek kialakitasa asztalos maré
Az oldallapokban a takaroléc tipli helyeinek furasa allvanyos firé
Csiszolas

Az ajtélapok gyartasa:

30 mm-es vorosfeny6 flirészard mennyiségi, mindségi ellenérzése
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- Darabolas nyers hosszUsagi méret kialakitasa

- Hasitas nyers szélességi méret kialakitasa

- Keresztmetszeti megmunkalas, egyenget6- vastagolé gyalu, asztalos mard, pontos
méret kialakitasa

- Hosszméretre vagas, korflirész

- Rovid oldalak csapozasanak kialakitasa, asztalosmard

- Hosszu oldalak csapozasanak kialakitasa, asztalosmaré

- GCsiszolas

-  Fakotések osszedllitasa. Méret, derékszog ellenérzés

- Ragasztas, préselés

- Farostlemez méretre vagasa, korflirész

- Betét behelyezése, beszogezd léccel.
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| 1. feladat

Tomorfa lapok el6allitasahoz milyen fakotéseket hasznalhatunk?

2. feladat

Milyen asztalosipari termékek késziilnek lapalakatrészekbél?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Szélesbité toldasokat. Tompa illesztés egyenes éllel, ferde éllel, Elillesztés aljazassal,

élillesztés sajat csappal, ékcsapos széleshité toldas, idegencsapos élillesztés, koldokcsapos
toldas, toldas lamelloval

2. feladat

Lépcsd, asztallap, korpuszbutor, polc, falboritas, padtetd, lada oldal, stb.
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