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Fiatal baratom!

Mar van elképzelésed a termelés agazatairdl és a kiilonb6z8 termékeket eld-
allité emberek szakmairol.

A 7. osztalyban bévitheted a tudasodat a tervezésrél és technikai modelle-
zésrél, a fabdl készilt termékekrsl, valamint megismerkedhetsz konstrukeids
anyagokkal, azok tulajdonsagaival, rendeltetésével, dekoraciés technolégiakkal
és felhasznalasi teruleteikkel.

A tankonyvet hasznalva a technikak és technolégidk sok ujdonsagaval is-
merkedhetsz meg, valodi termékek létrehozasiaval megvalésithatod miivészi el-
képzeléseidet.

A tankonyv minden paragrafusa elgondolkodtaté kérdésekkel kezdddik, ame-
lyek kilonféle feladatok megoldasara, egyéb tantargyakbdl szerzett informaciok
felidézésére 0sztonoznek. A paragrafus végén taldlod a tananyagban szerepld 4j
szakkifejezéseket és a megmagyarazand6 alapfogalmakat. A tesztfeladatok az
onellendrzésben és tudédsszinted megéllapitasaban lesznek segitségedre.

Az alapszovegen kivill a tankonyv szamos informaciot tartalmaz a készit-
mények diszitésének technikajardl és technoldgidjardl, amit 6nalléan elsajatit-
hatsz a munkadrakon és az 6ran kiviili foglalkozasokon. Ugyancsak hasznodra
valnak a jov6ben a haztartasi technolégiakrdl tanultak is.

A gyakorlati feladatok végzése kozben igyekezz kitalalni valamilyen egyedi,
csakis az adott feladatra jellemz§ kulonlegességre! Legyél figyelmes és szorgal-
mas! Fordits kulonos figyelmet a munkaszervezés tudomanyos alapjaira és a
balesetvédelmi szabalyok betartasara!

A tankonyvon kivil a munkaoktatds tudomanyos-mdédszertani egységének
elmaradhatatlan kiegészitGje a munkafiizet, a digitalis szemléltetGeszkozok, a
tanari szoftver és a tanari kézikonyv.

Az altalad megszerzett tudasnak, tapasztalatnak és gyakorlatnak, a tanév
soran elsajatitott alkotéi moédszereknek nagy hasznat veszed majd az életed
soran.

Sok sikert és ihletet kivanunk a munkadhoz!

A szerz6k

EGYEZMENYES JELEK

(?) — paragrafus eleji kérdések

'K ? — kérdések a paragrafus tananyaganak elsajatitasahoz
E | — O szakkifejezések meghatarozasa

—
(};‘ — alapfogalmak felsorolasa
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Az ember a tarsadalmi fejlédés minden szakaszdban megélhetésének a biz-
tositasara torekedett. A gazdalkodas legegyszeriibb moddja akkor jott létre,
amikor az 6sember a vadon él6 névények terméseinek a gyujtogetésével, hala-
szattal, vadaszattal kezdett foglalkozni. Kés6ébb haziasitottak a vadallatokat,
megmuvelték a foldet, elkészitették a legegyszer(ibb szerszdmokat. Idével a
novények termesztéséhez és a termés feldolgozasahoz ekét, sarlot, cséphadarét,
orl6kovet, mozsarat és egyéb segédeszkozoket hasznaltak. A fat baltaval és
késsel munkaltak meg. Oseink 4llandéan fejlesztették, tokéletesitették szer-
szamaikat. Létrejottek az emberek szdmara hasznos termékeket elGallito elsG
mechanizmusok. A fejl6dés ezen szakasza a termeld gazddlkodds nevet kapta.
A munkaeszkozok fejlddésével az ember joval tobb terméket allitott el§, mint
amennyire sziiksége volt. Ez ahhoz vezetett, hogy egyesek névénytermesztéssel
(foldmtveléssel), masok allattenyésztéssel, egyes csoportok pedig munkaesz-
kozok és hasznalati targyak (ruhanemt, fegyver, szerszamok, talajmivels és
allattenyésztési eszk6z0k) termelésével foglalkoztak. Kilonbozs ipardgak jottek
létre. A tovabbiakban az ipar elkiilonil a foldmiveléstSl. Sajat sziikségleteik
kielégitésére az emberek a sajat maguk altal gyartott aruk cseréjével kezdtek
foglalkozni. Létrejon a kereskedelem. Megtorténik tarsadalmi munkamegosz-
téas. A bonyolult, nyersanyagok kitermeléséhez, feldolgozasahoz és termékek
gyartasahoz sziikséges mechanizmusok 1étrejottével sziikségessé valt az azokat
mikodtetd emberek csoportjanak a kialakitasa. Nagyobb telepiilések alakul-
nak ki, varosok jonnek létre, a varos fokozatosan elkilénil a falutdl.

A technika tovabbi fejlédése jarmiivek megjelenését eredményezi, amelyek
segitik az emberi munka altal el6allitott termékek cseréjét (a kereskedelmet).
Id6vel a termelés és szolgaltatasok tokéletesednek, létrejon a tudomany. Meg-
torténik a kilonboz6 termelési agazatok egyedi struktirakra térténd kiilonva-
lasa (nyersanyag-kitermelés, -feldolgozas, tudomany, kereskedelem). Az ilyen
gazdalkodast napjainkban népgazdasdgnak vagy tarsadalmi termelési rend-
szernek nevezik. Ez a munkaerének és a termelési eszk6zoknek az emberi 1ét
sziikségleteinek kielégitésére iranyuld kolesénhatasa. fgy allitjak el6 az ipari
termékeket, élelmiszereket, hozzak létre a kiilonféle szolgaltatasokat (1. abra).
Az azonos tipusu (egynemii) termékeket eloallité vallalatokat (gazda-
sagokat) gazdasagi agazatnak nevezzik. A kiulonboz6 agazatokban eltérd
kellékeket alkalmaznak, amelyeket termeléeszkozoknek (munkaeszkozok-
nek) neveziink. Ilyenek a termékek eldallitasahoz sziikséges szerszamok, gé-
pek, mechanizmusok. A termékek elkészitéséhez sziikséges feldolgozandé anya-



1. abra. Haztartasi eszkdzok

got (szén, érc, gaz, kéolaj, gabona, zoldségek, gylimolcsok) alapanyagnak (a
munka targyanak) nevezzik.

Termékek elfallitasaval a termelési (anyagi termelés) és a nem termelési
szféra kiilonféle agazatai foglalkoznak. A termelési szféra legf6bb dgazata az
ipar. Megkiilonboztetiink a gépgyartassal, berendezések, miiszerek, szersza-
mok, elektromos energia, fémek, faanyagok, nyersanyagok elGallitasaval foglal-
koz6 nehézipart, konnyti- és élelmiszeripart.

A termelési szféra fontos dgazata a mezbgazdasag, épitbipar, kozlekedés és
hirkozlés.

Noha a nem termelési agazat nem hoz létre anyagi javakat, mégis fontos
szerepe van az emberek kiulonféle haztartasi és lelki igényeinek a kielégité-
sében. Kilonos helyet foglal el a nem termelési szféraban a szellemi munka,
melynek eredményeként \j technika jon létre, Gj konstrukciés anyagokat és
technolégiat alkotnak meg. Ez pedig az ipar fejlédését, az emberek jolétének
novekedését segiti el§. Tehat minden Agazat f6 feladata az emberi tevékenység
tokéletesitésére, kivalé minGségl termékek elGallitasara és értékesitésére szol-
galé innovativ és hatékony technolégiak bevezetése.

Az emberi munka altal 1étrehozott 6sszes termék — élelmiszer, ruhanemd,
gépek, gyarak, tzemek, farmer- és magangazdasiagok — az dllam nemzeti kin-
cse, az egy év alatt elGallitott termékmennyiség pedig a nemzeti jovedelem.

1. SZAMU LABORATORIUMI ES GYAKORLATI MUNKA

Ismerkedés kiilonb6z6 rendeltetésii készitmények mintapéldanyaival

e

Eszkozok és anyagok: iparilag elGallitott és tanuldk altal készitett kiilonféle
termékek mintadarabjai.

a
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A munka menete

1. A tandr utasitasa és az alabb lathat6é abrak alapjan ismerkedj meg a fabdl
készilt kulonféle rendeltetési termékek mintadarabjaival!

2. abra. Fabol készilt termékek mintapéldanyai

2. Mi a rendeltetésiik a kiilonb6z6 termékeknek?

3. Valassz ki egyet koziilik technolégiai elemzés céljabdl!

4. Gondold at, milyen technolégiai folyamatot alkalmaztak a termék elGalli-
tasanal! Milyen munkaeszkozoket hasznaltak ekézben?

5. Sajat elgondolasod alapjan valtoztasd meg a kivalasztott targy elgallita-
sanak technolégigjat, és annak menetét vazold a fliizetedben!

—
v
(ﬁ Anyagi javak, termelés, ipar, aru, mindennapi hasznéalati targyak.
-

D Munkaeszkézok — termék el6allitasahoz sziikséges gépek, mecha-
nizmusok, berendezések, szerszamok.

Eredeti termék — olyan egyedi termék, amely nem masolata egy
létez6 terméknek, hanem egyedileg elGallitott, az ismert mintakkal
nem egyezd termék.

Kereslet — 1gény egy meghatarozott termékre; a termék gyors el-
adasanak lehetbsége.

Nyersanyag — termékek eldallitasahoz sziikséges anyag.

-

0’?'-I 1. Mitdl fiigg az ember joléte?
3 if" 2. Mi szikséges valamely termelési agazat barmilyen termékének
-

az elGallitasahoz?
3. Hogyan hat az innovacié a nemzetgazdasag fejlédésére?
4. Miért értékelik nagyra a szellemi tevékenység termékeit?



5. Sorolj fel mezbgazdasagi és ipari termékeket!
6. Sorolj fel a termelési és nem termelési agazatban hasznalatos né-
hany technol6giat!

1. §. MUNKAALLOMAS KIALAKITASA

1. Idézd fel, mit6l fiigg a munkavégzés minbsége!
. 2. Az iskolai mihely mely eszkozei szolgalnak a kiilonféle konstruk-
ciés anyagok megmunkaldsara és hasznos targyak elGallitasara?
3. Hogyan kell helyesen kialakitani a munkadllomast (munkahe-
lyet)?

A munkadllomds valamely helyiségnek az a része, ahol a megfelel§ tevé-
kenység végzéséhez sziikséges berendezések, kiilonféle eszkozok, mechanizmu-
sok, anyagok és szerszamok vannak elhelyezve (3. 4bra). A helyesen kialakitott
munkadallomas el8segiti a munka termelékenységének novelését, a termékek
mindségének javulasat, csokkenti a balesetveszélyt.

3. abra. Munkaallomas kialakitasa

Mint azt mar tudod, az iskolai tanmiihelyben lakatos- és asztalosmunkak-
hoz sziikséges munkaallomasokat hoznak létre megfelel6 felszereléssel és szer-
szamokkal. Minden egyes munkadllomés biztositja a kényelmes és biztonsagos
munkavégzéshez sziikséges teriiletet. A 7. osztalyban asztalosmunkat fogsz ta-
nulni, ezért tisztaban kell lenned a munkaallomas helyes kialakitasaval.

Az asztalos munkaallomast a munkafolyamatok jellegét6l fiiggben kell ki-
alakitani, de a felhasznalandé alapvetd szerszamok minden esetben az aszta-
los- vagy kombindlt munkapad (4. a, b abrak). Napjainkban egyre népszeriib-
bek az univerzdlis (nem szabvanyos) munkapadok (4. ¢ abra).

4. abra. Asztalos munkapadok: a — hagyomanyos; b — kombinalt; ¢ — univerzalis

3|
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Az asztalos munkapad (gyalupad) (5. abra) aljzatbdl és fels6 lapbdl all. Az
aljzatot altalaban puha faanyagbdl készitik. Két darab, egyméssal vizszinte-
sen, csapolassal Gsszekotott 1labbol all. A csapolas megakadalyozza a gyalupad
kilengését.

Az aljzatban gyakran alakitanak ki a szerszdmok tarolasara szolgalé fidko-
kat. A felsé lap 60—80 mm vastagsagu, szaraz tolgy-, biikkk- vagy nyirfadesz-
kabdl késziil, melyet a munkavégzéssel ellentétes oldalrél élvéds léccel lattak
el. A fels6 lapnak egyenesnek, simanak és tisztanak kell lennie. A dolgozdval
szemkozti oldalon szerszamvalya talalhaté. Munkavégzés kézben abban tart-
jak a kisebb szerszamokat. A megmunkilandé nyersanyag rogzitésére szolgal
az eliilsd és hatsé szoritécsavar, amelyek fabdl és fémbdl is késziilhetnek.

A fels6 lapon a gyalupad hatsé oldalaval parhuzamosan és a hatsé szorito-
csavaron a munkadarab vizszintes rogzitésére szolgalé csaplyukak talalhatdk,
amelyekbe a rogzit6 csapokat helyezik. A deszka élével torténd vizszintes rogzi-
tésére az eliilsd szoritécsavar szolgal. Ekozben a deszka szabad vége a gyalupa-
daljzathoz tamaszkodik. Vizszintes helyzetben a nyersanyag az eliils§ és hatsé
szoritocsavar segitségével is rogzithetd.

A munka termelékenysége a dolgozd legkisebb erdkifejtése mellett a mun-
kahely kényelmes kialakitasatdl, a munka és a pihenés megfelel§ tervezésétsl,
valamint a munkavédelmi szabalyok betartasatdl fugg.

A munkadillomas helyes kialakitdsa a szerszamok és anyagok raciondlis el-
helyezését is jelenti. A nem ésszerd kialakitas néveli a konkrét munka elvégzé-
séhez sziikséges 1d6t.

A szerszamokat és egyéb targyakat kényelmesen elérhetd helyre kell tenni,
hogy ezzel is id6t takarithassunk meg. Mivel kiilonféle gyakorlati munkakat
kell elvégezni, a munkahelyet ennek alapjan kell kialakitani. Egyszer{ibb fela-
dat elvégzéséhez kevesebb szerszamra van sziikség, ezért konnyebb azok elhe-
lyezése. A munkahelyen a szerszamokat és anyagot a munkazonan belil kell
elhelyezni (6. a abra).

Szerszamvalyu
Felsé lap T
. i

e
7

llllIll:ll.___,,r"‘lI\l } .
E‘_,--” i T

" r i / -
Csaplyukak \‘-\\V 5 \v” / \ ‘/ p

Szoritécsavarok Szoritddobok Gyalupadaljzat

5. abra. A gyalupad felépitése
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6. abra. A munkaallomas kialakitasa: a — munkazona;
b — munkapad megfelel6 magassaganak meghatarozasa

A munkazénan belill semmi sem gatolhatja a dolgozd testrészeinek — tor-
zsének, kezének, labanak és fejének — szabad mozgisat munkavégzés alatt.
Mindent tgy kell elhelyeznie, hogy ralatasa legyen a tervrajzokra, konnyen
elérhesse az anyagot, szerszamokat, egyebet.

A gyakran hasznalt szerszamokat kozelebb kell elhelyezni, jobbrdl, illetve
balrdl, attdl fuggben, hogy a dolgozd melyik kezével hasznalja azokat.

A munkapadoknak, szekrényeknek, asztaloknak meg kell felelniiik a tanuld
testmagassaganak, hogy akaddlytalanul leiilhessen, feldllhasson és a legké-
nyelmesebb testhelyzetben végezhesse a munkat. Ennek érdekében megvaltoz-
tathat6 a munkapad (asztal) magassiaga és faalatétet helyezhetnek a tanuld
laba ala.

A gyalupad megfelel a tanulé magassaganak, amennyiben a pad mellé allva
a tanul6 szabadon elhelyezheti a tenyerét annak feliiletére (6. b abra).

A munkadllomas helyes kialakitasanak szabalyai

. A tanmihelybe a becsengetés el6tt néhdny perccel menj be!

. A mihelybe szervezetten, a tanar engedélyével szabad belépni!

. Foglakozas el6tt vedd fel a munkaruhat!

. Készitsd el6 a munkaallomasod! Minden f6losleges dolgot rakj el!
. A munkat kizardlag tanari engedéllyel kezdheted!

. A munkaallomasra balrdl vagy elolr6l essen a fény!

7. A megmunkaland6 anyag és a szem kozotti tavolsag 30—35 cm legyen! A
helytelen testtartas elmozditja az aljzatot, farszt, és zavarja az emésztGszervek
miikodését!

8. Dolgozni csak a sajat munkaallomason szabad, és tanari engedély nélkiil
nem hagyhatod azt el!

9. Csak a munkadra figyelj, masokat ne zavar] munkavégzés kézben!

10. Tarts rendben és tisztan a munkaalloméasod!

11. Gondosan és ¢vatosan, kizarélag rendeltetésiiknek megfelel6en hasznald
a szerszamokat és anyagokat!

12. Tanari engedély nélkiil ne kapcsolj be vagy ki elektromos eszkozoket!

S Ul i~ W N~
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13. Ne érintsd meg a gépek mozgb alkatrészeit! Gazdasiagosan hasznald fel
az anyagokat!

14. Ha munka kézben elromlott valamelyik szerszam vagy berendezés, azon-
nal értesitsd errdl tanarodat!

15. A tanar utasitasara fejezd be a munkat, és figyelmesen hallgasd meg
utasitasait és magyarazatat!

16. Szinetben hagyd el a tanmuhely teriiletét, és szellgztesd ki azt!

17. A munka végeztével rakj rendet a munkahelyeden (rakd el a szerszamo-
kat, eszkozoket és anyagot a szamukra kijelolt helyre)! Az elkészitett terméket
add at a tanarnak! Moss kezet! Add le a munkaruhat!

2. SZAMU LABORATORIUMI ES GYAKORLATI MUNKA

Ismerkedés a gyalupaddal vagy kombinalt munkapaddal,
ezek beallitasa a munkavégzéshez

Eszkozok és anyagok: gyalupad vagy kombinalt munkapad, fa munkadara-
bok, asztalos szerszamok, munkavédelmi szabalyzat.

A munka menete

1. Menj oda a munkapadhoz, ismerkedj meg a szerkezetével!

2. Vizsgald meg a gyalupad készenléti allapotat a munkakezdéshez!

3. Ismerkedj meg a munkahelyeden talalhaté szerszamokkal!

4. Helyezd el a szerszamokat a munkavédelmi szabalyok és a munkahely
kialakitasardl tanultak figyelembevételével!

5. Hatarozd meg a gyalupad vagy kombinalt munkapad szamodra megfelel6
magassagat! Szikség esetén a szabalyoz6 csavarokkal allitsd be a kombinalt
munkapad magassagat, vagy tavolitsd el a labalatétet a gyalupad el61!

6. Szorité segitségével fogd be a munkadarabot, és ellendrizd rogzitésének
megbizhatésigat!

7. Lazitsd meg a szoritécsavart, és vedd ki a munkadarabot!

8. Huzd meg a szoritécsavart oly moddon, hogy pofai kozott 5...10 mm-es
hézag legyen!

9. Tedd le a szerszamokat és rakj rendet a munkaallomasodon!

=

4

(‘f/’ Munkaallomas, munkazéna
=

4 )\ Munkavédelem — a dolgozd egészségét semmilyen moédon nem ve-
l%-l szélyeztetd munkakoriilmények.
"' Munkapad — a munkadarabok kézi megmunkalashoz torténd rog-
zitésére szolgald berendezés.
Tevékenység — emberek munkavégzése valamilyen agazatban.
Szoritéék — a munkadarab gyalupadon torténd befogasara szolga-
16 1écdarab.



,/'HT'} 1. Mi a lényege a munkadllomas tudomanyos szervezésének?
L\ ¥ 2. Hogyan kell felkésziteni a gyalupadot a munkavégzéshez?
~ 3. Miben rejlik a szerszamok racionalis elhelyezése?
4. Hogyan kell beallitani a tanuld testmagassaganak megfelelGen a
munkaallomast?
1
(f_%} Tesztfeladatok 6/

1. Melyik grafikai dokumentum tartalmaz teljes informéaciét a termék elké-

szitésének technolégidjarol?

A rajz

B technikai rajz

C miszaki rajz

D vazlat

E technoldgiai lap

F mindegyik valasz helyes

G nincs helyes valasz

2. Mit jelent a ,technolégia” kifejezés?
A anyagi termelési dgazat
B a termék elkészitésének innovativ médja
C az anyagi javak el6allitdsi médjainak és fogasainak egésze
D mindegyik valasz helyes
E nincs helyes valasz

3. Mikor kell a tanulénak megjelennie az iskolai tanmiihelyben?

A néhany perccel a becsengetés eldtt

B az tgyeletestdl kapott engedély utan
C a tanartdl kapott engedély utan

D az elvégzendd munka jellegétdl fligg
E mindegyik valasz helyes

F nincs helyes valasz

4. Elhagyhatja-e a tanul6 a munkaallomasat tanéra kézben?

A csak akkor, ha el kell vennie egy sziikséges szerszamot
B csak az ugyeletes engedélyével

C kizardlag a tanar engedélyével

D semmilyen esetben sem hagyhatja el

E mindegyik valasz helyes

F nincs helyes valasz

5. Lefujhat6-e a munkapadrél a por, faforgacs, egyéb hulladék?

A igen, kizarélag becsukott szemmel
B igen, de csak védGszemiivegben

C igen, ha nagyobb méretd a hulladék
D semmiképp sem fGjhaté le

E igen, ha a hulladék kisméretd

—
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Bevezetés
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Bevezetés

6. Milyen szerszamok lehetnek a munkaallomason?

A egy meghatarozott nyersanyag megmunkalasara szolgal6é Osszes szer-
szam

B csak az adott nyersanyag megmunkalasidhoz sziikséges szerszam

C azok, amelyeket az lgyeletes osztott ki

D mindegyik valasz helyes

E nincs helyes valasz

7. A kombinalt munkapad melyik berendezése szolgal a munka kézbeni sé-
rilések elkeriilésére?

A satu

B szoritédobok

C védberny6

D szoritécsavar

E mindegyik valasz helyes
F nincs helyes valasz

8. A gyalupad melyik berendezése szolgal a megmunkalandé faanyag rogzi-
tésére?
A asztalos satu
B szoritocsavar
C mindkettd
D nincs helyes valasz

9. A gyalupad milyen részei szolgdlnak a megmunkalandé anyag kitamasz-

tasara?

A gyalupadaljzat

B elils6 szoritécsavar

C asztallap

D csaplyukak

E szerszamvalyu

F fésis szoritd

G szoritéék

H hatsé szoritécsavar



1. fejezet
Az anyagismeret alapjai

2. §. A FA MINT SZERKEZETI ANYAG

2. Miért kell 6vnunk a természetet? Hogyan Gjitjak meg az erddket?

® 1. Milyen szerepet jatszik az erdd az ember életében?
3. Melyek a fakitermelés és feldolgozas technoldgiai?

Ukrajnaban az erdd nemzeti kincs, a nép tulajdonaban van (7. abra). Az erdék
jelentds szerepet jatszanak az ember életében és gazdalkodasaban. Jelentds ig-
ényt elégitenek ki az erdd termékei. Az erdd adja a papir, szévet, mibdr, szin-
tetikus kaucsuk, szamos polimer anyag elGallitasdhoz sziikséges nyersanyagot,
az épitkezéshez és butorgyartashoz nélkiilozhetetlen fat, élelmiszereket (gom-
bat, erdei gyumolesot), az allattartashoz szikséges tapanyagot, fenntartja a
folyok normaélis vizhaztartdsat, javitja a klimat és az atmoszférat, megvédi
a talajt az er6zi6tdl, elGsegiti a mezbk jobb vizellatasat. Az erd6k a légkori
oxigén hatalmas forrasai. Négy kifejlett fa egy nap alatt annyi oxigént bocsat
ki az atmoszféraba, amennyi egy ember sziikségletét képes fedezni. Tehat a fa
valbsagos kincs. A kincset pedig évni kell.

A természetvédelem minden ember elsérendii kotelessége. Ukrajnaban a ter-
mészetvédelem a legfontosabb feladatok kozé tartozik, az olyan ritka fafajokat,
mint a cirbolyafenyd, cédrusfenyd, krétafenyd, osztrak tolgy, dnyeperi nyirfa és
egyebek, torvényi védelem ala helyezték, és bekertiltek Ukrajna természetvédel-
mi Voros Konyvébe, és megtiltottak azok ipari kitermelését.

7. abra. Ukrajna erddi

Az anyagismeret alapjai
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8. abra. Fabol készilt termékek

Ukrajna az erddteriiletek nagysaga terén a nyolcadik helyet foglalja el
Eurépaban. Ezek védelme, megujitasa, a telepiilések zoldesitése, az emberek
életkoriilményeinek a biztositasa érdekében sziilettek Ukrajna térvényei A no-
vényvédelemrdl és A novényvilagrél. Az Ukrajna erddi allami program alapjan
az orszagban 13 ezer hektar erddiiltetvénynek kell l1étrejonnie évente. Alla-
munk teriletén az erddk és zoldovezetek védelmét az Ukrajna telepiiléseinek
z0ldovezetel megbvasardl szold szabalyzat biztositja.

A fa kilonleges anyag, amelyb6l haz épithets, diszitGanyagként hasznalha-
t6, haztartasi cikket allithatdk eld (8. abra). Ha ehhez még hozzatessziik, hogy
a fa Gkolégiailag tiszta és természetes nyersanyag, érhetévé valik, miért olyan
népszerd a termelési agazatokban. Mindezek mellett a fa legnagyobb felhasz-
naldja az épitGipar.

A fat elBszor kitermelik. Ezzel specialis vallalatok — erdégazdasagok —
foglalkoznak. Ezzel egyidejlileg az erd6gazdasiagok az erd6k megujuldsardl is
gondoskodnak — a kivagott fak helyett facsemetéket tiltetnek.

Az erdGgazdasagokban a fat elGszor kivagjak (9. a abra). Ezt fakitermelésnek
nevezzik. A tovabbiakban az dgaktél megtisztitott fatérzseket — szdlfdkat — a
rakodas helyére szallitjak (9. b abra). Ezt a folyamatot az erdészetben ko-
zelitésnek nevezik. EbbGl a célbdl specialis kozelitd traktorokat alkalmaznak



9. abra. Fakitermelés:
a — kivagas; b — szalfak dsszegyljtése; ¢ — kozelités; d — elszallitas

(9. c abra). A fat ezutan szallité jarmire rakjak és a raktarozasi helyre szallit-
jak (9, d abra).

A faanyag ezutan a feldolgozéuzemek keril. Specidlis berendezések — sza-
lagos vagy korongos flirészgépek — segitségével (10. abra) a ronkoket hosszanti
iranyban feldarabolva kiilonféle firészarut allitanak elG, amelyekkel a kovetke-
z6 paragrafusokban ismerkedhettek meg.

A kitermelés és feldolgozas soran faipari hulladék keletkezik, amely részle-
gesen vagy teljesen elveszitette a kitermelt fa eredeti értékét.

A nagydarabos hulladékbdl kisebb termékeket, ladak készitésére szolgald
léceket, hasznalati targyakat, keritéslécet, tetGfedd lapokat és zsindelyt, vékony
lécet, gyerekjatékot, haztartasi kellékeket, egyszer(d butorokat (szekrényt, fo-
gast, polcot, 1adat) allitanak eld.

A kisdarabos hulladékot farostlemezek gyartasahoz, bioftit6anyag elGallita-
sdhoz sziikséges, a celluléz és vegyiparban hasznilatos technolégiai reszelékké
dolgozzak fel.

10. abra. Flrészgépek: a — fliggbleges keretfiirész (gatter); b — szalagos; ¢ — korongos

Az anyagismeret alapjai
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11. abra. Fapellet eléallitasa

BioftitGanyag elGallitasara a fahulladékot apré darabokra 6rlik, majd 100 °C
hémérsékleten egy hisdaraléhoz hasonl6 berendezésen engedik at. Ennek ered-
ményeként a gépbdl nagyjabol 2 cm hosszisagu, vékony préselt hengerek keriil-
nek ki, amelyeket a tovabbiakban tlizelGanyagként hasznosithatnak. Ezeket az
apr6 hengereket pelletnek nevezzik (11. abra).

A lomb- és tilevelekbdl értékes illdolajakat, az allattartashoz és haltenyész-
téshez haszndlatos vitaminos falisztet, gyogyaszati kivonatot, gybégyszerként
és a kozmetikai iparban haszndalatos klorofilt — karotinpasztat — allitanak eld.

A fafeldolgoz6 iparban td- és lombleveld fakat egyarant felhasznalnak.

Gazdasagi jelent8ségiik és felhasznalasuk nagysaga alapjan a tilleveld fakat
a kovetkezd sorrendbe allithatjuk: hosszutilis fenyd, jegenyefenyd, vorosfenyd,
lucfeny6, cédrusfenyd.

Hosszitiis (tiinyaldbos) feny6 — viszonylag szilard, gyantas, fafaragé szersza-
mokkal j6l kidolgozhatd.

Jegenyefenyd — puha, csekély gyantatartalmu fajta, gyantas, fafarago szer-
szamokkal jdl alakithaté, a tlinyalabos fenyGt helyettesitheti.

Viorosfenyé — a hosszutls feny6tdl szilardabb, nehezebben dolgozhaté ki.

Cédrusfenyé — kozepesen szilard fajta, fafaragé szerszamokkal jol kidolgoz-
haté, ellenall a rothadésnak.

A lombleveld fak elterjedésiikben és felhasznalasukban alulmaradnak a td-
levelliekkel szemben, viszont kiilonleges tulajdonsigokkal rendelkeznek, ame-
lyekkel a kovetkez6 paragrafusokban ismerkedhetsz meg. A leggyakrabban
hasznalt fafajtak — tolgy, bukk, kdris, nyir, nyar, hars és dié.

Napjainkban fabdl és fahulladékbdl szamtalan szerkezeti anyagot allitanak
elé. Elgallitasuk technologidja — a flirészpor, forgacs meleg préselése, vékony
falemezek Osszeragasztasa. Az esetek nagy részében ezeknek az anyagoknak
a a tulajdonsagai el6nyosebbek a természe-
tes fanal, meghaladjak a fa felhasznalha-
tosagi idejét. A szerkezeti anyagok nagy
elénye, hogy barmilyen méretd munkada-
rab eldallithat6 beldlik.

12. abra. Farostlemezek Kép



13. abra. Szerkezeti anyagok:
a, b — ragasztooldatos famasszak; ¢ — fa alapu miianyagok

Ilyen anyag a laminalt farostlemez. Ez egy lecsiszolt farostlemez, amely-
nek a feliiletét kémiai és fizikai folyamatok segitségével kiilonféle szinl dekora-
tiv féliaval vonjak be (12. a abra).

A laminalt lemezek vastagsaga 10, 16, 18 és 22 mm (12. b abra).

A lamindalt lemezek szilardak, olcsébbak, mint a természetes falemez, kony-
nyen megmunkalhatok. Az ipar ezeken kiviill mas szerkezeti anyagokat is el6-
allit: préselt faanyagot (lignoszton), farétegli mtanyagot (lignofol, deltafa, arc-
tilit), ragasztéoldatos famassza (13. a, b abrak). A fa mianyag — feljavitott
fizikai-mechanikai tulajdonsdgokkal rendelkezsd, mianyaggal 6tvozott faanyag
(13. ¢ abra), OSB lap.

“
(ﬁ Kozelités, keretflrész, szalfa, pellet, bioftit6anyag
-

QL
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Lignoszton — magas hifokon 6sszepréselt faanyag.

Pellet — szilard tuzel6anyag, fafeldolgozas soran létrehozott gra-
nulatum.

Természeti erdforrasok — a természetben fellelhetd, szikség esetén
felhasznalhat6 készletek.

Kozelités — a szalfa athelyezése a tarolasi helyérdl a felrakodasi
helyére.

Szdlfa — agaitdl letisztitott fatorzs.

Ukrajna Voros konyve — ritka, allami védelem alatt 4llé, ipari
felhasznalasi tilalom ala es6 névény- és allatfajok neveit tartalmazo
konyv.

1. Jellemezd az erd§ szerepét az ember életében.

2. Hol termelik ki a fat?

3. Hogyan konnyitik meg az emberek munkajat a fakitermelés so-
ran?

4. Mit vagnak fel a flrésztelepeken?

Az anyagismeret alapjai '
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ERDEKES TUDNIVALOK

o A Juzefin ddl6ben, amely a Rivne
megye északi részén 1év6 Rokitnickiji jaras-
ban talalhaté, nd egy 1350 éves tolgyfa
(14. abra). Ot ember is alig tudja atérni a
torzsét. Magas kora miatt a matuzsalemet
Igor fejedelem fajanak nevezik.

e Ukrajna terlletén az erd6k %-ed
részét tlleveld fajok teszik ki. A tlleveld
fafajoknak nagy jelentéségiik van a nép-
14. abra. Ukrajna legidosebb faja  gazdasigban, mivel j6 technolégiai tulaj-
donsagokkal rendelkeznek.

3. §. FURESZARUK, ELOALLITASI MODJUK.
TiIPUSAIK ES RENDELTETESUK

2. Milyen a fakitermelés és -feldolgozas technologiaja?

@ 1. Idézd fel, milyen fafajtakat hasznalnak a feldolgoz6 iparban!
»
3. Milyen faanyagokat ismersz? Mire hasznaljak azokat?

Mar ismeretes szamodra, hogy a fa rendeltetése és formaja alapjan harom
részre oszthaté: gyokér, torzs és korona.

A torzset hosszaban a flirésztelepen felvagva flrészarut kapnak (15. abra).

A flrészarut alakjuk és keresztmetszetiik alapjan az alabbi tipusokra oszt-
jak fel: félgombfa (16. b abra), amelyet a torzs kétfelé vagasaval kapnak; negyed
gomb(16. ¢ abra) — a torzs négyfelé vagasaval készitik;

gerenda — 100 mm-nél vastagabb és szélesebb flrészaru. Lehet négyzet
(16. a abra) vagy téglalap keresztmetszetli. Ha a gerendanak két oldala van

15. abra. Keretflirész (gatter): a — kulalakja, b — felépitése vazlatosan: 1 — keret;
2 — flrészlapok; 3 — flrészlap vezetdsikja; 4 — adagoléhengerek; 5 — fardnk



a b c

16. abra. Flrészaruk: a — ronk; b — félronk; ¢ — negyedronk

Az anyagismeret alapjai

levagva, akkor azt kétoldalinak, ha mind a négy oldala — akkor négyoldalinak
nevezzik;

hengerfa — kor keresztmetszetd, 120—400 mm atmérdjd faanyag (17. b abra).
BelGle szaunakat, kerti pithenGhelyeket, gerendahazak készitenek;

profilozott gerenda — tlleveld fajtakbdl (luc-, cédrus- és jegenyefenyd) késziilt
fadru, amelyet fahazak épitésére hasznalnak (17. ¢, d abrak). Ez a fajta flirésza-
ru a hengerfat és négyszogletes gerendat valtotta ki;

hidgerenda — szélezett, 50—100 mm vastagsaga és 100—200 mm szélességl
faaru;

deszka — 13-100 mm vastagsagu és 80—250 mm szélességl fadru. Lehet
szélezett és szélezetlen (18. b abra).

A deszkat azért nevezik szélezettnek, mert a ronkfa felflrészelése folyaman
levagjak az oldalsé kérget. A deszkanak sima, kéreg nélkiili a feliilete.

A szélezetlen deszkat ugyanugy kapjak, mint a szélezettet, csak nem vagjak
le az oldalat.

.bllc..
d

17. dbra. Gerendak:
a — négyzet alaku, b — henger alaku; ¢ — profilozott; d — profilozott ragasztott

a

18. abra. Flrészaru
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19. abra. Tlzifa

Széldeszkdanak (18. ¢ dbra) a ronk levagott szélét nevezzik.

A vasuti és villamossinek ala hasznalatos faanyagot talpfdnak nevezzik
(18. d, e abra). Napjainkban a fa talpfakat betonbdl késziiltek valtjak fel, ami
tobb é16 fa megdrzését teszi lehetdvé.

A léc vékony gerenda (18. f abra), a kisméret(i deszkdk és lécek (18. g, h dbra) —
vékony és rovid, téglalap keresztmetszetd faanyagok.

A munkadarab olyan, a végtermék méretéhez igazitott méretli deszka vagy

gerenda, amely szaritas és megmunkaldas utan

Oldallap  éyi el a végtermék sziikséges méreteit. Az asz-

talosipari termékek munkadarabjai késziilhetnek

tomor vagy ragasztott rétegelt fabdl, keresztmet-
szetliik a legkiilonfélébb lehet.

A tiizifa a kdlyhdban, kandalloban, kazanban
és tabortlzben torténd elégetése altal meleg és
fény létrehozasara szolgaldé faanyag (19. abra).

A felsorolt flrészarukat az iparban vdlaszték-
nak (szortimentnek) nevezik.

20. abra. Fiirészaru részei A flrészaruk (deszka, gerenda, léc) f6 részei a
felsé lap, oldallap, él, vég (20. abra).

A flrészarut el6allité személyeket fakitermelGknek, fafeldolgozoknak neve-
zik. Ok végzik a fakitermelést, a sziikséges gépek bedllitisat és a faanyag
felflirészelését.

Felsé lap

Veg

3. SZAMU LABORATORIUMI ES GYAKORLATI MUNKA
Firészaruk fajtainak meghatarozasa

Eszkozok és anyagok: kulonboz6 méretd és fajtaja faanyagokbdl késziult min-
tadarabok, vonalzd.
A munka menete

1. Vizsgald meg a tanar altal bemutatott flirészaru mintadarabokat!

2. Figyeld meg a mintadarabok keresztmetszetét!

3. Hatarozd meg mindegyik mintadarab megnevezését és felhasznalasi te-
riletét! A tablazatba rajzold be a valaszték rajzait!

4. Mérd meg a mintadarabok méreteit!



5. Az adatokat ird be a tablazatba!

S/sz

Fiirészaru A vdlaszték Felhaszndldsi , )
e . . Meéretei
fajtdja rajza teriilete

L0
\

D

4

N
.g\_)}

vég, lap.

Gerenda — szélezett, négyszoglet ronk.
Oldallap — a flrészaru keskeny oldallapja.

s

Keretftirész — ronkok flirészarura torténd feldarabolasara szolgald

szerkezet.
Lap — flirészaru széles feliilete.

Keresztmetszet — flrészaru keresztbe torténd atflirészelése soran

létrejott felszin.
El — flrészaru két lapjanak metszete altal 1étrehozott elem.
Vilaszték (szortiment) — termékek sokszinlsége.

Vég — a valaszték keresztbe torténd levagasa altal keletkezett

feliilet.

lalatok?
2. Hol hasznaljak fel a flirészarut?

- -
L“}} Tesztfeladatok 6/‘
1. A tileveld fajtakhoz a kovetkezd fak tartoznak:
A nyir
B éger
C tolgy
D fenyd

C lucfenyd

2. Hogyan nevezik a levagott és agaitdl letisztitott fat?

A gerenda
B hengerfa
C ronkfa

D gerincfa

3. A flrészarukhoz a kovetkezdk tartoznak:

A szalfa

B torzs

C deszka

D gyokér

E az 6sszes felsorolt anyag

Flrészaru, keresztmetszet, valaszték, gerenda, palld, széldeszka,

1. A flrészaruk milyen valasztékat allitjak el6 a fafeldolgozé val-

[\
=
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4. A fa melyik része hozza létre a névekedéséhez sziikséges szerves anyago-
kat?
A korona
B kéreg
C torzs
D gyokér
E az 6sszes felsorolt rész
F nincs helyes valasz
5. A fa melyik részét boritja egységes réteg, amely megvédi a fat a sériilé-
sekt61?
A koronat
B kérget
C az egész torzset
D a torzs kiilsé részét (szijacsot)
6. A fa melyik részét hasznaljak fel flirészaru elGallitasahoz?
A koronat
B kérget
C teljes torzset
D a vastag agakat
E hengeres részt
7. Hogyan osztalyozzak a flrészarut keresztmetszetiik alapjan?
A széldeszka
B deszka
C palld
D gerenda
E hengerfa
F talpfa
G a teljes felsorolas helyes
H nincs helyes valasz

4. §. A FAANYAGOK TULAJDONSAGAI

’ 1. Idézd fel a szerkezeti anyagok altalad ismert tulajdonsagait!
» 2. Figyelembe kell-e venni a faanyag tulajdonsagait a termékek el6-
allitasa soran?

Mar tudod, hogy a faanyag konnyen feldolgozhaté, és szamos termék elG-
allitasdhoz felhasznaljak. Konnylisége mellett viszonylag nagy szildrdsdggal
rendelkezik, ellen4ll az titési és rezgési terhelésnek, szaraz kozegben orokélet.
A faanyagot rogzit6 elemekkel kothetik Ossze, ragaszthatjak, megtartja szép
kilsé alakjat, jol felvihetd ra véds- és diszbevonat.

Viszont a faanyagnak sok hidnyossdga is van: konnyen gyullad és korhad,
rovarok és gombak karosithatjak, gigroszkopikus, vagyis nedvszivd, ami ko-
vetkeztében megduzzad, majd kiszarad, deformalédhat és megrepedhet. Ezen
kivil a fanak biologiai eredetd hidnyossigai is vannak. A felhasznalasa elGtt
tisztaban kell lenni mechanikai, fizikai és technolégiai tulajdonsagaival.
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21. abra. Fa szilardsaga

A mechanikai tulajdonsagokhoz tartozik a szildrdsdg, keménység, rugalmas-
sdg.

A szilardsdg jellemzi a fanak a kiils6 mechanikus er6hatassal szembeni
ellenallasat, vagyis hogy mekkora terhelést bir el kulénésebb rongalodas nél-
kil. Nagy szilardsagu faanyagbdl nagy terhelésnek
kitett szerkezeti elemeket allitanak eld (21. dbra). ¥

A legszilardabb fafajok a tolgy, koris, gyertyan,
nyir és juhar. .

A keménység az anyagnak az a jellemzdje, hogy
mennyire képes ellendllni mas kemény targy,
példaul a megmunkalasidhoz hasznalt szerszamok,
illetve rogzit6 elemek behatolasanak. Ha kemény és
puha faanyagba azonos erdkifejtéssel ttiink szoget,
a keményfa esetében a mivelet tovabb fog tartani
(22. 4bra).

Keménységiik tekintetében a fakat a kovetkezd
sorrendben lehet elhelyezni: gyertyan, tolgy, kéris, = v
juhar, nyir, erdeifenyd, éger, hars. m

A rugalmassdg az anyagnak az a tulajdonsaga, 2
hogy terhelés hatasara (karosodas nélkil) megval-
toztatja, majd annak befejez6désével visszadllitja ~ 22. dbra. Szog beltése

Az anyagismeret alapjai

eredeti alakjat (23. a abra). kilénb6z6 kemeénységi

Rugalmas faanyagot sporteszkézok, tilébutorok faba: a — keményfa;
el6allitidsara, valamint a gépgyartdsban is fel- b — puhafa
hasznalnak.

Magas rugalmassaggal rendelkezik a tolgy, kéris és vorosfenyd.

Terhelés el6tt Terhelés el6tt

l

Terhelés utan Terhelés utan

23. abra. Rugalmassag (a) és plasztikussag (b) bemutatasa
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A plasztikussdg az anyagnak az a tu-
lajdonsaga, amikor megtartja a terhelés
hatasara megvaltoztatott form4jat a ter-
helés befejezddése utan is (23. b abra).

Ilyen tulajdonsaggal rendelkezik a dié-,
biikk- és nyirfabdl készilt faanyag. G&zo-
1és, f6zés és magas hémérsékletre melegi-
tés hatdsara a faanyag atmenetileg plasz-

24. abra. Hajlitott fabol keszilt tikussa valik, és ezdltal konnyen megval-
butorok toztathat6 a form4ja. Ennek koszonhetfen

a gbzolt erdei bukkbdl vagy a nem gdzolt nyirfabol hajlitott butorelemeket
allitanak el6 (24. abra).

A faanyag a plasztikussag hatarat akkor éri el, amikor téredezni kezd.

A faanyag fizikai tulajdonsdgai a kornyezettel torténd kolesonhatéds soran
nyilvanulnak meg. A fizikai tulajdonsagokat a kiilalak, a nedvességhez, me-
chanikai erGhatasokhoz vald viszony, a hévezetd és akusztikai tulajdonsagok
jellemzik.

A faanyag kiilsé megjelenési formdjat (25. abra) a szine (a visszavert fény-
nyalab spektralis 6sszetételétdl fuggs latasi érzékelése), fénye (a fara esd fény-
nyalab iranyitott visszaverésének képessége), rajzolata (texturdja) (az évgylrik
szélességétdl, a kezdeti és késGbbi szinezett6l, a bélsugarak (rostok) elhelyezke-
désétbl, a vagas iranyatdl figgd, a fa felszinén lathat6 rajzolat), illata (a benne
1év6 gyantatdl, csersavaktol és illéolajoktdl fiigg) hatarozza meg.

A faanyag nedvességtartalma alatt a meghatarozott térfogatban talalhato
nedvesség tomegének és az ugyanakkora térfogatu szaraz fa tomegének szaza-
lékaranyat értjuk. A frissen kivagott fa nedvességtartalma kozel 50 %. Ez azt
jelenti, hogy az abszolut szaraz faanyag minden 100 grammjara 50 gramm viz
jut. Vagyis 100 gramm abszolat szaraz fanak a tomege 50 %-nyi nedvességtar-
talom mellett 150 gramm.

a b c d e

25. abra. A faanyag kuls6 megjelenési formaja:
a — koris; b — bukk; ¢ — dio; d — gesztenye; e — tolgy



26. abra. Faanyag szaritasa: a — természetes modon; b — elektromos szaritéban

72

Arucikkek el64llitasara alacsony nedvességtartalmu faanyagot hasznalnak.
Példaul asztalos termékek gyartasanal a faanyag megengedett maximalis ned-
vességtartalma 8—10 %. Ekkora nedvességtartalmat természetes korilmények
kozott gyakorlatilag lehetetlen elérni. Ezért a faanyagot a természetes szaradést
kovetBen szaritokamrakban szaritjak a kell6 nedvességtartalom eléréséig.

A magas nedvességtartalmu faanyaghdl készilt termékek kénnyen megre-
pedeznek, megcsavarodnak, elrothadnak. Ezért a nyersanyagot a sziikséges
nedvességtartalom eléréséig levegén vagy specidlis szaritégépekben szaritjak
ki (26. abra).

A nedvességtartalom a kovetkezd képlettel hatarozhaté meg:

Mn MSZ 0
K= —Msz X 100 %,
ahol K — a faanyag nedvességtartalma; M — a nedves faanyag szaritas el6tti to-
mege grammokban; M_— a szaraz faanyag szaritas utani tomege grammokban.

Zsugorodds — a faanyag linearis méreteinek és térfogatanak csdkkenése
szaritas alatt.

Higroszkopikussdg (nedvszivé képesség) — nedvesség kornyezetbdl torténd
felszivasanak képessége. Ez a képesség a fa negativ tulajdonsagai kozé sorol-
haté.

Dagadds — faanyag linearis méreteinek és térfogatanak novekedése nedve-
sedés esetén.

A fanak mint szerkezeti anyagnak a tulajdonsagai értékelése soran figye-
lembe veszik a technoldgiai sajdtossdagait, a tobbi kozott a fém rogzité elemek
(szogek, csavarok) megtartasanak képességét, valamint tartdéssagat — hajlitha-
tosagat és hasithatosagat.

A faanyag fém rogzit§ elemek (szogek, csavarok,) megtartasanak képessége
a fa rugalmassdgdval magyarazhaté. A faba utott szog szétfesziti a rostokat,
amelyek rugalmassaguk folytan nyomast fejtenek ki a szogre, és ezzel megga-
toljak annak kihuzasat. A faanyag végébe titott szog kihtzasakor 10—50 %-kal
kisebb eréfeszitésre van sziikség, mint a faanyag feliiletébe, vagyis a szovetek-
re merGlegesen belitétt szog esetében.

Legjobban a lombleveld fak (t6lgy, kdris, nyir) hajlithatok. A téleveld fajtak
hajlithatésaga nagyon csekély. A nedves faanyag hajlithatésaga 25—30 %-kal
magasabb a szaraz anyagéndl.

A kopdsdllésdg jellemzi a faanyag surlodassal szembeni ellenallasat. Leg-
magasabb a végfeliiletek kopasallésaga.

ﬁ
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b % g c

27. abra. Gorcsok: a — szaraz; b — egészseéges; ¢ — rothadt

A hasithatésdg jellemzi a fanak a rostok mentén térténd szétvalasat. Ennek
gyakorlati jelent6sége van, mivel egyes termékek hasitassal késziilnek (példaul
a gyufa, faék).

A kitermelés, szallitas, osztalyozas, felhalmozas és mechanikus feldolgozas
folyamén felszinre keriilnek a faanyag egyes hidanyossagai. Ezeket meghibdso-
dasoknak nevezik.

A meghibdsodasok (hidnyossagok) a koévetkezdk lehetnek: gorcs, repedés,
vegyl szinelvaltozas, a torzs alakjanak hibai, gomba- és rovarfertfzések, ki-
l6nféle deformaciok.

A géres az agak alapja a fatérzsben (27. abra).

A faanyagok osztalyozasandl a gorcs az els6dleges meghatarozd tényezd.

Repedések — a faanyag szétnyildsa a rostok mentén (28. abra). A repedések,
f6leg a hosszanti iranytak, csokkentik a fa mechanikai szilardsagat.

A gyantazsebek az évgylrilk belsejében talalhaté gyantaval telitett tiregek
(28. ¢ abra). Tdleveld fajoknéal fordulnak eld.

Féregjarat (29. a abra) — férgek és rovarok altal 1étrehozott tiregek. Megbont-
jak a fa egységét, és rontjak mechanikai tulajdonsigait.

Kékiilés (29. b abra) — a fa anyaganak kékes, szlirkés arnyalatu elszinezGdé-
se. Nincs hatéssal a faanyag mechanikai tulajdonsagaira, kizarélag amegjele-
nési formara hat negativan.

A kornyezeti hatasoktdl a faanyagot lakkal és festékkel védik. Rothadas és
rovarfert6zések ellen a fat specialis vegyszerekkel — antiszeptikumokkal — itat-
jak at. Errdl részletesebben a kiovetkezd paragrafusokban olvashattok.

____.—_....-ﬂ'-_— L
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28. abra. Repedések:
a — fagy okozta repedés; b — szaritas altali repedés; ¢ — gyantazseb

29. abra. Faanyagok meghibasodasai: a — féregjarat; b — kékilés; ¢ — karc



4. SZAMU LABORATORIUMI ES GYAKORLATI MUNKA
Faanyag nedvességtartalmanak meghatarozasa

Eszkozok és anyagok: laboratériumi mérleg sulykészlettel, termosztat termo-
méterrel, harom-négy darab, puhafabdl késziilt, 20X20X100 mm méretd min-
tadarab, edény vizzel.

A munka menete

. Ismerkedj meg a mintadarabokkal!

. Hatarozd meg a mintadarab fajtajat kilsé jegyei alapjan!

. Mérd meg a mintadarabok tomegét!

. Aztasd vizbe a fadarabokat!

. Aztatds utédn ismét mérd meg a témegiket!

. Hatarozd meg képlet segitségével a mintadarabok nedvességtartalmat!
. Az adatokat ird be a tablazatba!

. Vonj le kovetkeztetést, és ird azt be a fizetbe!

0 =10 Ol Wk

Szdraz Nedves Mintadarab
mintadarab mintadarab nedvességtartalma,
tomege, g tomege, g %

Faanyag
fajtdja

5. SZAMU LABORATORIUMI ES GYAKORLATI MUNKA
Firészaruk keménységének osszehasonlitasa

Eszkozok és anyagok: faanyagok keménységének meghatarozasara szolgald
miszer, kézi nagyitd, milliméteres beosztast vonalzd, 60X60X60 mm méreti
mintadarabok (t6lgy, biikk, fenyG, nyir, hars).

A munka menete

1. Helyezd a miiszer lapjara a tolgyfabodl késziilt mintadarabot!

2. A miszer karjat forgatva szoritsd ra a mintadarab felszinére a 10 mm
atmérdjd acélgolyét (30. a abra)!

3. Amikor a goly6 1/3-ad része belenyomdédott a faanyagba, hatarozd meg a
helyzetét, és olvasd le a miiszer skaldjan lathatd terhelési értéket (30. b abra)!

Tekerd kar

=8 Fenyd ¢o Tolgy @:
Skéla . .
. Acélgolyot
mutatoval tartalmazé
berendezés
Lap d, d,
Vizsgalandé e - bt e 8
mintadarab

d, d, — bemélyedések atmerdje
D — acélgolyo atméréje
30. abra. Faanyag keménységének meghatarozasara szolgalé miszer:
a — kulalak; b — mérés vazlatosan

27
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4. Tekerd fel a miszer karjat, és vedd ki aléla a mintadarabot!
5. Mérd meg a mintadarabon keletkezett mélyedés kiilsG atmérGjét!
6. Az adatokat ird be a tablazatba!
7. A méréseket hasonléképpen végezd el az 6sszes mintadarab esetében!
8. Minden adatot irj be a tablazatba!
9. Hasonlitsd 6ssze a mélyedések atmérdjét minden mintadarab esetében, és
vond le a kovetkeztetést! Ird be a fiizetbe!
S/sz Fafaj A bemélyedés atmérdje, mm
1 Tolgy
2 Feny6
3 Nyir
4 Hars
5 Bukk
v
(‘f/‘ Meghibasodas, gores, gyantazseb, kékiilés, antiszeptikum
==
'S _'“\I Antiszeptikum — fa rothadasat atitatassal megakadélyozand6 spe-
I%- cialis vegyszer.
"' Tulajdonsdg — faanyag mindsége, ismertetdjele.
Nedvességtartalom — a faanyagban talalhaté nedvesség mennyi-
sége.
Meghibdsodds — elromlas, megrongalédas, eltérés.
{'6 1. Miért van sziikség a faanyag keménységének megallapitasara?
L\ ¥ 2. Mit neveziink a faanyag nedvességtartalmanak? Hogyan hatéaroz-
: haté meg?
3. Miként hat a nedvességtartalom a faanyag mechanikai tulajdon-
sagaira?
4. Mit6l fiigg a faanyag élettartama?
5. Sorold fel a faanyag legfontosabb mechanikai tulajdonsagait!
i o
L“}} Tesztfeladatok 6/
1. Milyen alapvetd tipusokra osztjak a flirészarut az alak és keresztmetszet
alapjan?

A ronkfak, gerendak, széldeszkak, gyokerek
B gerendak, hengerfak, talpfak, agak
C gerendak, deszkak, széldeszkak



2. Mit készitenek hengerfabol?

A asztalokat
B fenyGarut
C forgacsot

3. Hogyan nevezik a feldolgozott faanyag feliiletén talalhatd természetes
rajzolatot?

A struktiara
B hosszanti csikok

C textura
D faktara

4, Milyen fafajok tartoznak a keményfakhoz?
A tolgy, nyir, bikk, gyertyan
B tolgy, fenyd, gyertyan, bikk
C nyir, tolgy, gyertyan, éger
5. Mit kell figyelembe venni a fabdl készils termékek elfallitasa kozben?
A a faanyag meghibasodasait
B a faanyag texturajat
C a faanyag rostjainak iranyat
D a faanyag felhasznalasanak feltételeit
E az 6sszes felsorolt feltételt

6. Mekkora nedvességtartalmi faanyagot hasznalhatnak termékek elGalli-
tasahoz?
A3-5%
B 8-10 %
C 15-18 %

7. Allits fel megfeleltetést a faanyag mechanikai tulajdonsagai és azok meg-
hatarozasai kozott!
1 a faanyag keménysége — ...
2 a faanyag szilardsaga — ...
3 a faanyag torékenysége — ...
A mechanikai hatasokra toérténd torés képessége
B mechanikai hatdsokkal szembeni ellenallé képesség
C kemény testek behatolasat meggatolé képesség
8. A felsorolt fafajtak kozal melyik a legkeményebb?
A nyir
B feny6
C gyertyan
D tolgy
E juhar
F hars

\]
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9. A felsoroltak kozil melyik tartozik a mechanikai tulajdonsagok kozé?

A hévezetés

B hangvezetés

C nedvességtartalom
D szilardsag

E az 6sszes felsorolt
F nincs helyes valasz

10. Hogyan nevezik a szerkezeti anyag azon tulajdonsagat, melynek hatasa-
ra a kiuls6 er6hatds megszlintével visszadall eredeti formajaba?
A keménység
B szilardsag
C rugalmassag
D hévezetés
E az 6sszes felsorolt

11. Hogyan nevezik a szerkezeti anyag azon tulajdonsagat, melynek hatasa-
ra ellendll a kiils6 mechanikai erdfeszitéseknek?
A keménység
B szilardsag
C rugalmassag
D torékenység
E az 6sszes felsorolt

12. A felsoroltak koziil melyek a technolbégiai tulajdonsagok?
A keménység
B szilardsag
C rugalmassag
D az 6sszes felsorolt
E nincs helyes valasz
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Fabol késziilt termékek LS
eloallitasanak technologiaja B

5. §. A LEKEPEZES FOGALMA. LEKEPEZES KET SIKRA

(9 1. Idézd fel, milyen grafikai dokumentumot neveziink vazlatnak,

"% technikai rajznak!

2. Mit kell tudnunk, hogy elkészithessiuk a termékek?

3. Mi célbdl hasznalnak a miiszaki rajzokon léptéket?

4. Idézd fel a matematikabol, milyen idomot neveznek téglalapnak,
rombusznak!

A termék elkészitéséhez rendelkezniink kell annak grafikus abrazolasaval,
ismerniink kell a forméajat, méreteit, a szerkezeti anyag tulajdonsagait.

A termék elemeil miszaki rajz alapjan késziilnek el, amit specialis médszer-
rel — leképezéesel —hoznak létre.

A leképezéssel torténd képalkotds a targyak arnyékanak létrejottére emlé-
keztet (31. a abra). Ha a lampat eltavolitjak, akkor azt mondhatjuk, a targy és
az arnyék konturjainak méretel megegyeznek.

Haromszogl 1 alkatrész dbrazolasanal a cstcsokon at gondolatban parhuza-
mos 2 sugarakat hizunk a papirlap 3 felszinéig. A harom kapott metszéspontot
Osszekotve megkapjuk a haromszogd alkatrész abrazolasat 4 (31. b abra).

A targy abrazolasanak elkészitését képzelt vetitGsugarak segitségével leké-
pezésnek, a kapott sikbeli alakzatot pedig vetiiletnek nevezzik.

Ha a vetit6sugarak merdlegesek a vetitend§ sikra, és egymassal parhuza-
mosak, akkor azt mondjuk, hogy a vetiilet derékszégl parhuzamos leképezéssel
késziilt.

31. abra. Lapos targy leképezése

31
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32. abra. Lapos alkatrész vetiiletének és miszaki rajzanak létrehozasa

Valbban, a 31. b abran a 2 vetit6sugarak parhuzamosak, és a papirlapot
képzeletben derékszogben metszik.

A sikon létrejott vetiilet segitségével megismerhetjik a lapos alkatrész
formajat. Elkészitése és ellendrzése céljabdl a vetiiletet méretekkel latjak el
(32. 4bra). Igy kapjuk meg a miszaki rajzot.

Lapos alkatrész elkészitéséhez egy abrazolas is elegendd. A 33. abran két
kiilonbozb térbeli alkatrész vetiilete 1athatd. A vetiiletek azonosak és nem nyuj-
tanak elegend§ adatot az alkatrész alakjardl.

Ezért az emlitett elemek pontos forméjanak elképzeléséhez még egy vetiilet-
re van szikség. Ezt a vetlletet egy alsé sikon szerkesztjuk meg. A vetlileten az
alkatrész felsG konturjait figyelhetjik meg (34. 4bra).

A leképezést merbleges vetitGsugarakkal két sikra készitik el: vizszintesre
és frontalisra (35. abra). A vetit@sikokat nagybetiikkel jelolik: a vizszintes sik
H, a frontalis V. A sikok metszésvonalat vetitési tengelynek nevezzik. A fronta-
lis és vizszintes sikok kozott talalhaté az x tengely.

A targy vizszintes sikon kapott vetiiletét vizszintes, a frontalis sikon kapott
vetiletét pedig frontdlis vetiiletnek nevezzik.

Térbeli test papirlapon térténd abrazolasa céljabdl a vizszintes sikot addig
mozditjak el az x tengelyhez képest, ameddig az nem esik egybe a frontélis sik-

AN

33. abra. Térbeli test alakjanak 34. abra. Térbeli test
meghatarozhatatlansaga leképezése két sikra
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35. abra. Két vetitésik 6sszekapcsolasa

kal. Miszaki rajz készitésekor az elem vizszintes vetiiletét mindig a frontélis
vetiilete alatt, vetitési kapcsolatban helyezik el, a szerkesztéshez pedig vetitési
kapcsolatvonalakat hasznalnak.

Két vetiilet elkészitésének szakaszai

Az alkatrész kozvetlenil a H vizszintes
FolsS nézet sikon, a V frontalis sikt6l 5 mm-re (1 koc-
= ka) helyezkedik el.

_Elc'jlnézet

A kockak alapjan egyszerlien meghata-
rozhaték az alkatrész méretei. Ha koc-
kak nincsenek, a méreteket kozonséges
vonalzoéval hatarozzak meg.

VEREE ElGszor a frontalis V sikra végezziik el az

NEEE. alkatrész leképezését. Az alkatrész piros

R oldallapja lesz lathaté. A méretek alapjan
p i | meghtzzuk a segédvonalakat.
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o
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Vastag 0Osszefligg6 vonallal meghtzzuk
az alkatrész kérvonalat.

Ahhoz, hogy a két vetiilet egymas al4 ke-
riljon, meghizzuk az x tengelyre merGle-
ges és az alkatrész hosszat meghatarozo
kapcsolatvonalakat.

Az alkatrészt feliilr6l megfigyelve azo-
nos szélességl kék oldallapot és smaragd
szind ferde lapot lathatjuk.

Mivel az alkatrész a V siktdl és az x ten-
gelyt6l 5 mm-re van, ezért segédvonala-
kat szerkesztiink.

Az alkatrész szélessége 15 mm, két pi-
ros oldallap hatarolja, amelyek feliilrdl
egyenes vonalba képezddnek le. Ezért az
el6z6 segédvonaltél 15 mm-re, vele par-
huzamosan meghtizunk még egy segéd-
vonalat.

Mivel az alkatrészt felulr6l nézve két
ferde oldallapot latunk (kék és smaragd
szin(t), ezért azokat vonal valasztja el.
A frontalis és a vizszintes vetitGsikokat
a megfeleld kapcsolatvonalakkal kotjiik
0ssze.




VR Megszerkesztjik az alkatrész kérvonala-
g ! it.

Meghiuizzuk a tengelyvonalat és feltlintet-
‘I/ jik az alkatrész méreteit.
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1. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Alkatrész masodik vetiiletének megszerkesztése elsé vetiilete alapjan

Eszkozok és anyagok: készitmény technikai rajza, vonalzd, ceruza, munka-
fizet

A munka menete

1. A tanar feladata vagy az adott miszaki rajz alapjan ismerkedj meg az
alkatrészek technikai rajzaival (36. abra)!

2. Ismerkedj meg a két vetiilet szerkesztésének tablazataval!

3. Valassz ki egy rajzott az ajanlottak kozul!

4. Készitsd el a munkafiizetedben az alkatrész vizszintes vetiiletét!

- —

1. valtozat 2. valtozat

36. abra. Alkatrészek technikai rajzai

35
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2. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Alkatrész két vetiiletének elkészitése

Eszkozok és anyagok: készitmény technikai rajza, vonalzd, ceruza, munka-
fuzet.

A munka menete

1. A tanar feladata illetve adott mi-
szaki rajz alapjan ismerked] meg az al-
katrészek technikai rajzaival (37. abra)!

2. Valassz ki egy rajzot a felajanlottak
kéziil! 1. vdltozat 2. vdaltozat

3. Készitsd el a flizetedben az alkat-
rész vizszintes és frontalis vetuletét!

37. abra. Alkatrészek technikai rajzai

—

4
(‘}f Leképezés, vetitésugarak, kapcsolatvonalak, vetitdsik, vetiilet.
-

4 ) Kapcsolatvonalak — kiilonb6zd sikban 1évE vetiletek osszekotésé-
'Jl-\tncj' re szolgal6 segédvonalak.

"' Pdarhuzamos derékszogii leképezés — vetilet készitésének olyan
modja, amikor a vetitésugarak merdlegesek a vetitési sikra és par-
huzamosak egymassal.

Vetiilet — targy abrazolasa a vetit&sikon.

Leképezés — targy képének elkészitése a miszaki rajzon képzelet-
beli vetitGsugarak segitségével.

Vetitésugarak — a leképezendd targy pontjain athaladé és a vetitG-
sikot metszd képzeletbeli sugarak.

1. Mi a kiilonbség az alkatrész vetiilete és miiszaki rajza koézott?
2. Mik a jellegzetességei a parhuzamos derékszogi leképezésnek?

7 7

3. Hogyan nevezziik a vetitGsikokat?

N
-t;x.)}

6. §. KULALAK. ALKATRESZEK HAROM VETULETENEK

ELKESZITESE
4 ﬁ\ 1. Mit nevezink leképezésnek?
'\ ® /| 2. Miért kell egyes alkatrészeket kétvetiiletl miszaki rajz alapjan

késziteni?
3. Milyen célbdl hasznaljak a kapcsolatvonalakat?
4. Milyen sorrendben késziil az alkatrész két vetiilete?

A két vetilet (vizszintes és frontalis) szamos targy alakjat viszonylag telje-
sen meghatarozza. De nem mindegyikét. A 38. abran két olyan vetiilet lathatd,
amely egyidejlileg néhany targynak is megfelel.



38. abra. Targyak alakjanak meghatarozatlansaga két vetlet alapjan

Ez azt jelenti, hogy két vetiilet alapjan nem minden esetben hatarozhatd
meg egyértelmiien egyes targyak kiilalakja.

Ha két vetiilet alapjan nem hatarozhaté meg egy targy kilalakja, akkor
harom vetiiletet hasznalnak. Ebben az esetben a két ismert sikhoz (vizszintes
és frontalis) hozzaaddédik még egy — a profil (oldalsé) — sik.

A profil vetitdsik egyidejlileg a vizszintes és frontalis sikra is merGleges.
Az ilyen kolcsonosen merdleges vetitGsikok hdromszaru csticsszoget alkotnak
(39. abra).

A vetitdsikok metszete egy kozos O pontbdl kiinduld, x, y és z vetitési ten-
gelyt alkot.

A leképezendd targyat a vetitdsikok altal hatdrolt térbe helyezik (39. a abra)
és egymas utan mindharom oldalrdl megvizsgaljak: elolrdl, oldalrdl és felilrdl.
Ezutan képzeletbeli vetitGsugarak segitségével megszerkesztik a targy vetiile-
tét mindharom sikban.

Miiszaki rajz készitéséhez mindharom vetitdsikot egy sikba helyezik at, aho-
gyan a két vetitdsik esetében. Ennek soran a vizszintes sikot addig forgatjak
lefelé, a profilt pedig oldalra (39. b abra), amig egy sikba nem keriilnek a fron-
talis vetitgsikkal. Az igy kapott miiszaki rajz harom derékszogd vetiiletbdl all:
frontalisbdl, vizszintesbdl és profilb6l. Miszaki rajzon a harom vetiiletet vetité-
si kapcsolatban helyezik el, vagyis a vizszintes vetiiletet a frontalis ala, mig a
profilt t6le jobbra. A frontalis és profil vetiiletek azonos magassagban talalha-
tok. A vetitGsugarakat és vetitGtengelyeket a miiszaki rajzon nem tiintetik fel.

A targyak felszinének lathaté részeit érzékeltetd vetuleteket kiilalaknak ne-
vezzuk.
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39. abra. Harom vetitdésik és azok elmozditasa
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EléInézet
(fénézet)

Balnézet

Feliilnézet

H

40. abra. Nézetek elhelyezkedése a

vetitésikokon

A kulalak a targy megfigyel6 felé
forditott részének 4abrazolasa. Minden
targy esetében harom kiilalak készithetd
(amennyiben annak bonyolult form4ja mi-
att erre sziikség van).

A frontalis vetitGsikon kapott abrazo-
last elolnézetnek nevezzik (40. abra). A
vizszintes sikon kapott abrazolas a feliil-
nézet, a profil sikon kapott 4brazolas pe-
dig a balnézet.

A frontalis vetitGsikon 1év§ abrazolast
tekintik a targy f6 nézetének. Ezért az
elélnézetet még fénézetnek is nevezik.

Megvizsgaljuk modell alapjan a pont harom nézetének szerkesztését. Az
egyszerlség érdekében megadjuk a pont és a vetitGsikok kozotti tavolsagot.
Tehat a pont a vizszintes vetitdsiktél 10 mm-re, az oldals6tél 20 mm-re, mig a
frontalist6l 15 mm-re helyezkedik el (41. a 4bra).

A miiszaki rajz elkészitéséhez a vetitGsikokat egy, a V sikkal parhuzamos

sikba kell athelyezni.

Az elolnézet szerkesztéséhez a pontot leképezzik a frontalis sikra. A model-
len lathatd, hogy az x tengelyen 20 mm-t, mig a z tengelyen 10 mm-t mérink
le. A kapott pontokbdl a V sikon megszerkesztiink az x és z tengelyekkel par-
huzamos két egyenest, amelyek metszéspontjaban lesz a pont frontalis vetiilete

(41. b abra).

Pont térbels

Pont frontalis

Pont vizszintes

/

elhelyezkedésének vetiiletének vetiiletének
modellje szerkesztése szerkesztése
z z z
Il [ Y
X ¥ x_- ¥

/

Pont frontadlis
vetiiletének szerkesztése.

1. lépés

Pont frontdlis
vetiiletének szerkesztése.

2. lépés

A pont harom
vettilete

41. abra. Pont harom vetilete




Ujbél megvizsgaljuk a modellt, és megfigyeljik a pont és a V sik kozotti,
vagyis az y tengelyen lemérend§ tavolsagot. Mivel a vetitdsikokat egy sikba
helyeztik, ezért a 15 mm-es tavolsagot a figglleges y tengelyen vessziik fel. A
kapott ponttdl balra szerkesztiink egy egyenest (41. ¢ abra).

Az x tengelyen 1év6 ponttdl az egyenest tovabb htuzzuk lefelé az imént meg-
szerkesztett egyenesig. Metszéspontjuk adja meg a pont vizszintes vetiiletét.

Ha figyelmesen megvizsgaljuk az elvégzett szerkesztéseket, azt vessziik ész-
re, hogy szerkesztés kozben a tengelyekbdl kiindulé egyenesek mindig me-
rélegesek azokra. Ezeket a segédegyeneseket kapcsolatvonalaknak nevezzik.
Segitségukkel barmilyen alkatrész vetiiletel pontosan egymassal szemben he-
lyezhetGk el.

Profilvetiilet (balnézet) szerkesztését a kovetkezd két 1épésben végezzik el.
ElGszér a ponttdl jobbra a z tengelyen megszerkesztjik a kapcsolatvonalat.
Masodszor korzé segitségével ramérjik a fliggfleges x tengelyr6l a tavolsagot a
vizszintes y tengelyre (41. d abra). Ennek érdekében a korzd hegyét a tengelyek
metszéspontjaba kell allitani, szétnyitni 15 mm-re, azaz a pontnak a tengelyt6l
1évG tavolsagara, majd ivet szerkeszteni a vizszintes y tengellyel torténd met-
szésig (41. e abra).

A kapcsolatvonalak metszéspontja adja meg a harmadik vetiilet helyzetét
(41. f 4bra).

Ismeretes, hogy a szakaszok pontokbdl allnak, ezért a szakasz vetiiletének
elkészitéséhez tudnunk kell a szakasz végpontjainak helyzetét a vetitGsiko-
kon. A szakasz harom vetilete szerkesztésének sorrendje a 42. abran lathato.
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Vizszintes vettilet
szerkesztése

Frontalis vetiilet
szerkesziése

Szakasz térbeli
modellje

39
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Profil vetiilet
szerkesztése

Kapcsolati vonalak meghosszabbitdsa
az oldalso sikra

42. abra. Szakasz harom vetuletének megszerkesztése modell alapjan
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Az alkatrész méreter

43. abra. Alkatrész harom vetlletének szerkesztése

Az egyszerliség kedvéért a vetitGsikokat 5 mm nagysagu négyzetekkel lattuk
el (amint az a fluzetetekben is talalhatd). A szerkesztés a pontok leképezéséhez
hasonléan torténik. Vegyétek figyelembe, hogy a frontalis vetiilet mérete azo-
nos a szakasz hosszaval, mivel az parhuzamos a megfelel§ vetitési, valamint a
V sikkal (42. b abra). A tobbi vetitdsikon a szakasz vetiiletének mérete kisebb
lesz annak eredeti méreténél.

Ha a szakasz merGleges a vetitdsikra, akkor annak vetiilete pont lesz.

A harmadik vetiilet megszerkesztéséhez elegendd megtalalni a pont, sza-
kasz vagy alkatrész két vetiletét. A tovabbiakban a harmadik vetiilet megszer-
kesztését a kapcsolatvonalak segitségével végzik el.

Oldallapokat tartalmazo térbeli testek vetiilletének a szerkesztéséhez ismer-
ni kell az oldallapok szélsd pontjainak helyzetét a vetitGsikokon.

Megszerkesztjuk egy feltételesen alapbdl és kiallé tamasztékbdl alld térbeli
test harom vetiiletét. Az alkatrész kozvetlenil a vizszintes sikon fekszik. A
modellbdl lathaté, hogy az alkatrész alapja 5 mm tévolsagra van a frontalis és
profil vetitGsikoktdl. Erre az adatra a vetilet elkészitéséhez van sziikség.

Az alkatrész méretei az 5X5 mm nagysagu négyzetek alapjan hatarozhatok
meg. Hossza 3 négyzet, vagyis 15 mm. Az alap magassaga 1 négyzet, azaz
5 mm.

A t6bbi méret a 43. b abrardl olvashaté le.

A harom vetllet szerkesztésének sorrendje a tablazatban talalhatd.

A fénézet (frontalis vetllet) jobbra lesz, a mé-
retek alapjan szerkesztik meg és a z tengelytdl
» ¥ 5 mm-re helyezkedik el: az alap hossza 15 mm,
magassaga 5 mm, a kiugré rész magassaga
5 mm, szélessége 5 mm




Vizszintes vetiilet és feliilnézet megszerkeszté-
séhez a frontalis vetiiletrdl 3 kapcsolatvonalat
szerkesztiink. Az y tengelyre ramérjik az x
tengelytSl (V siktdl) 1évG tavolsagnak megfele-
16 5 mm-t, az alkatrész alapjanak szélességét,
15 mm-t, valamint a kiugrb rész szélességét,
10 mm-t.

A vizszintes vetilet kontirjanak megszerkesz-
tése.

Az alkatrész alapja harmadik vetiilete kapcso-
latvonalainak szerkesztése.

Az alap konturjanak szerkesztése.

A kiugré rész kapcsolatvonalainak szerkesztése.

N
—
-

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja
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x y Tamaszték konturjanak szerkesztése.
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15 Az alkatrész miszaki rajza.
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3. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Alkatrész harom vetiilletének szerkesztése

Eszkiozok és anyagok: készitmény technikai rajza, vonalzd, ceruza, munka-

fuzet.
A munka menete

1. A tanar utasitdsara vagy miszaki
rajz alapjan ismerkedj] meg a készitmény
technikai rajzaval (44. abra)!

2. Valaszd ki az egyik valtozatot!

3. A fluzetedben szerkeszd meg az al- 1. vdltozat

2. valtozat

katrész harom vetiiletét!

44. abra. Alkatrész technikai rajza

4. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Készitmény frontalis és profil vetiiletének megszerkesztése

Eszkozok és anyagok: fliszertartd pole technikai rajza, vonalzd, ceruza, ere-

deti készitmény.
A munka menete

. Tintesd fel a megfeleld méreteket!

O Ot~ W DN+

. Hatdrozd meg a sziikséges anyagmennyiséget!

. Ismerkedj meg a készitmény technikai rajzaval (45. abra)!

. Hatarozd meg a készitmény altalanos és egyes elemeinek méretét!
. Tisztazd a készitmény elkészitéséhez sziikséges vetiiletek szamat!
. A munkafiizetbe készitsd el a frontalis és profil vetileteket!

. Allitsd 6ssze a készitmény elGallitasanak technolégiai sorrend;ét!



o 3

Fiiszertartoé polc

S/sz | Alkatrész megnevezése | Mennyisége | Anyaga | Megjegyzés
1 |Oldalfal 2 Fa 140 X 60 X 10
Fa 250 X 65X 5
Fa 250 X 15 X 5

Furnér | 250 X 40 X 3
Fa 250 X 15 X 5

Alsé lap
Védéléc
Felsé hatléc
Alsé hatléc

Ov [ Do
~ N~ i~

45. abra. Fiszertart6 polc technikai rajza

8. A készitmény elGallitasat végezd el a kovetkezd 6rak egyikén!
-
(«,‘ Profil vetilet, profil sik, vetitési tengelyek, kiilalak, fonézet.
.

| Vetiileti kapcsolat — targy kiilonbozd vetiileteinek egy sikban tor-
ténd elhelyezése.

Elmozditas — targy kiilonbo6zo oldalairdl készitett abrazolasainak
elhelyezése egy sikban.

-~

1. Hogyan készithetd profil vetilet?

2. A targy milyen abrazolasat nevezik kiilalaknak?

3. Hogyan helyezkednek el egymashoz viszonyitva a kulonb6z6 vetu-
letek a mitiszaki rajzokon?

4. Melyik abrazolast nevezik a miszaki rajzon f6nézetnek és miért?

-
«~)

(:_%} Tesztfeladatok 6/‘

1. Hany nézetnek kell lennie a miiszaki rajzon, hogy elkészithetd legyen egy
targy?
A kettének
B haromnak
C annyinak, amennyi szlikséges a targy elképzeléséhez

43
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Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja

2. Melyik vetit&sikon kapjak meg a targy fénézetét?
A a vizszintes H sikon
B a frontalis V sikon
C a profil W sikon

3. Melyik a feliilnézete a jobb oldalon lathaté targyaknak?

= (e e oo &

A B C

4. A bal oldalon lathaté targyak melyikéhez tartoznak a jobb oldali vetiile-
tek?

&)l @ &y — 5
A B C D E F

5. A fOnézet megszerkesztése céljabdl hogyan kell elhelyezni a targyat a
frontalis vetitGsikhoz viszonyitva?

A 1gy, hogy fel lehessen tlintetni a méreteket az dbrazoldason
B tgy, hogy az abrazolasan a lehet6 legkisebb szamu lathat6 kontirvonal
legyen
C gy, hogy az abrazolasa alapjan a legjobb elképzelésiink legyen annak
alakjaroél
6. A targy miszaki rajzan milyen bet( jeloli az oldalsé ¥
nézet iranyat?
A A betd 5
B B beti - =
C C betd

7. Melyik alkatrész feliilnézete lathat6 a bal oldali dbrazolason?
. =
@5 8§98
' A B C D E
8. Melyik abrazolasnak a frontalis vetlilete a bal oldalon lathaté rajz?
A B C D
9. Melyek a bal oldalon lathaté targy vetiiletei?

an Wil sl

| A B C D E




10. Az alkatrész melyik technikai rajzanak felel meg a bal oldalon lathaté
feliilnézeti abrazolas?

10 b, e, A, e, R,

7. §. MUNKADARABOK BEJELOLESE

(ﬁ 1. Milyen grafikai dokumentumokat hasznalnak a készitmények

¢ elgallitasahoz?

' 2. Mi a sikkészitmények bejelolésének technolégiaja?

3. Milyen rajzeszkozoket hasznalnak a készitmények bejeloléséhez?

4. Milyen informAaciéra van sziikség egy készitmény eldallitasahoz?

5. Mi a rendeltetése a dorzspapirnak? Milyen tipusu dorzspapirokat
hasznalnak fa munkadarabok lecsiszolasahoz?

A fabdl elGallitandd készitmények létrehozasanak technolégiai folyamata
meghatarozott technoldgiai miveletek logikai sorabdl all. A fa készitmények
elgallitasanak folyamata harom szakaszbdl all: el6készits, feldolgozd és deko-
racios.

Az elGkészité szakaszban kivalasztjadk a munkadarabot és elvégzik an-
nak bejelolését. A feldolgozds mindazokat a technoldgiai miveleteket foglalja
magaban, amelyek soran a késztermék elGallitasa céljabél megvaltoztatjak a
munkadarab alakjat és méretét (ezekkel a miiveletekkel a kévetkezd para-
grafusokban folyamatosan fogtok megismerkedni). A dekordcié soran a készit-
ményt diszitik és védiréteggel latjak el.

Tehat a készitmény elGallitasa olyan sziikséges munkadarabok kivalasztasa-
val kezdddik, amelyek megfelelnek az elGallitand6 készitmény mérete, dekora-
lasa, hibatlansaga, felhasznalasi feltételei altal tamasztott kévetelményeknek.

A bejelolést az alkatrészek miszaki rajzanak megfelelGen, kilonféle szer-
szamok és alkalmatossagok segitségével végzik, amelyekkel a paragrafus to-
vabbi részében ismerkedhetsz meg. A bejelolés mindségétdl fugg az elvégzendd
technolégiai miveletek mindsége és pontossaga. Ezért a bejelolést maximalis
pontossaggal és felelGsséggel kell végezni (46. abra).
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Rahagyas a flirészelésre Bézisvonal
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46. abra. Munkadarab gazdasagos bejeldlése

45
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Bejelolésnek nevezzik az alkatrész kérvonalainak vagy a kidolgozandd he-
lyeket jelol6 vonalaknak a felrajzolasat a munkadarabra. A bejeldlés segitsé-
gével hatarozhaté meg a munkadarab kidolgozasanak hatara. Bejel6lés elGtt
a munkadarabon kijelolik a bazisvonalat (bazisszéleket vagy bazisoldalakat),
vagyis azokat a helyeket, amelyek a mérés kiindulasi pontjaiként szolgalnak
majd. Azokat ceruzaval azonnal meg lehet jeldlni, példaul ,,B” bettiivel. A jel6lé-
sek kizarjak a bejelolés és az ellendrzés soran a tévedéseket. Ezek utan kisza-
mitjak, milyen szamu alkotéelem készithet6 a munkadarabbdl a legkevesebb
hulladékkal, hiszen sok hulladék esetén jelentGsen megniévekszik a készitmény
el6allitasi koltsége.

Ha egy szerkezeti anyagon (deszkan, gerendan, lécen) egymas mellé tobb
elemet jelolnek be, akkor figyelembe kell venni, hogy azokat ki kell vagni, majd
le kell csiszolni a széleiket a megfeleld méretre. Ezért az elemek kontdrvonalai
kozott, az iskolai mihelyben rendelkezésre 4all6 vagdszerszamtdl fliggben, el
kell hagyni 4...6 mm-t. A rahagyds ne legyen se nagyon nagy, se nagyon Kkicsi,
mivel az els§ eset folosleges anyagfelhasznalast, a mésodik pedig a munkada-
rab selejtjét eredményezi. Az alkotéelemeket nem ajanlatos goresokon, repedé-
seken és egyéb selejtes helyeken bejelolni. ElGszor a legnagyobb elemek helyét
jelolik be, majd a kisebb méretiiek kovetkeznek.

A technolbgiai miiveletektdl fuggbéen az elemek alakjanak bejeldlésére és
ellen6rzésére kulonféle jelolGszerszamokat és mérGeszkozoket hasznalnak
(47. abra).

A mérészalag (47. a abra) — 1 mm-es beosztassal rendelkezd, tokban elhe-
lyezett, feszitGmechanizmussal ellatott, hengerre felcsavart fémszalag. A mé-
részalag beosztasértéke 0,5...1,0 mm, mérési pontossaga 0,5 mm. Hosszabb
munkadarabok mérésére, linearis méretek (hosszusag, szélesség, magassag)
meghatarozasara, nagy méretek feltiintetésére hasznaljak.

a — mérészalag

¢ — bejelolés ceruza és vonalzo d — bejeliolés sablon és ceruza
segitségével segitségével

47. abra. Néhany jeldl6szerszam és mérbeszkoz (a, b), bejeldlési modok (c, d)



48. abra. Bejeldlési technikak

A fém vonalzot (47. b abra) a mérGszalaghoz hasonl6 célb6l hasznaljak, de
kisebb méretek esetében. A vonalzé merevsége lehetdséget nyUjt egyenesek
meghtzasara is. Felhasznalhaté mlanyag vagy fa vonalzé is, de nagyobb pon-
tossag és egyenletesség fém vonalzdval érheté el.

A jelolévonalakat a fa munkadarabra ceruzaval vagy a megfelel§ vagdszer-
szam élével viszik fel. A ceruzat a mozgas irdnyaba és a vonalzo6tdl 40...60°-0s
szogben megdontve hasznaljak, mikoézben a hegyét a jel6lGszerszamhoz feszitik
(48. a abra).

Korok és korivek jelolésére korzét hasznalnak (48. b abra).

Nagyszamu egyforma alkatrész bejelolésére sablont alkalmaznak.

A derékszogvonalzékat (49. abra) régen hagyomanyosan fabdl gyartottak,
de napjainkban a fémbdl késziltek terjedtek le széles korben. A derékszogvo-
nalzokat a bazisvonalat derékszogben metszd egyenesek szerkesztéséhez vagy
a derékszogek ellendrzésére hasznaljak. A derékszogvonalzb vastagabb szarat
talpnak, vékonyabb szarat pedig karnak nevezik. A vastagabb szar segitségével

AREE N T LT
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a — derékszbgvonalzo b — derékszdgvonalzé ellenbrzése

¢ — bejelblés derékszégvonalzé d — sz6g ellenbrzése
segitségével derékszb6gvonalz6 segitségével

49. abra. Derékszogvonalzé és felhasznalasa

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja '
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a vonalz6é kénnyebben rogzitheté a bazisvonal-
hoz. Hasznalat el6tt a derékszogvonalzot tuzete-
sen at kell vizsgalni, f6ként ha Gjonnan vasarol-
tuk. Ebb6l a célbdl egy elére ellenGrzott bazisvo-
nallal rendelkez6 munkadarabot hasznalnak. A
vonalzot a bazisvonalra helyezik, és derékszoget
rajzolnak, majd a vonalzét megforditva, ugyan-
abbdl a pontb6l ismét elvégzik a szerkesztést
(49. b abra). Ha a vonalak azonos vastagsaguak,
akkor a derékszégvonalzb pontos és felhasznal-
haté a munkahoz.

A munkadarabokon gyakran van sziikség
45°-0s8 szogben szerkesztett vonalakra. Ebben
az esetben 45°o0s szogben meghajlitott kara vo-
nalzét, Ugynevezett szdgvonalzét hasznalnak
(50. abra). Hasznalata a derékszogvonalzdéval
azonos.

Ha az alkatrészek oldalai méas szogekben helyezkednek el, akkor a szogvo-
nalz6 egy maésik valtozatat — az dllithaté szogvonalzot alkalmazzak (51. abra).
A szerszam szara a megfelel§ szogben elfordithaté, majd rogzithets. A szogvo-
nalzo beallitasahoz sz6gmérst vagy kész terméket hasznalnak, amelyet sablon-
ként alkalmaznak. A legmodernebb szégvonalzék digitalis szogmérdvel rendel-
keznek, amely a lehet6 legpontosabb szogbeallitasra is lehetSséget nyujt.

A bazisvonallal parhuzamos vonalak feltiintetéséhez pdrhuzamjelélét hasz-
nalnak. A parhuzamjel6lé egy hasabbdl all, amelynek vagataba egy, esetenként
két, tuskével ellatott falécet helyeznek be. A hasab késziilhet fabol, mianyagbdl
és fémbdl 1s. A faléceket ékkel vagy modernebb kivitelezésben csavarral rogzi-
tik (52. 4bra).

Egy lécet tartalmazd parhuzamjelolével egy beallitassal egy parhuzamos
vonal hizhaté meg néhany munkadarabon.

Ha egy vagy tobb munkadarabon két, egymastél meghatirozott tavolsagra
1év6, parhuzamos vonal megszerkesztésére van sziikség, akkor a kétléces valto-
zat haszndlata célszer(ibb (52. ¢ abra).

I‘Z\ )
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51. abra. Allithaté szégvonalzo:
a — kulalakja; b — digitalis szogmérével ellatott sz6gvonalzé; ¢ — hasznalata

50. abra. Szdgvonalzé:
a — kulalakja; b — hasznalata




Kétléces parhuzamjel6lé haszndlata

52. abra. Parhuzamjel6l6 és hasznalata

A parhuzamjelolét a kovetkezdképpen allitjak be. Olyan vonalzét hasz-
nalnak, amelynek kezdete egybeesik a mérés kezdeti pontjaval. Kilazitjak a
parhuzamjelolS 1écét, a vonalzét a hasabhoz allitjak, és a lécen 1év(l tiuskét a
megfelel§ tavolsagig hiuzzak ki. Ha példaul ez a tavolsag 20 mm, akkor abban
a helyzetben rogzitik Gjra a lécet, majd Gjraellenérzik a tiiske megfelel§ tavol-
sagat a hasabtol.

A jelolés elvégzéséhez a kézbe vett eszkéz hasabjat szorosan a bazisvonalhoz
szoritjak, a tiiskét a munkadarabra helyezik, majd az egész szerszamot a moz-
gés iranyaban kissé megdontve elvégzik a bejeldlést.

A fém parhuzamjel6lén tiske helyett kemény fémgylrd talalhaté.
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53. abra. Vizmérték: a — kllalak; b — vazlat: 1 — felllet; 2 — léc alatét;
3 — a vizmérték teste; 4 — buborékos fiola

Feliiletek vizszintességének és fuggGlegességének ellendrzésére vizmériéket
hasznalnak (53. abra).

A vizmérték fémtestbe helyezett, szeszt és benne egy buborékot tartalmazé
uvegfiolabdl all. Akkor beszélhetiink a feliilet vizszintességérdl (fliggdlegessé-
gérdl), ha a buborék a fiola kozépsd, jelolt részében talalhato.

Hasznalat el6tt a vizmértéket meg kell vizsgalni, hogy nincs-e megrongaldod-
va. A szerszamokat a munkapadon éles végiikkel a t6lunk ellentétes iranyba
forditva kell elhelyezni.

Tilos a mérbeszkozok és a jeloldszerszamok nem rendeltetésiiknek megfeleld
hasznalata, mert karosodhatnak, és igy nem lehet velilk pontos méréseket,
miiveleteket végezni.

A munka befejeztével a mérbeszkozoket és jelolGszerszamokat megtisztitjak
a szennyezb6désektil, és a szamukra kijelolt helyre vagy tokba helyezik.

5. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Munkadarabok kivalasztasa és bejelolése. Tiitarto készitése

A titart6 (54. dbra) varrd- és himzotlik biztonsagos tarolasara szolgal. A td-
tartd két fa alkotéelembdl all: alapbdl és feltétbdl. Ezeket 20 X 40 mm méretd
lécekbdl készitik. Az elemek 6sszekotése 3,5 X 32 mm nagysagu facsavarokkal,
valamint PVA ragasztékkal torténik. A tilik tarolasara két szivacsbol késziilt
parnacska szolgal, amelyek lehetdséget nydjtanak a kiilonféle méretd tik szét-
valogatéasara.

B
B e feir
A készitmény Sarkitott Gdmbolyitett éli
alapkonstrukcidja valtozat véltozat

54. abra. T{tartd kiilonb6z6 valtozatai



Eszkozok és anyagok: gyalupad, vonalzd, ceruza, derékszogvonalzd, parhu-
zamjelold.
A munka menete

1. Figyelmesen vizsgald meg a készitmény alapmodelljét (55. abra)!

2. Hatarozd meg az alkotdelemek szamat! Azok felsoroldsat tablazat forma-
jdban ird be a munkafizetbe!

3. Hatarozd meg az alkotéelemek tipusat (hagyomanyos, specidlis)!

Alkotéelem Az alkotéelem
S/sz . Anyag ,
megnevezése tipusa
14 5 R5
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Alap miszaki rajza
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55. abra. A készitmény alapkonstrukcioja
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4. Figyeld meg az alkotéelemek elkészitésének moédjait! Melyiket valasztod
kozuluk? Miért?

5. Figyelmesen vizsgalt meg az alkotéelemek miszaki rajzat! Készitsd el a
fiizetbe a vazlatrajzokat a kivalasztott elkészitési mod alapjan!

6. Ird be a fiizetbe a termék elkészitésének sorrendjét! Folytasd a tablazatot
a masik alkotdelem esetében!

Alko- | Miive- Eszkozok Szerszd-
toelem| let Technologiai miivelet és beren-
, mok
s/sz | s/sz dezések
1 1 Kivalasztani a 40X20X175 mm Gyalupad | Vonalzé
méretd munkadarabot a két
alkotéelem szamara
4 ?5 * !
2 Meghatarozni és bejelolni a bazis- | Gyalupad | Vonalzd,
vonalat. derékszog-
vonalzd,
ceruza
3 5 mm-es (tandri utasitdsra mas Gyalupad | Derék-
méretl) rahagyassal bejeldlni a szogvonal-
munkadarabot. 70, parhu-
zamjelold,
ceruza,
7] ’
™ \ vonalzé
102 5 72
4 Szétflirészelni a munkadarabot. Gyalupad, | Asztalos
satu, ta- flrész
maszték
) 102 .72,
5 A bazisvonallal ellentétes oldal le- | Gyalupad, | Gyalu,
gyalulasa satu vonalzd,
derékszog-
vonalzé
&
. 102 "




Alko- | Mtive- Eszkozok Szerszd-
toelem| let Technologiai miivelet és beren-
S mok
s/sz | s/sz dezések
6 A sziikséges méretekig lecsiszolni Gyalupad, | Vonalzé,
az alapot csiszolo- derékszog-
hasabok vonalzd,
o durva
szemcséjl
- 700 - dorzspapir
7 Kijelolni a furatok koézéppontjat Gyalupad | Vonalzé,
ceruza, ar
8
100
8 Kifirni a @4 mm furatot. Farégép 4 mm-es
fardhegy,
A firéfe;
7+’_/ kulcs
9 Lecsiszolni az alkotéelemet. Gyalupad, | Finom
cs1szolo- szemcséju
hasabok dorzspapir
10
2

( ‘ Rahagyas, sablon, derékszogvonalzd, dorzspapir, bejelolés, allithato
szogvonalzd, gérbevonalzé, parhuzamjelols, bazisvonal.

4 \
anh /
 a

Bazisvonal — az a vonal, amelyt8l a bejeldlést kezdik a munkada-

rabon.

Selejt — alacsony mindségl termék, amely nem felel meg a misza-

ki rajz altal megszabott kovetelményeknek.

Tttarté — varrotl tarolasara szolgalé parnacska vagy doboz.

Munkadarab — megfeleld méretl, a termék alkotéelemének elké-
szitéséhez sziikséges szerkezeti elem.

Rdhagyds — pontatlan technoldgiai miveletek elvégzése utan
megmaradt anyagréteg, amelyet a készitmény megmunkalasanak
utolsé fazisaban tavolitanak el.

53
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AT'} 1. Mi a ko6zos a mérésben és a bejelolésben? Mi a kettd kozotti kii-
¥ 16nbség?

&

=

Milyen szerszamokkal végzik a mérést és a bejelclést?

Mitél figg a bejelolés mindsége és a mérés pontossaga?

4. Milyen munkavédelmi szabalyokat kell betartani a bejelclés és
mérés soran?

ee

- -
L“}} Tesztfeladatok 6/‘

1. A bejelolés nem maés, mint...

A a vagas és gyalulds utan kévetkez6 miivelet
B a vagas és gyalulas el6tti els§ miivelet
C a dolgoz6 altal eldéntott idGben elvégzendé miivelet

2. A készitmény munkadarabjanak bejeldlése
A pontosan a miszaki rajz alapjan készil
B rahagyassal késziil
C a fa keménységétdl fuggs folosleges anyagréteg rahagyasaval késziil
3. A fafeldolgozasban rdhagyasnak azt az anyagréteget nevezziik, amelyet
A a jel6l8szerszam hoz létre
B a vagoészerszam hoz létre
C a végsd kidolgozas céljabdl hagynak a munkadarabon
4. Milyen szerszamot hasznalnak nagy mennyiségd, azonos formajua alkotoée-
lem bejeloléséhez?
A vonalzot C sablont

B derékszogvonalzot D jel6lGszerszam készletet

5. Milyen mértékegységeket hasznalnak a gépgyartasi mdlszaki rajzokon?
A méter

C centiméter
B deciméter

D milliméter
6. Milyen paraméterektdl figg a vonalzéval torténd mérés pontossaga?
A a mériskala hosszatol
B a mérdskalan 1évé jelzések vastagsagatol
C a mérGskala beosztasértékétdl
D az 6sszes felsorolt elemtdl
E nincs helyes valasz

7. Mit valasztanak kiindul6pontnak a munkadarab bejelélése folyaman
A hosszabb oldallapot
B roévidebb oldallapot
C bazisvonalat

-~

D barmelyik felsorolt elemet

E nincs helyes valasz
8. Milyen szerszamot hasznalnak nagy mennyiségl azonos alkotéelem be-
jelolésére?
A korzét D sablont
B szogvonalzot E stencilt
C parhuzamjelol6t



8. §. FAANYAG FURESZELESE

2. Minek a rovasara torténik az anyagok vagasa?

3. Milyen favagashoz hasznalt szerszamokat ismersz?

4. Milyen egységes elven miikodnek a vagashoz hasznalatos szersza-
mok?

® 1. Idézd fel, milyen technolégiai miveletet neveziink vagasnak!

Az ipari faanyag megmunkaldsahoz specidlis szerszamgépeket és kiilonféle
vagoszerszamokat — késeket, flirészeket, fejszéket, vésGket, hidegvagdkat, ollé-
kat, reszel6ket — hasznélnak (56. 4bra).

A faanyag vagasanak két fajtajat kiulonboztetjik meg: amikor a vagas
anyagréteg leszedése nélkiil torténik, valamint anyagréteg leszedésével torténd
vagast. A vagas el6bbi fajtajahoz tartozik a fa hasitasa, furnérra vagasa ékelés-
sel, olléval torténd feldarabolasa (57. abra).

Anyagréteg leszedésével torténik a falcolas, flrészelés, gyalulds, maratas,
furas, faragas, darabolas (58. abra).

A vagas folyamatat mindkét esetben ék alaku vagérészekkel rendelkezd
szerszamokkal végzik.

57. abra. Faanyag vagasa anyagréteg leszedése nélkul:
a — hasitas; b — furnérra vagas ékeléssel

Fabol késziilt termékek eldallitasanak technolégiaja
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58. abra. Faanyag vagasa anyagréteg leszedésével:
a — falcolas; b — flirészelés; ¢ — darabolas; d — maras

A fa feldolgozasanak legelterjedtebb moédja az anyagréteg leszedésével torté-
né vagas, amelyet egy vagy tobb vagdéllel rendelkezd szerszamokkal végeznek.
Példaul a gyalunak egy, a mardszerszamnak néhany, a flirésznek pedig nagyon

sok vagééle van.

A vagas folyamata soran alkalmazott eré hatasara a vagéél behatol a fa-
anyagba, és flrészpor vagy keskeny csikok formdjaban aprd részeket szakit

59. abra.
Vagastipusok:
a — keresztirany;
b — hosszanti

(vag) le réla. Ekozben a folosleges részeket eltavolitja a fa-
rol. A munkadarabot kell6 formajava és méretlivé alakitjak
a szlikséges feliiletminGség betartasaval.

A fafeldolgozas soran kétféle vagastipust kiilonbozte-
tink meg: kereszt- és hosszanti iranya vagast.

Keresztiranyu vagds (59. a abra) soran a vagéél a faros-
tokra merdleges iranyd mozgast végez. Ebben az esetben
apro, egymastol kilonallé részecskék keletkeznek, amelyek
konnyen szétszoréodnak.

Hosszanti vagasnal (59. b abra) a vagéél a farostokkal
azonos iranyba mozog, mikozben a keletkez6 nagyobb for-
gacsoknak kifejezett formajuk van, és konnyen megtornek.

A faanyagok vagasianak anyagréteg leszedésével alkal-
mazott egyik moédja a fiirészelés. Ennek soran a faanyag
feldaraboldsat tobb vagdéld szerszammal — flirésszel — vég-
zik.

A flrész az egyik legrégibb munkaeszkoz. Kisebb mé-
retl, kovakébdl készult flrészeket mar 1. e. 7-3 ezer évvel

ezelGtt, az Gjkbkorszakban is hasznaltak, amikor az ember k6bdl készitette a
szerszamait. Idével megjelentek a rézbsl készitett flirészek (60. abra).

a

b

60. abra. Osi munkaeszkdzok: a — kovafiirész; b — vagas rézflirésszel



61. abra. Asztalos flirészek tipusai: 1 — széles lapu kéziflirész;
2 — keskeny lapu (koérvago) kéziflirész; 3 — elektromos lancfiirész; 4 — gérvago flirész;
5 — sarus flirész; 6 — illesztd flrész; 7 — kerti flrész; 8 — kétnyell keresztfiirész;

9 — elektromos tarcsaflirész

Napjainkban az ipar, rendeltetésiiknek megfelelGen, kilonféle tipusu flré-
szeket allit el§: asztalos, kerti, lakatos és egyéb flrészeket (61. abra).

Kilalakjuk és rendeltetésiik alapjan a flirészeket a ko-
vetkezGképpen osztalyozzak:

szélesek (61. 1 abra) keresztiranyu és hosszanti flirésze-
1éshez;

keskenyek (kérvdgo) (61. 2 abra) — vékony faanyag, gorbe
vonalu elemek és furatok vagasahoz;

gérvagé (61. 4 abra) — dekorativ elemek, képkeretek ké-
szitéséhez;

sarus fiirész (61. 5 abra) — kisebb bevagasok készitéséhez
és egyéb finom miveletd munkakhoz;

illesztd fiirész (61. 6 abra) — kis mélységli vagatokhoz,
ékek beillesztéséhez, intarzia készitéséhez;

cserélhetd lapu flrészek, amelyek kiilonb6z8 nagysaga
fogakkal rendelkeznek. Felépitésikben a kézi flirészhez ha-
sonlitanak.

A Rézi fiirész (62. abra) {6 része az egyik szegélyén foga-
zott acélszalag. Mindegyik fog egy vagoél, amelyet idénként
élesiteni kell. Léteznek olyan univerzalis flirészek, melyeket
nem kell élezni, mert a rajtuk talalhatd, specialisan edzett
fogak sokaig élesek maradnak.

62. abra. Kézi
flrész: 1 — fémlap;
2 — szoritdcsavarok;

3 — fogo

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja -
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P A flrészfogakat a fogkézok és magassaguk jellemzi:
- a fogkoz (P) a szomszédos fogak csucsai kozotti tavol-
+| sag; a magassag (H) a fog alapja és csucsa kozotti leg-
\) A | rovidebb tavolsag (63. abra).
A flrészfogak paramétereit figyelembe veszik a -
részlap és a fa flrészelési médjanak kivalasztasa so-

ran, amirgl a kévetkezd paragrafus tananyagabdl tud-
hatsz meg tobbet.

63. abra. Flrészfogak
jellemzéi: P — fogkdz;
H — magassag

+
(‘ﬁ Vagas, €k, flirészelés, fog, illeszt6 flrész, keskeny (korvago) flirész.
-

- Farost — a fa hosszanti iranyu részecskéi.
Lae)  Fog - a kéziftirész £6 eleme.
- Ek — a szerszam vagorészének 6 eleme.
Fiirészelés — faanyag kiilonallo részekre daraboldsa flrésszel.
Firészlap — a flrész lapos, vékony, éles fogakkal ellatott része.
Vidgds — faanyag kell§ formajava és méret(ivé alakitasa vagoszer-
szamokkal.

,./'ﬂ_;"? 1. Mi a lényege a vagas folyamatanak?

L\ ¥ 2. Nevezd meg a fa vagasanak kiilonféle modjait!

3. Milyen flirészelést neveziink keresztiranyunak, és milyet hosz-
szantinak?

9. §. FURESZELES KEZI FURESSZEL

Pl 6“\ 1. Idézd fel, milyen médjait ismered a fa elvigdsanak!
L ' 2. Miben rejlik a fa vagasanak folyamata?
3. Sorold fel a f6 vagasfajtakat!

Mar tisztaztuk, hogy a faanyag tébbéld vagészerszammal — fiirésszel — segit-
ségével vaghatd. A flirész nagyszamua vagofogbdl all.

A faanyag flirészelése el6tt meg kell vizsgalni a flirész fogainak formajat.
Ha egyenld szara (egyenld oldali) haromszog alakuak (64. a ébra) akkor a

60...70° 41} 50° EI'.I ..80° 0°

) ] Aot

64. abra. Fogazatok tipusai: a — keresztiranyu fureszeleshez;
b — hosszanti iranyu firészeléshez; ¢ — mindkét moédszer( flrészeléshez

a



65. abra. a — fogak terpesztésének menete; b — fogak terpesztése;
¢ — terpesztéshez hasznalatos célszerszamok

flrész a szalak merGleges iranya vagasara szolgal. A farostok hosszanti ira-
nya vagasara szolgalo flrész fogai hegyesszogiiek, és a vagas iranyaba ddlnek
(64. b abra). A derékszog( fogalakkal ellatott flirészt (64. ¢ abra) univerzdlis-
nak nevezzik, és minkét vagasi médra hasznalhatdk.

Kézi flirészek hasznalatakor figyelembe kell venni, hogy a hosszanti és uni-
verzalis flrészek kizardlag — tbletek ellenkezd — egy iranyba vagnak (64. abra).
A keresztiranyu flrészekkel mindkét iranyban azonos hatékonysaggal flré-
szelhetiink.

A flrészfogak kozotti részt fogkozoknek nevezzik. Flrészelés kozben a G-
részpor a fogkozokbe jut, majd onnan kiviilre hullik, amikor a fogak kikeriilnek
a fabél.

Flrészelés kezdetekor a faban bevdgds keletkezik, majd a flrészelés helyén
az anyagban fiirészvdgat képzidik. Megfelel§ mindség flrészeléshez a flrész-
fogakat jol ki kell élezni.

A flrész szabad mozgasianak és akadasanak elkerilése céljabdl a flrész-
fogakat terpesztik. A flrész fogait — felvaltva — jobbra és balra kifelé hajlitjak
(65. abra).

Ennek eredményeként a flirészvagat szélesebb lesz a flrészlap vastagsaga-
nal, aminek koszénhetfen a flrész szabadon végez el6re-hatra mozgast, a lap
nem érintkezik a vagasi felulettel, csak a fogak fejtik le fokozatosan a farétege-
ket (66. b abra).

Hosszan tart6 felhasznalas utan a fo- A
gak alakja és magassdga megvaltozik, a ¢ Hézag
vagas iranya gorbil, ezért a fogakat re- i
szel6vel rendszeresen egyengetik. Ehhez a
flrészlapot fahasabok kozé rogzitik és re-
szelGvel elvégzik a miveletet (67. a abra).

A fogak magassaganak kiegyenlitése utan
attérnek az lezéstiikre.

A fogkozok nagysdga hatdssal van a @
megmunkélds mindségére. A nagyfogt fi- =1 B1= b
rész (nagy a fogak kozotti tavolsag) gyor- 66. abra. a — flrészfogak helyes

sabban vagja el a faanyagot, de a vagas terpesztése (az A tavolsag nagyobb
felszine durva. Kisfogazatu flrésszel a a fiirészlap B vastagsaganal);

munka tovabb tart, ellenben simabb vaga- b — flirészlap elhelyezkedése
si felszint eredményez. a vagatban

Flirészlap

(O
©
-
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67. abra. a — fogak magassaganak kiegyenlitése
(1 — reszel6; 2 — fahasab; 3 — flirészlap); b — fogak élezése

Flrészelés el6tt a munkadarabot helyesen kell befogni a satuba. A vagasvo-
nal mentén 2...3 mm-t szabadon kell hagyni (68. 4abra).

A flrészlapnak derékszoget alkotva kell mozognia a munkadarab sikjahoz
viszonyitva. A flirészelés ellenGrzésére jelolGvonal szolgal, amelynek a flirészva-
gattdl jobbra kell elhelyezkednie.

Pontos vagashoz kisfogu flrészt hasznilnak. A munkafolyamat a kévetke-
z6képpen torténik. A bejelolt munkadarabot a tamasztékkal ellatott gyalupad
feliiletére helyezik (69. a abra). Bal kézzel a tamasztékhoz szoritjak, jobb kéz-
zel pedig elvégzik a bevagast. A bevagas végezhetd hasab felhasznalasaval is
(69. ¢ abra).

A kéziflirészt raszoritjuk a munkadarab felszinére, és néhany rovid huzast
végezink magunk felé. A bevagas elvégzése utan felgyorsitjuk a mozdulatokat,
amelyek soran a huzasok hossza megegyezik a flrészlap hosszaval. A flirész-
lapnak szabadon kell mozognia. A munkédban csak a kéz vesz rész, mikozben a
test mozdulatlan.

Bejelblési vonal

Bejelélési vonal

Munkadarab Munkadarab

69. abra. Flirészelési fogasok: a — tdmasztékkal (1 — munkadarab, 2 — tamaszték);
b — gérvago sablonnal (1 — alja, 2 — oldallapok, 3 — munkadarab, 4 — flirészlap);
¢ — bevagas fahasab segitségével



70. abra. Faanyag keresztiranyu flirészelése

Keresztiranyt flirészelés soran a munkadarabot Ggy helyezik el, hogy a le-
vagando rész a gyalupad szélén kiviil essen (70. abra).

Flrészelés végén a szerszamra hatdé nyomast csékkentik, hogy elkeriiljék a
farostok roncsolédasat a munkadarab szélénél. A munka befejezésekor bal kéz-
zel megtartjak a levagandd részt, mivel letorésekor a vagéasi feliilet egyenetlen
marad.

Hosszi munkadarabok hosszanti irdnyua flrészelésekor tigyelni kell a vagas
fliggGlegességére. A munkadarab bejelolése és rogzitése utan helyesen és ponto-
san kell elvégezni a flrészelést. Ennek érdekében fahasabot hasznilnak, majd
derékszogl vonalzoval leellen6rzik a vagas merGlegességét (71. ¢ abra). Hogy
elkeriiljék a flirészlap szoruldsat, a vagatba faéket helyeznek.

Flrészelés kézben gondosan lgyelnek arra, hogy a vagat pontosan a je-
I616vonal mentén haladjon (beleszamitva a végsé megmunkalashoz sziikséges
rahagyast).

Lécek és deszkak 90° 45° 60° és egyéb mértékl szogekben torténd vaga-
sdahoz gérvago6 sablont hasznalnak. A gérvdgo (72. a abra) — olyan alkalmatos-
sag, amelynek oldalain kiilonb6z6 szégekben késziilt bevagasok talalhatok. Az
U-alaka gérvagd sablon 1 alsé részbdl és a vagandé 3 munkadarab beszorita-
sara szolgald, kiilénbo6zd szogekben 1év6 bevagasokat tartalmazé 2 oldallapok-
bél 4ll. Ezekbe a bevagasokba helyezik a 4 flrészlapot, és végzik a sziikséges
szogben torténd vagast.

Derékszbgvanalzo

Gyalupad
fellilete

Flirészlap
c

71. abra. Munkadarab hosszanti flirészelése szaliranyban: a — rogzités;
b — bevagas fahasab segitségével; c — merdlegesség ellendrzése derékszdgvonalzoval

2}
—
4
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Cc

72. abra. Kulonféle gérvago sablonok:
a — rogzitett forgathato; b — mianyag;
¢ — fabdl készilt; d — szoritdszerkezettel ellatott

Gérvago hasznalatakor a munkadarabot a bal kéz nagy ujjaval hozzaszorit-
jék az oldallaphoz, majd tigyelnek arra, hogy a vagas a bejel6lés mentén tortén-
jen. Egyes sablonokat a vagas megkonnyitése érdekében szoritészerkezettel is
ellatnak (72. d abra).

A gérvagd sablon alkalmazasa f6loslegessé teszi a bejelolést, és pontosabb
munkat eredményez, ezért kisebb idSraforditasra van sziikség, ami magasabb
termelékenységet eredményez. A gérvagd alkalmazisa kiilonésen hatékony na-
gyobb szamu azonos alkotéelem elGallitasa soran.

A rosszul elGkészitett flrészlapok felhasznaldasa és a pontatlan munkavég-
zés a kovetkezd selejteket (hidnyossagokat) eredményezheti:

e helytelen flrészelés (73. a abra) — eltérés a jelolGvonaltdl. Ezt a flrészre
haté nyomas, a fogak helytelen terpesztése és élezése, valamint a munkavégzd
egyén nem megfelel§ testtartdsa okozhatja;

e deszka vagy léc oldalfeliilletének roncsolasa (73. a dbra). A bevagéas helyte-
len végzése okozza;

e faszilank a vagasi felszin alsé részén (73. b abra) — a munkavégzd a flré-
szelés végén nem tartotta meg a levagandé munkadarabot;

e durva vagasi felillet (73. b abra) — tulsagosan nagyfogt vagy helyteleniil
terpesztett flirészlap hasznalata.

73. abra. Flrészelés kozbeni selejtek fajtai:
a — helytelen bevagas és az oldalélek roncsolasa;
b — durva vagasi felllet és az élek szilankosodasa;
1 — jelélévonal; 2 — nem derékszogl bevagas; 3 — oldalélek roncsolasa;
4 — durva vagasi felilet; 5 — élek szilankosodasa



Kéziflirésszel torténé munkavégzés soran a kévetkezd balesetvédelmi sza-
bdalyokat és egészségiigyi kovetelményeket kell betartani.

1. Dolgozni kizarolag éles, jol beallitott és hibatlan szerszammal szabad!

2. Bevagast fahasab segitségével végezni és ligyelni a kezek épségére!

3. Flrészelés kozben a bal kéz nem lehet kozel a vagas vonalahoz!

4. Nagy lendiilettel csak abban az esetben szabad flirészelni, ha a bevagas
mélysége legalabb 3...5 mm!

5. Munka k6zben nem szabad rangatni és meghajlitani a flirészlapot!

6. Munkavégzés kozben csak a munkara szabad Gsszpontositani, és tilos
masokat zavarni!

7. Munkavégzés sziinetében a flirészt ki kell venni a vagatbol!

8. A kéziflirészt a munkaasztalon Ugy helyezik el, hogy fogai a munkavégzd
egyéntdl ellentétes iranyba mutassanak!

9. Flrészpor kizardlag kefe segitségével takarithatd fel! Tilos fujni, mivel
kénnyen a szembe keriilhet!

6. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Kézifirész elokészitése munkavégzéshez

Eszkozok: kilonbo6zd rendeltetést kéziflirészek, kulonféle formaju reszeldk,
terpesztl szerszam, terpesztést ellenGrz6 sablonok, satu, fakalapacs.
1. Ismerkedj meg a flrész szerkezetével!
. Hatarozd meg mindegyik rendeltetését!
. Ismerkedj meg a terpeszt6 szerszam és a sablonok felépitésével!
. Ellenérizd a fogak terpesztésének és élezésének mindségét!
. Sziikség esetén végezd el a fogak terpesztését!
. Rogzitsd a flrészlapot a satuban!
. Végezd el a fogak élezését!
. Sablon segitségével ellendrizd a fogak terpesztésének és élezésének mind-
ségét!

0 =030 Ol W

7. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Flrészelés kézi ftirésszel

Eszkozok és anyagok: kereszt- és hosszanti irdnyd, valamint szégben torté-
nd flrészelésre szolgald kéziflirészek, gyalupad, kiilonb6z6 keménység, eltérd
fafajokbdl késziilt munkadarabok.

A munka menete

1. A munkadarabot rogzitsd a gyalupad satujidban!

2. Készitsd el a keresztiranyu, hosszanti és kombinalt flrészelésre szolgald
flrészeket!

3. Tamaszték vagy fahasab felhasznalasaval mindegyik flrésztipussal vagj
le egy-egy részt a munkadarabbdl! El8szor kereszt-, majd hosszanti irdnyba és
meghatarozott szogben!

4. Allapitsd meg, melyik flrésztipussal célszer(ibb elvégezni a kiilonb6zd
vagasmodokat!
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5. Hatarozd meg a fogak elhelyezkedési iranyanak és élezési szogének saja-
tossagait!

6. Rajzold be a flizetedbe a fogak elhelyezkedését, és jegyezd be a flirészek
rendeltetését!

8. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Készitmény elballitasa

Eszkozok, szerszamok és anyagok: kéziflirész, gérvagd sablon, derékszogvo-
nalz6, deszkak, lécek, szogmérd.

A munka menete

1. A tanar altal megadott vagy az alabbiakban leirt vagy sajat elképzelésed
alapjan készitett abra szerint hatarozd meg az el6allitand6 készitményt!

2. Valaszd ki a megfelel6 méretli munkadarabot!

3. Végezd el a bejelolést!

4. Flrészeld ki az alkotéelemeket!

5. Ellendrizd az elvégzett munka mindségét!

6. Hatarozd meg, milyen tovabbi technolégiai miveletekre van sziikség a
készitmény végleges elkészitéséhez!

2 »

Faelemek eléallitasahoz hasznalatos gérvagé sablon

S/sz| Megnevezés | Mennyiség | Anyag | Megjegyzés
1 Also lap 1 Fenyd
2 Hatso fal 1 Fenyd
3 Elsé fal 1 Fenyd
4 Facsavar 8 Acél 4 X 30
S/sz| Miiveletek sorrendje Mtiveleti vazlatok Szerszdmok és
anyagok
1 |Bejelélni a munkada- Derékszogvo-
rabon az alsé lapot nalzo, vonal-
a méretek alapjan. = z0, ceruza,
Levagni. Lecsiszolni a kéziflrész,
kapott elemet. Letiszti- - 300 . gyalu, raspoly,
tani az oldallapokat. gyalupad




Mtiveletek sorrendje

Miiveleti vazlatok

Szerszamok és

tu kéziflrész,

anyagok
Bejelélni a munkada- Derékszogvo-
rabon az els6 lapot nalzo, vonal-
a méretek alapjan. z0, ceruza,
Levagni. Lecsiszolni a kéziflrész,
kapott elemet. Letiszti- - 200 gyalu, raspoly,
tani az oldallapokat. gyalupad
Bejelolni a munkada- Derékszogvo-
rabon a hatsé6 lapot 1 nalzé, vonal-
a méretek alapjan. 3 z0, ceruza,
Levagni. Lecsiszolni a | kéziflrész,
kapott elemet. Letiszti- N 300 | 20 gyalu, raspoly,
tani az oldallapokat. gyalupad
Az elsG és hatsé lapokon Derékszogvo-
bejelolni a facsavarok o | ER T T nalzd, vonal-
helyét. === z0, ceruza

300

Osszekotni a készitmény Ar, kézi furé,
alkotéelemeit, bejelolni o140 csavarhizé,
a bevagasok helyét és RN L szogmérd, de-
e}:lkésziteni az egyenes S 4'50\ & /-/ ZikT{iz%;O;%:}'
és ferde bevagasokat. - —;,/\\,\ ) g

vezetGhasab,
dorzspapir

Ellen6rizni az elvégzett
munka minGségét.

B

#
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-
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edés.

Terpesztés, bevagas, fogkoz, vagat, gérvagd sablon.

Bevdgds — flirészelés kezdetén a munkadarabon megejtett mély-

Firészlap — kilonbozd anyagok flirészelésére szolgald, fogazott

fémszerszam.

Hosszanti fiirészelés — szaliranyban torténd flirészelés.
Keresztiranyu fiirészelés — a rostszalak iranyara merdlegesen

torténd flrészelés.

Vagat — fa flrészelése soran keletkezd vagat.

Terpeszt6 — flrész fogainak sorozatos elhajlitasara szolgald
fémszerszam.

1. Miben kiilénb6znek a faanyag hosszanti

flirészelésére szolgald flirészek?

soran?

Miért terpesztik a flrész fogait?
Mi a célja a flrészelés kezdetén elvégzett bevagasnak?

Miért és hogyan hasznaljak a gérvagé sablont?

Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani flirészelés

és keresztiranyu
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M_%} Tesztfeladatok 6/‘

. A fa flirészelésének folymata nem mas, mint

A faréteg levalasztasa
B fa egyik részének masik részt6l térténd elvalasztasa
C faanyag flirésszel torténd evagasa

. A flrészlap fogkozei a kovetkezGkre szolgalnak ...

A flirészfogak szétterpesztésének leegyszertlisitésére
B fogak élezésére
C flrészpor eltavolitasara

. Milyen ko6zos elven miikédnek a favagasra szolgalé szerszamok?

A anyagréteg levalasztasa

B faanyag flirészelése

C ékhatas

D mechanikai er§ hatasa a feldolgozand6 anyagra

. Hogyan nevezziik az alkatrészek fabdl torténé elGallitasanak folyamatat?

A szabas C vagas
B flirészelés D elvalasztas

. Mitdl fugg a flrészlap fogainak élezési szoge?

A a flirészlap anyaganak keménységétsl
B a megmunkaland6 anyag vastagsagatol
C a megmunkéalandé anyag keménységétil
D a vagas sebességétsl

6. A kéziflrész hany foganak kell kapcsolatban lenni a faanyaggal, hogy a
vagas konnyen menjen?

A-5 B-4 C-3 D-2 E-1

7. Mi csokkenti a flirészlap surlédasat munkavégzés kozben?

A a fogak terpesztése
B a fogak formaja
C a fogak élessége

8. Milyennek kell lenni a flirészfogak terpesztésének?

A azonosnak

B felvaltva kiilonb6zének

C kiilonb6zének a megmunkalandé faanyag keménységétdl fiiggen
D nem haladhatja meg a flirészlap vastagsaganak felét

E nincs helyes valasz

9. Mit kell tenni a flrészlap szabadabb mozgasa érdekében keresztiranyu

flirészelés esetében?

A egy oldalr6l megélezni a fogakat

B minkét oldalrdél megélezni a fogakat

C sorozatosan terpeszteni a fogakat egy oldalra

D sorozatosan terpeszteni a fogakat felvaltva kiulénb6z6 oldalra
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10. Melyik esetben vagnak a flirészek azonosan kiilonb6z§ iranyba torténd
mozgataskor?

A hosszanti vagaskor
B keresztiranyu vagaskor
D univerzalis vagas esetén

11. Mitdl fiigg a fa szerkezeti anyagok vagasara szolgal6 flirészek fogainak
alakja?
A a megmunkilandé faanyag keménységétdl
B a flirészlap anyaganak keménységétsl
C a megmunkalandé anyag szalainak iranyatdl
D a fent felsoroltak mindegyikétSl
E nincs helyes valasz
12. Mekkora rahagyas sziikséges a faanyagbdl el6allitand6 készitmények
tervezésekor?
A minimalis
B maximalis
C akkora, hogy az elGirt mindségl legyen a tervezett készitmény
13. Hol kell maradnia a bejel6lésnek a munkadarab elflirészelése utan?

A a flrészelés utan maradé6 hulladékon

B a munkadarabon

C mindkét véalasz helyes

D nincs helyes valasz

14. Milyen tényezd hatdrozza meg a fa flirészelésére szolgald flirészlap foga-

inak élezési szogét?

A a vagando faanyag keménysége

B a flirészlap vastagsaga

C a flrészelés sebessége

D a farostok elhelyezkedésének iranya

E nincs helyes valasz

10. §. FAANYAGOK GYALULASA. GYALULOSZERSZAMOK

Q\I 1. Milyen technolégiai folyamatot neveziink a faanyag flirészelésé-
¢/ nek? Mi a lényege?

i 2. Milyen jellemz6i vannak a flirész fogazatanak?

3. Milyen elemekbdl all a kéziflirész?

4. Mitdl figg a flrészlap fogainak kivalasztasa?

5. Felépitésiik alapjan milyen flirészeket kulonboztetnek meg?
6. Mire szolgalnak az elektromos korflirészek?

A gyalulds a szerkezeti anyagok megmunkildsanak egyik technoldgiai fo-
lyamata. Mkodési elve az ékelésen alapszik (74. abra). A szerszamra hatd erd
hatésara a vagdél belemélyed az anyagba, atvagja a szalakat és forgacs forma-
jaban aproé részeket valaszt le a munkadarab felszinérdl. A vagashoz sziikséges
er6t vdgderbének nevezik.
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74. abra. Ekelés

b

75. abra. Vagastipusok:
a — szalirannyal megegyez6; b — végfa gyalulasa; ¢ — harant iranyu

A véagasirany alapjan megkulonboztetiink szalirdnnyal megegyezd, a torzs
hosszanti metszete sikjan torténd (75. a abra), a torzsre merGlegesen végzett
(75. b abra) és a torzs hosszanti metszetének sikjara merd6leges, harant iranyu
(75. ¢ abra) vagasokat. Ezen kivul torténhet vagas a rostszalakra meghataro-
zott szogben is.

Faanyag gyaluldsinak a vagas azon folyamatat nevezik, amelynek soran a
vagas sikja megegyezik a megmunkalandé feliilettel.

Gyalulassal az alkotéelemek elnyerik a miszaki rajzokon elSirt megfeleld
formajukat és méreteiket. Ezen kivul a felulet kisimul, letisztul és kiegyene-
sedik. Ennek a technoldgiai folyamatnak az eredményeképpen lapos és gorbe
vonalu feliileteket hozhatnak létre.

A faanyag gyalulasat kézi és gépi médszerekkel gyalunak nevezett vagdszer-
szamokkal végzik (76. abra).

Kézi erdvel torténd gyalulashoz kézi gyalut hasznalnak, amellyel emberi
erd hatasara torténik a munkavégzés. Rendeltetésiiktdl fliggfen a kézi gyaluk

kilonbozd felépitéstiek lehetnek, kiillonféle szerkezeti anyagokbdl késziilhetnek,
de miikodési elviik és altalanos felépitésiik megegyezd.

d

76. abra. Faanyag gyalulasanak maodjai: a — kézi gyaluval;
b — elektromechanikus hordozhat6 gyaluval; ¢ — elektromechanikus haztartasi rogzitett
gyalu; d — elektromechanikus ipari roégzitett gyalu
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77. abra. Dupla gyalu: a — kilalak; b — felépitése: 1 — talp; 2 — szarv; 3 — forgacsres;
4 — késtamasz; 5 — szoritoék; 6 — kés; 7 — tamaszték; 8 — dugo; 9 — szoritélemez;
10 — szoritdcsavar; 11 — szabdalyoz6 csavar

A gyalu (77. abra) fabol vagy fémbdl készilt hasab (gyalutok), amelybe ék-
kel vagy 5 szoritélemezzel rogzitett, kiélezett 6 fémdarabot (kést) helyeztek. A
gyalulas megkonnyitése érdekében egyes gyaluk elulsé részét 2 szarvval, hatso
részét pedig 7 tamasztékkal latjak el. A tok alsé részét I talpnak nevezik. Sima
feliletek gyalulasdhoz sima, mintas feliiletekhez pedig a gyalulandé mintanak
az ellentétjével megegyez6 mintaja talpat hasznalnak. A kés behelyezéséhez és
a keletkez§ forgacs elvezetéséhez van sziikség a 3 forgacsrésre, amely a talppal
torténd talalkozasanal 5...9 mm szélességl réssé szikiil. Gyalulas soran a rés
elsd részébe keriilnek a kés éle altal a faanyag felszinérdl levalasztott forga-
csok. Minél keskenyebb a rés, annal simabb lesz a gyalulandé feliilet.

A forgacsrés két oldalan talalhatd 4 késtamasz megtartja az ék altal meg-
feszitett kést. A gyalu végén taldlhaté a vas kititésére szolgalé 8 dugé. Fémbdl
készult gyaluk esetében a kést 9 szoritdlap és 10 szoritdcsavar segitségével
rogzitik, 11 szabalyozdcsavarral allitjak be.

A kézi gyalukat két csoportra osztjak. Az elsé csoportba a sima feliiletek
gyalulasara szolgalé gyaluk tartoznak: nagyolégyalu, egyes és dupla (fedGvasi)
gyalu, végfa gyalu, eresztd gyalu, simitégyalu, parkanygyalu, vastagolé gyalu
(78. abra).

N vy

78. abra. Sik fellletek megmunkalasara szolgaldé szerszamok: a — fam nagyologyalu;
b — fém egyenesitd gyalu; ¢ — egykéses gyalu; d — eresztd gyalu;
e — duplakési (fedévasu) gyalu; f — simitégyalu; g — végfa gyalu; h — fogas gyalu;
i — tisztitégyalu

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja ‘
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A nagyolé gyalu (78. a abra) vastagabb réteg eltavolitasara szolgal. A kés
vagoéle ovalis form4ja és 2...3 mm-re all ki a talp felszinébdl (79. a abra). Vele
nagyobb erdkifejtés nélkil vastag forgacs tavolithat6 el a munkadarab felsziné-
r6l. A feliileten barazdakat hagy maga utan.

A nagyolégyalu hasznalata vagy flrészelés utani egyenetlenségeket egykéses
gyaluval (78. ¢ abra) tavolitjak el. Vagdéle egyenes és a feliillet karcolasanak
elkertiilése végett a széleinél kissé lekerekitett (79. b abra). Az egykéses gyalu
haszndalata utan a feliilet kiegyenesedik, de nem lesz eléggé sima.

A felulet tisztitasara és az oldalak legyaluldsara hasznaljak a duplakésii
gyalut (78. e abra). Haszndlata utan a feliilet kilénésen simava és puhava va-
lik, mivel két részbdl all: a f6 kése hasonl6 az egykéses gyaluéhoz, de rendelke-
zik egy masodik, ugynevezett forgacstord késsel (79. ¢ abra). A forgacstors kést
a vagokés eliillsg éléhez rogzitik oly médon, hogy oldalélitk parhuzamos legyen,
az élek kozotti tavolsagot pedig 0,5...1 mm-re allitjak be. Minél kozelebb van
a forgacstord éle a vagokés éléhez, annal vékonyabb a forgics, tehat siméabb a
feliilet. Viszont a duplakésd gyaluval csak kisméretli munkadarabok munkal-
haték meg. Ennél joval tokéletesebb munka végezhetd a fémbdl késziilt gyaluk-
kal, amelyekben a kés csavar segitségével rogzit6dik (78. a abra).

Az ereszté gyalu (78. d ébra) a duplakésii gyalu altal kapottéhoz hasonld
feliiletet hoz létre, mivel két késsel rendelkezik. Ezt a tipust nagyméreti felii-
letek esetében hasznaljak.

A fémbdl készilt kis eresztd gyaluval (78. b abra) az el6z8 tipushoz hasonld
munka végezhets, de jelentGsen kisebb feliileten.

A simitégyalu (78. f abra) a duplakésl gyalu kisebb valtozata, felépitése
megegyezik annak szerkezetével, de a nagyobb vagasi szognek és kisebb mére-
tl forgacsrésnek koszonhetSen nagyon vékony anyagréteget hasit le, ami kiilo-
nosen sima feltuletet eredményez. Olyan feliletek megmunkalasara hasznaljak,
amelyet kozonséges gyaluval lehetetlen megkozeliteni.
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79. abra. Vagoéélek alakja:
a — nagyolodgyalu; b — egykéses gyalu; ¢ — duplakési gyalu; d — vastagold gyalu
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80. abra. Profilgyalulasra szolgalé kéziszerszamok:
a — falcol6 gyalu; b — domboru heveder gyalu; ¢ — idomgyalu; d — arokgyalu;
e — horonygyalu; f — parkanygyalu

A fogas gyalu (78. h abra) felépitése megegyezik a kozonséges, egykéses
gyalu felépitésével, de a tokja révidebb annal. Jellegzetessége, hogy a kés éle
apr6 fogakkal van ellatva, amelyek a munkadarab felszinén barazdakat hagy-
nak maguk utan, novelve ezzel a feliilet érdességét (79. d abra).

A tisztité gyalu (78. i abra) a fafelszin végssd simitasara és tisztitasara szol-
gal.

A mdsodik csoportba a profil (mintas) feliiletek 1étrehozasara szolgald gya-
luk tartoznak (80. abra).

Ezekkel a szerszamokkal a fels6bb osztalyokban ismerkedhettek meg.

Az asztalosok munkajanak megkonnyitése érdekében az ipar kiilonféle kézi
elektromechanikus gyalukat allit el§ (81. abra).

A szerszamot a fa feliiletén mozgatva, a benne 1év§, forgétengelyre rogzitett
kés vagja le a faanyag felsé rétegét (82. abra).

81. abra. Elektromos gyaluk: a — kdzonséges; b — allithatd; ¢ — domborutalpu

Forgotengely késsel

) Allithaté
' gyalulasi
mélység

82. abra. Az elektromechanikus gyalu mikddési elve

Fabol késziilt termékek eldallitasanak technolégiaja
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83. abra. Kaparok

A dombortatalpu elektromos gyalu viszonylag ritka és specifikus szerszam.
Kialakitasanak koszonhetGen homort feliletek megmunkalasara hasznaljak.

Részletesebben a felsGbb osztalyokban ismerkedhettek meg ezeknek a szer-
szamoknak a hasznalataval.

A kaparé (83. abra) egy 120...150 mm hosszt, 60 mm szélességl és 1 mm
vastagsagu acéllemezbdl késziilt, gyaluldsra szolgdld célszerszam.

A kapard vagééle az acéllemez behajlitott végén talalhaté. Munkavégzés
koézben a vagdoél merdleges a megmunkalandé feliiletre és arrdl vékony forgacs-
réteget valaszt le (84. abra).

Kaparoéval az el6z6leg duplakéses gyaluval letisztitott, kemény lombleveld fa
anyagabdl készult termékeket munkaljak meg. Haztartdsban a kisebb munkak
elektromechanikus kaparoéval végezhetdk el.

Nagy feliiletek pontos csiszolasat kézi elektromechanikus csiszol6gépekkel
végzik (85., 86. abrak). Mlikodési elviikkel a fels6bb osztalyokban ismerkedhet-
tek meg.

84. abra. Munkavégzés kézi kaparéval:
a — parkettan; b — deszkan; ¢ — mintassal lécen

85. abra. Ipari elektromechanikus 86. abra.
csiszolégépek Parketta csiszolasa



9. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Tamaszték készitése deszkak flurészeléséhez. Alapanyag kivalasztasa

Eszkozok és anyagok: készitmény mintadarabja, munkadarabok, jelolGszer-

szam
A munka menete

1. Ismerkedj meg a készitmény mintadarabjaval (87. abra).

2. Allitsd bssze az elkészités technolégiai folyamatat.

3. A tanar altal felajanlott anyagmintat készitsd el6 a bejeléléshez és flré-
szeléshez.

4. Megfelel§ rahagyas figyelembe vételével vagd ki a munkadarabot.

5. A termék gyalulasat és végleges elkészitését a kovetkez§ paragrafus atta-
nulmanyozasa utan folytasd.

3 2

Deszka fiirészeléséhez szolgdlé tamaszték

S/sz | Megnevezés | Mennyiség | Anyag Megjegyzés
1 |Alap 1 Feny6 | 300 X 120 X 20
2 |Tamasztoéléc 2 Fenys | 300 X 20 X 20
3 |Facsavar 6 Acél Kész, 4 X 40

73

87. abra. Deszka flirészeléséhez szolgald tamaszték

“
(ﬁ Gyalulas, gyalu, nagyol6 gyalu, kaparo, arokgyalu.
=

Q] Kés — gyalulészerszam kiélezett alkatrésze.
Gyalu — faanyag gyalulasara szolgald kézi vagoszerszam.

o Gyalulds — faanyag fels6 rétegének levalasztdsa vagdszerszam
segitségével.
Forgdcs — faanyag gyaluldsa kozben keletkezd hulladék.
Nagyologyalu — faanyag els6dleges megmunkalasara szolgald
vagoszerszam.

¥ f;) 1. Mi célbdl gyaluljak a faanyagok?
L\ ¥ 2. Milyen szerszamokkal végzik a gyalulast?
~ 3. Milyen {6 alkotérészekbdl all a gyalu?
4. Mi a kiilonbség a kozonséges kézi gyalu és a nagyolégyalu kozott?
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11. §. GYALULOSZERSZAM ELOKESZITESE A MUNKAHOZ.
A GYALULAS TECHNOLOGIAJA

2. Sorold fel a gyalulas fajtait!
3. Milyen szerszammal végzik a kézi gyalulast?
4. Miért hasznalnak dupla kést a gyalukban?

@ 1. Milyen mitveletet neveziink gyaluldasnak?
»

A munka hatékonysaga és az elGallitott készitmények minGsége nagymér-
tékben a szerszamok elGkészitésétdl és beallitasatdl fugg. A munka elkezdése
el6tt a gyalulészerszamot be kell allitani — kiszedni, megélezni, majd a munka-
folyamatnak megfelelGen beallitani a vagdkést.

Elezéshez a kést kiveszik a gyalubdl. A gyalut bal kézben tartva a hiively-
kujjat a vas felsd részére helyezve, kalapaccsal a tok végére ttnek (88. a abra),
eresztd gyalu esetében pedig a tok elsG részében taldalhaté gombra mérnek
utést (88. b abra).

A kések élezése mesterséges vagy természetes k6bgl késziilt koronggal fel-
szerelt elektromos koszorivel torténik (89. a abra). Elezéskor a korongnak a
vagoéllel ellentétes iranyban kell forognia. A kést kozben bal (jobb) kézzel moz-
dulatlanul tartjak, esetleg lassan elmozditjak az élez6korong szélességében. A

88. abra. Kés kiltése: a — gyalu; b — ereszt6 gyalu

89. abra. Gyalu késének élezése: a — a kés helyzete kdszoriilés kézben;
b — a kés helyzete finomszemcsés csiszoléhasab esetén



90. abra. a — vagoél ellenérzése derékszogvonalzé segitségével
(7-2 — helytelen, 3 — helyes); b — élezés ellenérzése szemmel

vagoélhez kozelitve tgy tartjak meg a fémdarabot, hogy az teljes szélességében
egyenletesen a korongra tapadjon.

Kisebb egyenetlenségek eltiintetésére vizben aztatott csiszolohasabot hasz-
nalnak (89. b abra), amelyen egyenletes mozdulatokkal hosszanti iranyba moz-
gatjak a kést, majd korkoros mozdulatokkal fejezik be a miiveletet. Az élezési
szoget sablon, az élezés helyességét pedig derékszogvonalzoval vagy szemmel
ellendrzik (90. abra).

A kézi gyalu beallitasa alatt a késeknek a szlikséges forgacsvastagsagra
torténd beallitasat jelenti.

Egyes és duplakési gyaluk esetében a kések vagdéle 0,2...0,3 mm-re, nagy-
ol gyaluk esetében pedig 3 mm-re emelkedik ki a talp sikja folé.

A kések beallitasat, a szerszamot bal kézben tartva, a kést pedig hiivelykuj-
jal alatamasztva, szemre ellenérzik (91. a abra). Koézben a vagbélek magassagat
apr6é kalapacsitésekkel allithatjak a megfeleld szintre (91. b, ¢ abra). A kés
esetleges elferdiilését (91. d abra) a kés felsd végére mért konnyd titésekkel
korrigalhatjak.

A kés helyes beallitasat szemre ellendrzik, mégpedig a talpat felfelé forditva,
a tokot pedig a végével a megfigyeld felé tartva.

A vagbél csak keskeny, cérnavékonysagu savban latszédhat (91. e abra).

91. adbra. Gyalu bedllitasa: a — a kés magassaganak ellenérzése szemmel;
b — a kés szabalyozasa; ¢ — a kés rogzitése ékkel;
d — a kés gorbilésének megsziintetése; e — a kés helyes allasa

-3
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92. abra. Kés magassaganak szabalyozasa: a — csokkentése;
b — névelése (elsé mod); ¢ — névelése (masodik mod)

A beallitas helyességét probagyalulassal ellenérzik. Ha tilsagosan vastag a
levagott forgacs, az él magassagat a gyalu hatsé6 oldalara mért apré kalapacsii-
tésekkel korrigaljak (92. a abra).

Ha a szerszam egyaltalan nem gyalul, vagy a levagott forgacs nagyon vé-
kony, névelni kell a vagéél talp folétti magassagat. Ennek érdekében gyenge
kalapacsiitéseket mérnek a gyalu elsG végére (92. b abra). Ha ez nem segit,
akkor a kés tetejére itnek néhanyat (92. ¢ abra).

Munkakezdés el6tt meg kell allapitani, melyik a munkadarab els6 oldala
és a szalirany, hogy a gyalulast azzal megegyezl iranyban végezzék. Ebben az
esetben a felilet sima marad (93. a abra), ellentétben a szalakkal ellentétes
iranyu gyaluldssal, amikor a faanyag kénnyen berepedhet (93. b abra).

Gyalulas el6tt a lécet vagy deszkat megtisztitjak a szennyezddéstbl, portdl,
megvizsgaljak, nincs-e benne szog vagy egyéb fémes anyag. Ezutan a munkada-
rabot ékek segitségével rogzitik a gyalupad feluletéhez. Az ékek magassaga
nem lehet nagyobb a munkadarab fél vastagsaganal. Munkakezdés el6tt helyes
testtartast kell felvenni: a munkapad mellett a bal labat kissé el6re, a jobbat
pedig a bal labhoz viszonyitva 65...70°-0s szogben kell elhelyezni (94. abra).

93. abra. Vagas: a — szaliranyban; 94. abra. Helyes testtartas:
b — szalirannyal ellentétesen a — beallas; b — labak helyzete



95. abra. Gyalulasi technikak: a — a szerszam tartasa;
b — végek lehajlasa helytelen szerszamtartas esetén;
C — nyomas a szerszamra a gyalulas elején, kdzepén és végén

A bal kéz a gyalu szarvat, a jobb pedig a tok hatsé felsd részét markolja at
(95. a abra). A gyalulast a kéz teljes, egyenes vonalu kinyUjtasaval, a szerszam-
ra egyenletes nyomést gyakorolva végzik. Hogy a munkadarab szélei egyenesek
maradjanak, a mozdulat kezdetén és végén nem szabad megdonteni a gyalut
(95. b abra). ElGszor bal kézzel lenyomjak a szerszam elsé részét (95. ¢ abra),
mikozben szinte nem hatnak a hats6 részére. A tokra mindkét kézzel azonos
nyomast gyakorolnak, amikor viszont a szerszam eleje elhagyja a megmunka-
landé feluletet, a nyomast atviszik a hatsé részére. Ellentétes iranyu mozgas
esetén a szerszam végét megemelik, hogy ne csorbitsdk a vagoélt.

Kézi (96. a abra) és eresztb gyaluval (96. b dbra) a megmunkalas a szalirany
mentén torténik. Ellenkez6 irdnyban a munkadarab feliilete kénnyen behasad,
ami selejtet eredményez (96, ¢ abra).

96. abra. Gyalulas: a — gyaluval szaliranyban; b — eresztd gyaluval,
¢ — behasadas szalirannyal ellentétes iranyu gyalulaskor

]
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97. abra. Végfa gyalulasa:
a — magunktol elfelé; b — magunk felé; ¢ — berepedés

Végfa gyalulasakor a berepedés elkeriilése végett el6szor egyik, majd masik
oldalrél gyaluljak kozéptajig a munkadarabot, ahogyan a 97. ¢ és b abran
lathato.

Faanyag megmunkaldsa soran sziikség lehet szaliranyban az élek legom-
bolyitésére vagy meghatarozott szogben torténd legyalulasara. Ebben az eset-
ben a munkadarabot a gyalupad satujaban megfelel6 helyzetben rogzitik, be-
jelolik a sziikséges szoget, majd gyaluval felvaltva jobbrol és balrdl elvégzik a
miveletet (98. a abra).

A gyalulas minGségét szemre, derékszogvonalzdval és vonalzéval ellendrzik
(99. abra). Ha a vonalzé hézag nélkul fekszik a munkadarab teljes hosszaban,
akkor a megmunkalas hibatlan. A szélességi megmunkalast két hasab segit-
ségével ellendrzik. A hasabokat a feliiletre helyezik, majd
szemmel ellen6rzik azok parhuzamossagat (99. e abra).
Ezek utan a hasabok élét fény ellenében vizsgaljak. Ha az
élek egy vonalat alkotnak, a gyalulast helyesen végezték.
Két szomszédos oldal kozotti derékszoget derékszégvonal-
zoval ellendriznek (99. a, b abra). A deszkak gyalulasa-
nak min@ségét szogvonalzoval ellendrzik (99. f abra).

Gyalulas soran a kévetkezd hibak keletkezhetnek: szal-
kas felilet — a munkat életlen késsel végezték; hosszanti
csikok — ferde volt a gyalu kése. A hasabok éle abban az

esetben nem derékszog(, ha a gyalulas kezdetekor elGszor ;
a gyalu els6, majd a végén a hatso felére gyakorolnak na-  gg apra. EI legém-
gyobb nyomast. bélyitése gyaluval
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99. abra. Gyalulas minéségének ellenérzése:
a — derékszogvonalzéval a hasab hosszaban; b — derékszdgvonalzéval a hasab végeén;
¢ — szemre fénnyel szemben; d — vonalzéval; e — két hasabbal; f — sz6gvonalzéval

Faanyagok kézi gyalulasa soran a kévetkezo balesetvédelmi
szabalyokat kell betartani:

1. A munkadarabot megfelelGen kell rogziteni a munkapadhoz vagy egyéb
eszk6zhoz!

2. Tilos a szerszamot késsel felfelé vagy magunk felé letenni!

3. Minden szerszamnak tokéletesen élesnek kell lennie!

4. Gyalukést koszortvel csak védGszemiivegben szabad élezni! Az élezd szer-
szdmot megbizhatéan kell rogziteni!

5. A csiszolékorongot és vagédszerszamokat véditokkal kell ellatni!

6. A szerszamokat csak az erre kijel6lt helyen szabad tarolni!

7. Tilos a szerszamot a munkapad szélén hagyni.

8. Gyalu késének kiiitésekor a hiivelykujjal meg kell el6zni annak leesését!

9. Tilos eltavolitani a forgacsot a gyalu talpardl!

10. Gyalulas kozben tilos egyéb targyat és szerszamot helyezni a megmun-
kaland6 faanyag elé!

10. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Gyalu késének élezése

Eszkozok, szerszdmok és anyagok: gyalupad, élezd hasab, gyalu, fakalapacs,
derékszogvonalzd, papir, fa munkadarab.

A munka menete

1. Vizsgald meg a gyalut! Hatarozd meg a rendeltetését!
2. Fakalapaccsal usd ki a kést!

3
©
A4
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. Allapitsd meg a kés hib4it!

. Elez8 hasébbal élezd meg a kést!

. A kés élezését ellendrizd, sziikség esetén javitsd ki az esetleges hibakat!
. Ellenérizd a vagd6él és az oldalélek kozotti derékszoget!
. Ellenérizd az élezés minGségét!

. Helyezd a kést a gyaluba, majd ékkel rogzitsd!

9. Kalapdiccsal allitsd be a megfelel6 késmagassagot!

10. Végezz probagyalulast!

11. Sziikség esetén allitsd be a kést!

12. Ujra végezz prébagyalulést!

13. Rakd a szerszamot a megfelel§ tarolohelyre!

0 010 Ol W

11. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Deszkak filirészeléséhez hasznalatos tamaszték készitése

Eszkozok, szerszamok és berendezések: kombinalt gyalupad, fakalapacs, fém
kalapacs, nagyol6 gyalu, kozonséges gyalu, az el6z6 foglalkozason elkészitett
munkadarabok, vonalzd, derékszogvonalzd, ceruza.

A munka menete

1. GyUjtsd Ossze a termék elkészitéséhez sziikséges munkadarabokat és
szerszamokat!

2. Ellendrizd a kés élességét!

3. Sziikség esetén élezd meg!

4. A kiélezett kést helyezd a gyaluba, majd megfelelGen rogzitsd!

5. Az éket és a kés végét felvaltva kalapdccsal ttogetve allitsd be a megfelels
késmagassagot!

6. Végezz probagyalulast, sziikség esetén folytasd a beallitast!

7. Helyezd a szerszamot a gyalupad lapjan talalhaté valyuba!

8. Hatarozd meg a munkadarab megmunkélandé feliiletét, majd rogzitsd a
gyalupadral!

9. A munkadarabot gyaluld le nagyol6 gyaluval!

10. Gyalu segitségével egyenesitsd ki a feltletet!

11. Ellenérizd a gyalulds mindségét!

12. Gyaluld le a munkadarab egyik oldalélét!

13. Biztositsd a felulet és az oldalél kozotti derékszoget!

14. Gyaluld le a munkadarabot a megadott méretek alapjan!

15. Ellenérizd a gyaluldas mingségét!

16. Szereld 6ssze a készitményt!

7. Ellen6rizd az elvégzett munka minGségét!

( i Lesarkitas, vég, koz.
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i ‘: Koz — két kozeli targy kozotti 1égrés; rés, amelyen valami atszi-
varog.

Munkafeliilet — munkadarab széles felilete.

El — két sik metszésvonala.

Vég — targy keresztiranyu oldalsikja.

' f) 1. Hogyan szedhetd ki a kés a gyalubdl vagy ereszté gyalubodl?
L\ ¥ 2. Hogy élezik a kést?
~ 3. Sorold fel a gyalulds esetleges hibait!
4. Milyen tavolsagra kell kiengedni a vagdélet a gyalu talpanak sik-
ja folé?
5. Hogyan vizsgaljak meg a munkadarab megmunkalasanak miné-
ségét?
6. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani gyalulas koz-
ben?
@ Tesztfeladatok 6}

1. Milyen gyaluval végzik a munkadarab letisztitasat?

A ereszt§ gyaluval B nagyol6 gyaluval C kozonséges gyaluval

2. Mivel rogzitik a kést a gyaluban?

A ékkel B hasébbal C csavarral

3. Mekkora tavolsdgra kell kidllnia a kés élének a gyalu talpanak sikja f6lé?
A 5 mm C 3 mm
B 0,5...1 mm D 0,1...0,3 mm

4. Milyen technoldégiai mivelet végzésére hasznalatos a nagyolé gyalu?

A munkadarab szaliranyban térténd durva gyalulasara

B munkadarab szalirannyal szembeni gyalulasara

C munkadarabnak a szaliranyhoz megadott szdgben torténd gyalulasa-
hoz

D mindegyik valasz helyes
E nincs helyes valasz

5. Allits fel megfeleltetést a gyalu mun-
kahoz torténd elkészitését bemutaté abrak
és azok megnevezése kozott!

A kés elbretolasanak els6 modja

B kés el6retolasanak masodik mddja
C gyalu balkézben tartasa szétszedés
el6tt

D gyalu szétszedésének modja

E vagdél magassaganak ellendrzése

F ék rogzitése
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6. Melyik abran léthat6 a gyalukés javitasanak utolsé lépése?

A

12. §. KOTESEK TiPUSAI. CSAPOZAS.
CSAPOZAS BEJELOLESE

1. Idézd fel, hogyan névelhets a faelemek kotésének szilardsaga és
megbizhatdsaga!
2. Milyen technolégiai folyamatok el6zik meg a ragasztasos 6sszeko-
tést?
3. Milyen feltételeknek kell megfelelniiik a ragasztand6 furnéralkat-
részeknek?

Asztalos készitmények eldallitasa soran a konstrukcei szilardsaga, a termék
élettartamanak megnoévelése, esztétikuma érdekében kulonféle kotéseket al-
kalmaznak.

Legelterjedtebbek a kiilonboz8 csapos kotések (100. abra). A kotés kivalasz-
tésa a termék felépitésétdl, felhasznalasanak feltételeitsl, az alkotéelemek mé-
retétdl, a faanyag fajtajatol is fugg.

A kétéseket a kovetkezd csoportokra osztjak: kava (sarok), kozép, tipli, fogas,
ofecskefark” (101. abra).

Lécekbdl elGallitott, kisebb méretl és szilardsagu kereteket egyes ollos csa-
pozds segitségével allitanak 6ssze. Ennél jelentGsen szilardabb a kettds ollés
csapozds, amelyet széles alkotéelemeknél alkalmaznak.

Fészkes csapozdst abban az esetben hasznalnak, amikor tobb alkotéelembdl
allo szerkezetet allitanak Gssze.

A legegyszerlibb kava- vagy kozépkotést siillyesziett tiplik segitségével készi-
tik el. A tiplik kiilénb6zd formajhak lehetnek.

100. abra. Csapozéassal 6sszedllitott készitmények
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a

Egyes ollos Kettds ollos Egyes fészkes

e

I .

d f

Siillyesztett tiplis Fogas wFecskefark

101. abra. Csapozasok tipusai

Butorfiokokat vagy egyéb, széles deszkabdl készult termékeket nagy meny-
nyiségi, kisméretd koldokesappal kotnek Gssze.

Fecskefark csapozast nagyobb terhelésnek kitett készitményeknél alkalmaz-
nak, az elkészitése komoly felkésziilést igényel.

A sarok csapkotés csapbdl és csaprésbél, a sarok bels6 csapkotés pedig csap-
bél és csapfészekbdl all (102. abra). A csap S, vastagsaga a fahasdb S, vastag-
saganak a 0,4-ével egyenld. Egyollés csapkotés esetén: S, = 0,4 S,. A csapvall
szélessége a kovetkez6 képlettel hatarozhaté meg:

S = S, -8,
2 2 :

A koldokesapos kotés elemeinek elkészitése a munkadarab bejeldlésével
kezdddik (103. abra). Jegyezzétek meg: a bejel6lés pontossagatol fliigg a kotés
minésége. A bejelolést vonalzéval, derékszogvonalzéval, parhuzamjelolével és
ceruzaval végzik.

Csap vastagsaga Csap hossza

Csap Fészek Csaprés

102. abra. Egyes koldokcsapos sarokkotés elemeinek kiszamitasa

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja '
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Csap Csaprés

103. abra. Egyes kdldokcsapos sarokkotés bejeldlésének menete

1..2°

V" )

a b c
104. abra. Beflirészelés: a — csap, b — csaprés; ¢ — vall

A csap és a fészek (csaprés) méretei azonosak. Miutan a csapot a fészekbe
helyezik a feluleteiknek szorosan, vallaiknak hézagmentesen kell csatlakozni-
uk.

ElGszor vonalzoval lemérik, majd bejelolik a fahasab szélességének megfeleld
tavolsagot. Derékszogvonalzé segitségével korberajzoljak a hasab oldalait.

A csapokat, csapréseket és fészkeket a parhuzam;jelols egy beallitasaval jelo-
lik be. Kiszamitjak a csap vastagsagat és a csaprés szélességét. A parhuzamvo-
nalzot két méretre allitjak be: az egyik megegyezik a csaprés szélességével, mig
a masik a csap vastagsidganak és a csaprés szélességének az Gsszegével. Egy
alapélhez viszonyitva minkét elemen elvégzik a bejelolést. Ceruzaval bejelolik
az eltavolitand6 részeket.

A csapok és fészkek kivagasat aprofoga flrésszel végzik. Csap flrészelése
esetén a vagasnak a jelol6vonal kilsé (104. a abra), mig a fészek flrészelése
esetén a belsG oldalan kell elhelyezkednie (104. b abra). A csapok vallainak
kivagasakor a flrészt 1...2° foknyira a kozéppont felé dontik meg (104. ¢ abra).
A dontés a vallnak az elemhez torténd jobb igazodasat segiti elG.

1

105. abra. Véso élének 106. abra. Csap és csaprés
allasa csaprés kialakitasakor Osszeillesztése



A fészek kialakitasanak menetét és a vésG allasat a 105. abran lathatjatok.
A csap és a fészek szorosabb Osszeillesztését flirésszel végzik (106. abra).

12. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Gyertyatarto osszeallitasa

Eszkozok, szerszamok és anyagok: fa munkadarabok, flrész, vas vagasa-
ra alkalmas flirész, vonalzd, derékszégvonalzo, csiszoloépapir, ceruza, kézi fur-
dancs, faréfejek, fardgép, jelolGszerszam.

A munka menete

1. Vizsgald meg az ajanlott gyertyatarté tipusokat (107. abra)!

2. Allapitsd meg a készitmény és egyes részeinek méreteit!

3. Munkafiizetedben készitsd el a készitmény vazlatrajzat a valasztott mé-
retek feltiintetésével!

4. Gy(jtsd 6ssze a szlikséges anyagokat!

5. Szamitsd ki a csapozas elemeinek a méreteit!

6. Valtoztasd meg az egyes elemek alakjat (kerekitsd le)!

1. sz. konstrukecio 2. sz. Konstrukeid
I‘ ] ' < g | ""m"i
I | / / - fJ
: ™
, 1. 2. , 1. 2.
Gyertyatarts alkotéelem | alkotéelem Gyertyatartd alkotoelem |alkotéelem

107. abra. Gyertyatarté kiilénb6z6 valtozatai

“
(4’ Csapkotés, csap, csaprés, fészek, vall.
.

Fészek — az 6sszekotendd alkotdelemen 1éve, csap befogadasara
szolgalb zart, négyoldali mélyedés.

Befiirészelés — a flirészelés kezd§ lépése.

Villak — a csaphoz tartozd hasab oldalsé részei.

Csaprés — az 6sszekotendl hasab végén talalhaté mélyedés.

Csap — az 0OsszekotendS alkotdelemen taldalhatd, a megfeleld fé-
szekbe (csaprésbe) behelyezendd kiallé rész.

Csapszél — csap vagy csaprés oldaléle.

-~

Mire szolgalnak a csapkotések?

Milyen elemekbdl all a csapkotés?
Hogyan szamitjak ki a csap vastagsagat?
Hogyan hatarozhaté meg a csap hossza?

-
D

= 89 9 =
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13. §. CSAPKOTES KESZITESENEK MENETE

1. A csapkotések milyen tipusait ismered?
L 2. Miben kulonbozik a csaprés a fészektdl?
3. Milyen sorrendben jeldlik be a csapkotés egyes elemeit?

Fa készitmények el6allitasa soran gyakran van szikség kiilonb6zd csapkoté-
sek elemeinek — fészkeknek, csapréseknek — elkészitésére, végek megmunkala-
sara, beallitasara. Ezek elvégzéséhez laposvésdt és csaplyukvését hasznalnak
(108. abra). A fa faragasat laposvésdvel, a vagasat csaplyukvésével végzik.

A csaplyukvésé (109. a abra) vagatok, fészkek, barazdak készitésére szolga-
16 kézi szerszam. FG része az éles vagoélben végz6dd penge, melynek élszoge
25...35°% Markolatanak mindkét végén fémgyird talalhatd, amely meggatolja a
szétrepedését a kalapaccsal (fakalapaccsal) ramért litések hatdsara.

A laposvésé (109. b abra) faanyagok megmunkaldsara hasznalt kéziszer-
szam.

A lapos vésl élének szoge kisebb a csaplyukvésG élszogénél és 20...25°kal
egyenld. A lapos vését csak kézi erével hasznaljak.

Vagéélik formaja alapjan a vésSk lehetnek egyenesek és félkorivesek
(110. abra).

A félkorives vésGket gorbe vonali mélyedések és kilsS ivek kialakitasara
és letisztitasara hasznaljak. Az ilyen vés6knél az élek lesarkitdsa a dombora
oldalon talalhato.

108. abra. 109. abra. Fa vagasara és
Munkavégzés laposvésével és faragasara szolgal6 szersza-
csaplyukvésével mok: a — csaplyukveésé;

b — laposvésd
> D & —ry
[ s B

/= \

110. dbra. Szerszamkészletek: a — csaplyukvés®k; b — laposvésdk; ¢ — félkorives vésok

c
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111. abra. Vagoél élezése hasab segitségével

Az élezés mindsége probavéséssel vagy probavagassal ellenérizhets. Ha koz-
ben a fa rostjai nem szakadnak vagy gylrddnek, akkor az élezés minGsége
megfelelS. Tilos az élezés mindségét puszta kézzel végigsimitva ellendrizni.

Hasznalata sordan a szerszam vagoééle tompul. Az ilyen szer-
szam nem vagja, hanem szakitja és felgy{iri a farostot. A vésdk
élezése nagyon felelGsségteljes folyamat, nagy szorgalmat és
sok tapasztalatot igényel. Az élek fenését és igazitasat specia-
lis élez6 hasabok segitségével végzik (111. abra). A munkahoz
finom- és durvaszemcséj hasabokat hasznalnak. Haszn4alatuk
megkonnyitése érdekében a hasabokat fa satukba rogzitik.

Els6ként megfelel§ szogben az élprofilt élezik ki, majd viz-
szintesen annak masik oldalaval folytatjak az élezést addig,
amig az élen finom forgacs nem jelenik meg.

A forgacsot durvaszemcséjli élezGkorong segitségével szedik
le (112. abra). Ennek érdekében a vagdélet teljes szélességében
erGsen az élez6 hasabhoz szoritjak, és addig mozgatjak rajta,
amig a vagofelulet éles, az élprofil pedig csillogban fényes, karc-
nélkiali nem lesz.

Az élezési szog pontossagat sablon, annak derékszogliségét
pedig derékszogvonalzé segitségével ellenérzik (113. abra).

T W)

il

b

112. abra.
Vagaéel
kiigazitasa

Vésivel torténd munkavégzés kozben a torzsnek egyenesnek kell lennie, mi-
kozben a fej kissé el6reddl. A vagészerszamot bal kézben, a kalapacsot pedig

jobb kézben tartjak (114. a abra).

[
A
~ >k
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I
113. abra. Véss élezési szogének ellendrzése
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Csaplyukvésés f ¥ 3
munkafogas _i‘;.

Atmené fészek

készitése
1 1 — munkadarab
. 2 — alatét
— ""“2'-\\‘ 3 — a munkapad
S 3 lapja

4 — csaplyukvésé
e, [, R

114. abra. Vésési technikak

A csaplyukak (fészkek) lehetnek atmendk és zartak. A zart csaplyukak
mélysége kisebb a munkadarab vastagsiagandl, vagyis alulrdl zart. Az atmend
csaplyuk athalad a munkadarab teljes vastagsagan.

Atmené csaplyukak készitésénél a munkadarab mindkét oldalan elvégzik a
bejelolést. Csaplyuk készitése soran a munkadarabot a gyalupad lapjara rogzi-
tik, és a pad rongalédasanak elkeriilése végett deszkadarabot helyeznek ala. A
véslt a csaplyuk szélességének megfelelGen valasztjak ki.

A vésl vagbélét a bejeloléstSl 0,5...1 mm tavolsagra, a szaliranyhoz merGle-
gesen, az élprofillal a kivagandé csaplyuk felé allitjak (115. abra). Els6ként a
vés6 markolatara mért nagyobb utésekkel atvagjak a szalakat. Utana a vagoé-
élet odébb helyezik, és a csaplyuk belseje felé déntve Gjbdl ttéseket mérnek a
markolatra. Az atvagott faanyagot vésdvel eltavolitjak. Ezt a miveletet a csap-
lyuk mélységének megkozelitGleg a feléig végzik.

Ezutan a munkadarabot megforditjak, és a masik oldalon hasonléképpen
jarnak el. Ha a munkadarabot nem forditanak meg, a vésés vége felé a masik
oldalon berepedne a lyuk széle és szabalytalan, roncsolt széld csaplyukat kap-
nanak.

A zart csaplyukat csak az egyik oldalrdl vésik ki (116. a abra). Ennek ér-
dekében a munkadarabot gyorsrogzit6vel a munkapad lapjahoz rogzitik
(116. b abra). Ez megakadalyozza a munkadarab elmozduldsat és berepedését.

0.5
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115. abra. Csapfészek kialakitasanak menete
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Zart csaplyuk vésésének folyamata Munkadarab régzitése
116. abra. Zart csaplyuk kivésése

Alkotéelemek hosszanti és keresztiranyu letisztitasat és végleges kialaki-
tasat laposvésivel végzik. Megjegyezziik, hogy a laposvését kalapacs nélkil,
kizarélag kézi erével hasznaljadk. A munkadarabot a gyalupad satuja vagy
gyorsrogzitd segitségével rogzitik (117. abra). A vés6t a munkadarab sikjahoz
20...30°%-0s szogben allitjak be. Munka koézben jobb kézzel a markolatot, a bal
kézzel a pengét tartjak. Jobb kézzel nyomast gyakorolnak a markolatra, a bal-
lal a forgécs iranyat és annak vastagsagat szabalyozzak (118. 4bra).

Laposvés6 hasznalatanak egyéb fogasai a 119. dbran lathatok. Az abra mu-
tatja a koldokecsap méretre tisztitasat. Ezt a miveletet a koldokesap beflirésze-

117. abra. Kil6nbdz6 118. abra. Munkavégzés
gyorsrogziték laposvésoével

119. abra. Munkafogasok laposvésével: a — vagas; b — tisztitas;
¢ — kolddkcsap méretre tisztitasa; d — vésés vonalzo segitségével; e — él legdmbdlyitése;
f— homoru vég tisztitasa; g — domboru vagy egyenes vég tisztitasa

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja '
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lése és a csaplyuk vagy a csaprés kivésése,
majd azok kiprdobaldsa utéan végzik el. La-
posvésével addig szedik le a csaplyuk vagy a
koldokesap felszinérdl a szalakat, amig azok
szorosan egymadsba helyezhetGk lesznek.

Nagyobb termelési egységekben, lizemek-
ben vésé- vagy marédgépeket hasznalnak
(120. abra). A munkaasztal feluletére rog-
zitett munkadarabon a bejellés mentén a
vagoszerszammal (fels6mardval, frézzel) ugy
készitik el a csapfészket, hogy kézben az asz-
tal lapjat mozgatjak a rarogzitett munkadarabbal. A munkavégzés meggyorsi-
téasa érdekében a munkagépeken specidlis tamasztékok vannak, amelyek sok
azonos csaplyuk elkészitését teszik lehet&vé.

A csaplyukak, koldokcsapok méreteinek ellendrzését sablonok, derékszogvo-
nalz6 és vonalzd segitségével végzik (121. abra).

120. abra. Vésdgépek

Csaplyukvésével és laposvésével torténd munkavégzés kozben a
kovetkez6 munkavédelmi szabalyokat kell betartani:

Munkavégzés el6it

1. Helyesen felélteni a munkaruhat (képenyt vagy ujjas kotényt és sapkat)!
A hajat a fejfedd ala simitani!

2. Ellenérizni a munkapadot (szoritopofakat, tamasztdcsapokat, elsG satut)!

3. Szétrakni a munkaasztalon a személyes szerszamokat! A jobb kézzel hasz-
nalanddkat jobbrdl, a bal kézzel hasznalanddokat balrél! A ritkabban hasznila-
tos felszerelést a munkadarabtdl tavol helyezik el. A munkalapot lathaté helyre
rogzitik. A munkapadon semmilyen folosleges dolog nem lehet!

Munkavégzés kozben

1. A fa munkadarabot satu vagy gyorsszoritdé segitségével biztonsiagosan
rogziteni!

2. Munkéat csak ép, kiélezett és jol beallitott szerszammal szabad végezni a
rendeltetésiiknek megfelelGen!

3. Kiilonbozb technoldgiai miveleteket (flirészelés, gyalulas, vésés, furas,
elemek 6sszekotése) a munkapad megfelel§ részén, ékek, alatétek és eszkozok
segitségével végezni!

121. abra. Méretek ellenbrzése:
a — skalazott derékszdgvonalzoval; b, ¢, d — sablonokkal; e — |épcsésablonnal
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4. A munkapadon nem lehet hulladék, forgacs! A hasznalaton kivili szersza-
mokat azonnal a tarol6 helyre kell rakni!
5. Minden figyelmet a munkara kell 6sszpontositani, nyilt 14ng haszndalata
szigoruan tilos!
Munkavégzés utdan

1. A befejezetlen készitményeket és munkadarabokat atadni az tigyeletesnek
vagy a tanarnak!

2. A szerszamokat a kijelolt helyre rakni!

3. A hulladékot kefével 6sszeszedni! Szigoruan tilos a hulladékot kézzel 6sz-
szegy{jteni!

4. Ellendrizni az ékek hidnytalan meglétét a munkapadon, a satu allapotat
(beallitani a pofak kozotti eldirt 3...5 mm tavolsagot)!

5. Rendbe szedni magadat és a munkaruhat!

13. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Kerekes kut makettjének elkészitése
Szerszamok és anyagok: faanyag (hasabok), furnér, huzal, kéziflrész, vésd-
készlet, drotvagd, kézi furdancs, fardfejek, ceruza, vonalzd, derékszégvonalzo,
csiszolopapir.
A munka menete
1. Ismerkedj meg a készitmény adatlapjaval (122. abra)!

Kerekes kut
S/sz Megnevezés Darab| Anyaga Megjegyzés
1 |Koszoru 20-24 | Fa (hasdb) | 120 X 10 X 10
2 |Tartéoszlop 2 Fa 150 X 10 X 10
3 | Kereszttamaszték 2 Fa 100 X 10 X 10
4 | Sdtortetd 2 Furnér 120 X 50 X &5
5 |Tetékup 1 Fa (hasab) | 120 x 10 X 10
6 |Tengely 1 Fa (hasdb) 110 X 20
7 | Tekerékar 1 Huzal 160 X 2

122. abra. A készitmény adatlapja
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2. Valaszd ki az egyik valtozatot! - o8

3. Hatarozd meg, milyen elemekbdl 4ll, és ! j.f-j
milyen anyagokbdl kell 6ket elkésziteni! % %

4. Valogasd ki az alap elkészitéséhez sziiksé- 9 l a
ges munkadarabokat! =

5. Jelold be az alsé koszoru elemeit, vagd be, _ u-""}:
és kosd ossze azokat széleik (123. a abra) vagy :,--‘jr '
kiemelkedésiik (123. b abra) osszeillesztése alap- B *f.)
jan! -

6. Készits el 5—6 koszorut, és kosd Gket ossze! %\ s b

7. Vagd ki a tartboszlopot, tengelyt, kereszt- I’j

tamasztékot, tekerSkart! A kereszttdmasztékok
végeit 45°-0s szogben vagd le!

8. Furjal a két tartdoszlopba és a tengelyben
2 mm atmérGjd lyukat! Késd 6ssze azokat az alappal!

9. Furnérbdl készitsd el a tetd részeit! Feliiletiiket csiszold le csiszolopapir-
ral!

10. Rakd 6ssze a készitményt! Ellendrizd az elvégzett munka mindségét!

123. abra.
Elemek rogzitésének modjai

14. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Py

Készitmény eldallitasa el6zoleg elkészitett vazlat alapjan

Eszkozok, szerszamok és anyagok: munkadarabok, flrész, laposvésdk, csap-
lyukvésbk, vonalzo, derékszogvonalzd, ceruza, csiszolopapir.

A munka menete

1. Elkészitett vazlat és elGzetes szamitasok vagy a tanar feladata alapjan
végezd el a munkadarab bejelolését!

2. Flrészeld be a koldokesap és a csaprés elemeit!

3. Vagd ki a fészket!

4. Illeszd 6ssze a csapkotés elemeit!

=
(*’ Vésés, zart csaplyuk, atmend csaplyuk, sszeillesztés, csaplyukvésd,
— laposvésé.

i- “: Zart csaplyuk — a munkadarabot nem teljesen atéré vagat.
Csaplyukvésé — mélyedések és vagatok készitésére szolgald kézi-

L Z
szerszam.
Letisztitani — eltiintetni az egyenetlenségeket, leszedni a felsé ré-
teget.
Atmené csaplyuk — a munkadarab teljes vastagsidgdn 4tmend vé-
gat.

Egyengetni — utélag legyalulni.
Osszeillesztés — munkadarabok méretre szabdsa a készitményben
torténd szoros Osszeillesztés céljabal.
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Milyen sorrendben késziillnek az atmend és zart csaplyukak?
Mire szolgal a csaplyukvésd és a laposvés6?

Miben kiilonbozik a csaplyukvésé és a laposvésé felépitése?
Mekkora a csaplyukvésé és a laposvésd élszoge?

Mi a fabdl elGallitott készitmények gyalulasanak és letisztitasa-
nak technolégiaja?

Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani csaplyukvésével
és laposvésivel torténé munkavégzés kozben?

N
.g\_)}

S

er

. -
L“}} Tesztfeladatok 6/‘

1. Mit kell figyelembe venni csapkotés készitésekor?
A a fa hibait
B a csapkotések rendeltetését
C a fa szaliranyat
D az 6sszekotendd elemek vastagsagat
E minden felsorolt tényezét
F nincs helyes valasz

2. A csapkdtéssel rogzitett elemek vastagsaga 16 mm. Mekkora a csaplyuk
szélessége?

A 8,0 mm D 5,3 mm
B 9,6 mm E 2,4 mm
C 6,4 mm

3. Hogyan kell helyesen bejelélni vastag munkadarabon az atmend csaplyu-
kat?

A egyik oldalon B mindkét oldalon
4. Milyen szélesnek kell lennie a fészek készitéséhez hasznélatos csaplyuk-
vésének?
A a fészeknél szélesebbnek

B a fészeknél keskenyebbnek
C a fészek szélességével megegyezinek
5. Mi a rendeltetése a vésG pengéjén talalhat6 gallérnak?
A elGsegiti a gy(rd{ biztonsagos rogzitését
B elGsegiti a markolat biztonsagos rogzitését

C meggatolja a markolat berepedését
D mindegyik valasz helyes

6. Allitsd fel a ragasztott csapkotés el6allitdsdnak technolégiai sorrendjét!

A csaplyuk kiflirészelése

B koldokesap kiflirészelése

C csapkotés lecsiszoldsa csiszolopapirral

D csapkotés letisztitasa raspollyal

E csapkotés 6sszeszoritasa gyorsrogzitével

F ragaszték felvitele a koldokcsapra és a csaprésre



7. Milyen szogben flrészelik be a kol-
dokesap és a csaprész illesztési helyét?
A 10°
B 15°
C 20°
D barmilyen szégben
E nincs helyes valasz

8. A munkadarabhoz viszonyitva milyen szélesnek kell lennie a vallaknak?

A a szélesség 1/3-a

B a szélesség 1/2-e

C a szélesség 1/4-e

D a csapkotés rendeltetésétdl fligg
E nincs helyes valasz

9. Milyen szerszam segitségével jelolik be a koldokesap magassagat?

A korzdvel vagy allithatd szogvonalzoval

B allithat6 szogvonalzdval vagy parhuzamjel6lével
C parhuzamjel6lgvel vagy vonalzéval

D vonalzéval vagy sablonnal

10. Melyik az utolsé technolégiai mivelet egyes ollds csapozas készitésénél?

A fészek vagy csaprés kivésése
B beflrészelés

C koldokesap kiftirészelése

D letisztitas csiszolopapirral
E letisztitas raspollyal

14. §. LYUKAK KESZITESE KEZI FUROVAL

1. Idézd fel, milyen szerszamok segitségével készithetdk lyukak!
o 2. Mi a hasonldsag és az eltérés a kézi furdszal, a furdancs és a kézi
. fur6 (amerikaner) kozott?
3. Mire szolgal a villanyfurd?

Mar megismerkedtél a lyuk furnérba, forgacslap-
ba, vékony fémlemezbe torténd készitésésének tech-
nolégiajaval. Erre a célra az ipar kiilonféle atmérdjd,
eltérd fejkialakitasu csigafardkat allit el§ (124. 4bra).

Fa készitmények elGallitdsa soran gyakran van
sziikség kulonféle mélységli, 16 mm-nél nagyobb at-
mérdjd furatok készitésére. Ezek a miiveleteket a kii-
I6n erre a célra elGallitott specialis vagoszerszamok-
kal és technologidkkal végezhetSk el. Ide tartoznak
a fardk, marok, kézi furdk.

124. abra. Hengeres végl
spiralfurok
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126. abra. Széthuzhato vagdszerszam: a — furas egyes vagoéllel; b — felépitése
(1 — kdézponti csigafuro; 2 — vagoél; 3 — mérdhasab; 4 — rogzité csavarok)

Kanalas furék segitségével 8 és 40 mm kozotti atmérdyi furatok készithetSk
(125. abra). Az allithaté atmérdjd furéval a kozonséges fardk teljes készlete he-
lyettesithetd (125. b abra), hiszen lehetdség van kiilonb6z6 atmérdk beallitasa-
ra. A mozgd és mozdulatlan részeken 1év6 vonalz6 segitségével mérés nélkil is
beallithat6 a sziikséges méret. A spiralis vezetGcsiucs nagy pontossaggal rogziti
a furét a megfeleld helyre.

A faban, furnérban, forgacslapban 80 mm-nél nagyobb atmérdji lyukak
készitésére széthiizhaté vagiészerszamot hasznalnak (126. abra). Ez tulajdonkép-
pen egy vagbélekkel ellatott, allithaté furd. A kozponti csigafiréd belemélyed a
faanyagba, mig a széthiizhat6 vagéélek korkoros
hornyot vagnak a faba, a kozépponttol azo- I
nos tavolsagra huzhatok szét, és specialis kul-
ccsal rogzithetk. Ezzel az eszkozzel altalaban *-_q
lapos munkadarabokba és vékony deszkakba f 7
készitenek atmend furatot. —

A két vezetGéllel és korkoros vagoéllel ellatott
Forstner furét (127. abra) f6leg a buatoriparban
hasznaljak faanyag és furnérlapok kiftrasara.
A szerszam nevét Benjamin Forstner amerikai
fegyverkovacsrél és feltalalordl kapta. 127. abra. Forstner furé

Fabol késziilt termékek elballitisanak technolégiaja ﬁ



[
©
>

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja

128. abra. Faipari csigafuro:
1 — vagoéél; 2 — horony; 3 — vezet6él; 4 — vezetdcsucs; 5 — keresztél

Faipari csigafuréval (128. abra) 10 és 50 m atmérdj, mély furatok
készithetdk. A vagérész hosszisdga, ami a furd atmérdjétsl figg, altaldban
400...1100 mm.

A méar meglévl furat atmérdjének megnovelését fard segitségével tdgitds-
nak, a tomor anyagban nem mély (nem atmend) furatok készitését pedig befii-
rasnak nevezzik.

A lyukak végén kipos bemélyedés készitését
stillyesztésnek nevezik. Ezt a miveletet a sily-
lyesztével (maroéfardoval) végzik (129. abra). Va-
gb6élik formija alapjan a sillyeszték lehetnek
hengeresek és kuposak.

A stllyesztéfurdkat csavarok, facsavarfejek,
anyacsavarok elbUjtatasara hasznaljak, a mun-
kadarab feliiletének kiegyenlitése céljabdl. A
furatot el8szor kozonséges furdval készitik el,
majd maréfaréval elvégzik a szitkséges mélyi-
tést. Ha a csavarfej teljes eltintetésére van
sziikség, akkor mélyebben marjak ki a furat vé-
gét, majd a behelyezett csavar fejét fa alapu ki-
tolt6 anyaggal (gittel) vagy fadugdval rejtik el.

Magas termelékenység és mindség a lyukak farasara, készitmények fényesi-
tésére és csiszoldasara, csavarok behajtasara alkalmas elektromos szerszamok-
kal érhetd el.

Faras sordan a munkadarabot gyorsrogzité vagy egyéb alkalmatossig se-
gitségével biztonsagosan rogziteni kell. Meghatarozott mélységl zart furatok
készitésére furora rogzitett mélységallitot hasznalnak (130. b abra).

129. abra. Furatok marasa:
a — kupos marofejjel;
b — hengeres mardfejjel

g -

r B a 2 b c
130. abra. Furas villanyfuréval: a — furas derékszogének ellendrzése;
b — furat készitése mélységallitod felhasznalasaval; ¢ — csavar behajtasa



A faras merdlegességét derékszogvonalzoval ellendrzik (130. a abra). Lyu-
kak furasa el6tt a kidolgozandé feliileten karcoléval vagy ceruzaval pontosan
bejelolik azok kozepét. A kozéppontot pontozdszerszammal mélyitik be. Ezek
utdn a satura kisebb deszkat vagy hasabot helyeznek, amihez a kifurandd
munkadarabot rogzitik.

A sziikséges tipusu és atmérdji furdt ugy fogjak a tokmanyba (furdancsba),
hogy annak tengelye megegyezzen a tokmany tengelyével. A fardszerszamot
ezutan rahelyezik a munkadarabra, mégpedig Ggy, hogy a faré hegye egybees-
sen a kifturandé lyuk kozepével. A furé vagy furdancs és a munkadarab felilete
kozott derékszognek kell lennie.

Faras kezdetekor a furét vagy furdancsot lassan forgatjak. Hogy faanyag
furasa esetén ne repedjen be a lyuk széle, a munkadarabot szorosan ra kell
nyomni a fa alatétre.

Tilos a faurét vagy furdancsot farédszallal magunk felé forditani. Faras soran
a furdszarat egyenesen és szilardan kell rogziteni a tokmanyba. A faras vége
felé csokkenteni kell a faréra haté nyomdst és a faras sebességét. Tilos ujjal
vizsgalni a furas minGségét és megtisztitani a furat kornyékét a forgacstol.

15. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Fuaroszar tarté allvany készitése
Eszkozok, szerszamok és anyagok: fa és furnér munkadarabok, favagd fi-
rész, vasvag6d flrész, vonalzd, derékszogvonalzd, csiszolopapir, ceruza, kézi
faré, farogép, fardészarak, pontozdszerszam.

A munka menete

1. A tanar utasitasa vagy miszaki rajz alapjan (131. abra) ismerkedj meg a
készitmény felépitésével és rendeltetésével!

Furészartarto allvany
S/sz Megnevezés Darabszam | Anyaga| Megjegyzés
1 Alap 2 Fa 100 X 40 X 15
2 | Fiiggbleges allvany Fa 150 X 20 X 20
3 | Vizszintes hasdbok Fa |250 % 20X 20
4
5

Eliilsé fal Furnér| 250 X 40 X 7
Facsavarok Acél Kész

N~ |No Do

131. abra. Furoészartarté allvany

97
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2. Hatarozd meg az egyes elemek méretét, valamint a készitmény kilsG
méreteit, valtoztasd meg az alap és az eliils§ lap form4ajat, készitsd el a vazlat-

rajzot!

3. Magyarizd meg a forma megvaltoztatasanak célszertiségét!

4. Jelold be a munkadarabot, készitsd el az egyes elemeket!

5. A készitmény oOsszeszerelését, lecsiszolasat és diszitését a kovetkezd
6rakon végezd el!

S/sz Muvelete_k Mitveletek vézlatai Szerszamok és
sorrendje anyagok
1 |Kivalasztani az alap- Vonalzd, ceruza, ké-
hoz sziikséges mun- ziflirész
kadarabot
2 |Bejelolni a hasabok- \ Derékszogvonalzo,
hoz szliikséges mun- |J \ vonalzd, ceruza
kadarabokat \
3 |Kivagni az alap ha- Kéziflrész, gyalu,
sabjait I_l \ raspoly, gyalupad
4 | Bejeldlni és kivagni |:] Derékszogvonalzo,
a fuggdleges tartohoz vonalz6, ceruza, ké-
sziikséges hasabokat ziflirész, gyalu, ras-
poly, gyalupad
5 |Méretek alapjan be- | | | | Derékszogvonalzg,
jel6lni és kivagni a P Vpnalzé, ceruza, ké-
vizszintes hasibokat |j ziflirész, gyalu, ras-
poly, gyalupad
6 |Bejeldlni és kiftirni a rmﬂ Derékszogvonalzo,
furdszarak helyét vonalzd, ceruza, kézi
oo || fard, pontozészer-
szam, fardszarak
7 |Méretek alapjan be- Derékszogvonalzd,
jel6lni az elulsé falat. vonalz0, ceruza,
Kiftirészelni. Letisz- kéziflirész, csiszold-
titani az éleket. papir
8 |[Bejeldlni a Derékszogvonalzo,
furészarak helyeit. | [vonalzé, ceruza, pon-
Kifarni tozdszerszam
9 |Kiftrni a lyukakat _ =] | Kiilénb6z6 atmérd-
L A A f 7|0 farészarak, kézi
furé, farogép
10 |Bejeldlni a facsa- Pontozébszerszam,
varok helyeit. kézi furd, csavar-
Osszeallitani a huazo, s,zég\{onalzo,
készitményt csiszolopapir
11 |Ellen6rizd az elvégzett
munka minGségét




16. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Csiszolohasab készitése

Eszkozok, szerszamok és anyagok: gyalupad, vonalzd, ceruza, derékszogvon-
alzé, kézi furd, fardszarak, fa munkadarab.

A munka

menete

1. A tanar utasitasa vagy a tankonyvben talalhatd abra alapjan (132. abra)
ismerkedj meg az elkészitendd targy rendeltetésével és felépitésének jelleg-

zetességeivel!

ro

3
4
5.
6
7

Valaszd ki az anyagokat!
. Készitsd el a flizetbe a készitmény vazlatrajzat!

. Hatarozd meg az elkészitéshez szlikséges méreteket!
Dolgozd ki a készitmény elGallitasi technologigjat!

. Készitsd el a targyat!
. Ellenérizd a készitmény hasznalhatésagat!

s =)
? =

*\ -

: + 120 »

/'

Csiszoléhasdb
S/sz| Megnevezés |Mennyiség|Anyaga| Megjegyzés

1 Alap 1 Fa 120 X 60 X 20
2 Szoritorész 1 Fa |120 % 60X 20
3 Csavar 1 Fém M 6 X 50
4 | Szdrnyas anya 1 Fém M6
5 Alatét 1 Fém
6 | Csiszolopapir 1 200 X 55 X 1

Kanalas furé,
fej.

(*

D
~_~

132. abra. Csiszolbhasab

faipari csigafurd, allithaté vagodszerszam, forgacsold

Osztalyozas — egyik értéktll a masikba torténd fokozatos atmen-

Forgacsolo fej — lyukak kidolgozasara szolgalé vagoszerszam.
Csigaformdji szerszam — vagoéllel és a forgacs eltavolitasara szol-
galé csigaszarral rendelkezd, forgd furasra alkalmas szerszam.
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. Mire szolgal a faipari csigafurd, a kanalas furé?

. Miért szélesitik utélag a furatokat?

3. Hogyan keriilhet§ el a munkadarab alsé részének berepesztése
atmend furat készitésekor?

4. Milyen balesetvédelmi elGirasokat kell betartani furas kézben?

s
e~
N

(_& Tesztfeladatok @

s

1. Milyen szerszamok segitségével készitenek lyukakat a szerkezeti anya-

gokban?

A kézi faré

B furdancs

C kézi furédszal

D farégép

E mindegyik felsorolt szerszam

F nincs helyes valasz

2. Melyik képen lathaté az a mechanizmus, amelynek segitségével 20 mm-
nél nagyobb atmérdji furatok készithet6k nagy keménységi szerkezeti anya-
gokba?

L | { A
NI e
A B C D E

15. §. KESZITMENYEK DiSZITESENEK TECHNOLOGIAJA.
FABOL KESZULT TARGYAK DIiSZITESENEK FAJTAI ES
RENDELTETESE

g 1. Milyen célbdl diszitik a készitményeket?
® 2. A fa készitmények milyen diszitési médjait ismered?

7”7

3. Furnérbdl elgallitott milyen készitményeket diszitettél mar?

A fabdl elGallitott készitmények utolsé gyartasi miivelete a diszités.

Kulonboz6 diszitési modszerekkel a termékeknek nagyobb kifejezGképesség,
eredetiség kolcsonozhets. Egyes médszerekhez sok szerszamra és eszkozre van
sziikség, mig masokat otthon és az iskolai tanmiihelyben is konnyen elvégezhe-
tink. Egyes diszitési technologidk jol ismertek és elterjedtek, masok kevésbé.

A fa készitmények kiilonbo6zd faragasi, mozaik, égetési, festési mdodszerrel
diszithet6k. A fa készitmények diszitésének f6 célja esztétikum és eredetiség
kolesonzése a targyaknak.

A faragdsnak kilonb6z6 technikai léteznek (133. abra). Legegyszeritibb és
legelterjedtebb a mértani faragds. Ennél bonyolultabb a domboru faragds, ami-



134. abra. Kilénb6z6 mozaikkal diszitett készitmények:
a — intarzia; b — domborud mozaik; ¢ — berakas

hez nagyszamu faragészerszdm felhaszndldsdra van sziikség. Erdekes, de na-
gyon ritka a javorivi faragds. Domboru faragaskor szamtalan faragészerszam-
ra és az anyag plasztikdjanak kiilonleges érzékelésére van sziikség. Faragashoz
vagészerszamokkal és késsel kénnyen megmunkalhaté puha fafajtdkat hasz-
nalnak.

Hasonléképpen sok valtozata létezik a mozaikdiszitésnek (134. dbra). Ez a
moédszer a diszitési anyagokban tér el az el6bbiektSl. Amikor a diszitést furnér-
lemezekbdl készitik, amelyeket a diszitendd feliiletre ragasztanak, akkor intar-
ziarol beszéliink. Dombort mozaik esetén az elemeket vékony, lekerekitett éld
lécekbdl készitik. Inkrusztacié (berakast) kiillénb6zd anyagokbdl allitanak eld:
fémbdl, 6tvozetekbdl, kEbdl, gyongyhazbdl, kagylobdl. A mozaik technikaival
részletesebben a kovetkezd paragrafusokban ismerkedtek meg.

A fa készitményeknek van egy jelent6s hatranyuk: a leveg6 paratartalma-
nak és a nap sugarainak hatasara gyorsa tonkremennek. Ennek megel6zése
érdekében a feliletiiket diszitd védGhartyaval vonjak be. Ezen kivil a hartya
megvédi a készitményt a rovaroktdl, és esztétikus kiilalakot hoz létre. Mas méd-
szerekkel diszitett készitményeket is bevonhatnak védéhartyaval (135. abra).

135. abra. Diszités festéssel és égetéssel

Fabol késziilt termékek eldallitasanak technolégiaja
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A feluletkezel6 lakkok lehetnek atlatszdk és ténusosak. Az atlatszé lakkok
kiemelik az anyag texturajat, kifejez8bbé teszik és kissé elsotétitik annak ar-
nyalatat. A szines lakkok ténusos réteget hoznak létre a készitmény felszinén,
megvaltoztatva annak szinét (136. 4abra).

Egyes esetekben a fat atlatszo alkohol és viz alapa szinezékkel festik be, igy
arnyalva azt. Az ilyen festékek csak a fa szinét valtoztatjak meg és véddoréteget
hoznak létre, de latszani hagyjak annak textarajat.

A nem atlatszo festékek a fa feliiletén olyan véddhartyat hoznak létre, amely
teljesen eltakarja a fa texturajat és szinét, ezért ezt a technolégiat rendszerint
nem értékes fafajok és hibas feliilet(i faanyagok esetében, illetve a kovetkezd
diszités, példaul mintazas el6tt alkalmazzak. Néha a készitményeket a szoba
belsd 0sszhangjanak létrehozdsa érdekében szinezik at, ha a tobbi berendezési
targy azonos szinezésl és a készitmény texturaja jelentGsen elit azoktol.

A nem atlatszé festékek kozé tartozik a slird akvarell és a vizfesték. Ha az
akvarellt nagymértékben felhigitjak, akkor a faanyag arnyalasahoz is megfelel.
Az igy kezelt készitményeket ezen felul atlatszé véddlakkal kell bevonni.

A leghigiénikusabb és kornyezetbarat bevonatok a szagtalan, viz alapa ak-
rilfestékek és lakkok. A ritka akrillakkoknak fehéres sziniik van, amelyek a
szaradas soran atlatszéva valnak. A védShartya viszonylag gyorsan, néhany
6ra alatt jon létre.

Kisebb részelemeket és készitményeket a lakkot vagy festéket tartalmazo
edénybe is merithetik, majd felfiiggesztve szaritjak meg, mikozben idénként
letorlik a megfolyasokat.

A kozepes méretl készitményeket ecsettel festik, erGsen szétkenve a festéket
a feliilleten.

A festendd vagy intarziidval bevonandé felilleteknek lehetnek hibai, ezért
azokat teljes egészében befestik vagy furnérlemezzel vonjak be. Ezt kiilénb6zd
moédon végezhetik el.

A repedéseket, vagatokat és liregeket beragasztott fabetétekkel tiintetik el, a
kisebb hibakat pedig specidlis kitolt6 anyaggal — gittel. A készitmény felszinén
1év6 kisebb repedéseket gitteléssel és beaztatassal szliintethetik meg. Miutan a
fa nedvességet sziv magaba, megduzzad és a repedés eltlinik. Kiszaradas utan
a felszint azonnal lecsiszoljak.

Az olyan diszitéseket, mint a faragas, berakas, hibatlan feliileteken készitik
el.

Diszitésnél figyelembe kell venni a fa texturdjat és annak alapjan kell
kivalasztani a megfelel§ technikat. A jol megvalasztott diszitési méd altal el-

136. abra. Fa festése és lakkozasa: a — bevonas szintelen lakkal; b — arnyalas lakkal;
c — fa fellletének arnyalasa; d — festés
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137. abra. Textura és diszités: a — kifejezett texturaval rendelkezd fa fellilet diszitése;
b — nem kifejezett texturaval rendelkez6 fa felllet diszitése

rejthetdk a faanyag kisebb hibdi és a készitmény pontatlansagai. A készitmény
elGallitasi koltségét jelentGsen csokkenthetik, ha alapanyagul elterjedt faanyag-
ot hasznalnak, és a diszités soran feliletiiket teljes egészében elfedik (festéssel,
intarziaval).

Ha a faanyagnak hibatlan és j6l kivehetd a texturaja, akkor a belGle
késziilt termékeket kis szamu, de nagyobb méretl diszitGelemmel kell ellatni
(137. a abra). Ezaltal 6sszhangba keril a fa természetes szépsége és a diszités
mintéja. A jol kivehetd texturaja fafajokhoz tartozik a kdris, cseresznye, fenyd,
gesztenye.

Faragasos diszitéshez kevésbé kifejezd texturaju fafajtdkat hasznalnak
(137. b abra). Ilyen példaul az alma, hars, éger, nyir, bikk és egyebek. A
fa feliilet viszonylagos egynemiségét és egyhangtsagat gazdag mintazata
faragassal egyenlitik ki.

}, Faragas, mozaik, festés, befejezés, dekorativ hartya, védéhartya,
. lakk, festék.

Lakk — készitmények felszinének bevonasara szolgald, atlatszé vé-
déhartyat alkoté és fényes feliiletet eredményezé elegy.

Befejezés — fakészitmények eldallitasanak utolsé mivelete, mely-
nek soran a termék felszinén lakkozas vagy festés altal védGhartya
jon létre.

Festék — készitmények felszinének szinezésére és a kiils6 hatasok-
tol torténd megvédésére szolgald, szinezéket, hartyaalkotd elemet és
egyéb adalékot tartalmazoé keverék.

o

¥ F-fj) . 1. Fa készitmények felszinének milyen diszitési modszereit ismered?

2. Mité6l figg a fa készitmények diszitési modja?

3. Milyen fafajokbdl el6allitott készitményeket diszitenek kisebb ele-
mekkel és festenek le teljesen?

4. Milyen fafajokbdl elGallitott készitményeket diszitenek nagymére-
td mintakkal?
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16. §. KESZITMENYEK FELULETENEK ELOKESZITESE
A DISZITESHEZ

indokold meg!

2. Mi a készitmények diszitésének a célja?

3. Idézd fel, hogyan készitetted eld a diszitéshez a furnérbél elgalli-
tott termékeket és alkotorészeket!

(é) 1. Diszithetd-e a készitmény azonnal az eldallitasa utan? Valaszodat
B

A fa alkotbelemek feliiletének végs6 megmunkalasa a csiszolas (138. abra).
A csiszolopapirral megmunkalt feliilet egyenes, tapintasa kellemes, hiszen meg-
szlint minden egyenetlensége.

A hatékony csiszolas érdekében fontos a megfelelS csiszolopapir kivalaszta-
sa. Els6sorban a finomsagat és anyagat veszik figyelembe.

A csiszolépapir alapja lehet papir és vaszon. A papir gyorsabban szakad és
rovid a hasznalati ideje. Viszont a papiralapi csiszolépapir nem valtoztatja
alakjat, igy még a legaprébb szemcséjl dorzsanyag is felvihetd ra. Hatranya
viszont a csekély szilardsag és kis kopasallésag.

A vaszon alapu csiszolopapir vastagabb és szilardabb, viszont az el6z6nél j6-
val dragabb. A vasznat specialis gyantaval itatjak at, ami nagyobb szilardsagot
és vizallosagot hoz létre.

Az utébbi idében habszivacs alapu csiszolbhasabok jelentek meg, amelyek
lapos és ivelt felliletek csiszolasara egyarant alkalmasak.

A csiszolopapiron feltintetik a finomsagat jelz6 értéket. A vilag szamos or-
szagaban hasznalatos ISO-6344 szabvany szerint a finomsagot P bet(ivel és az
1 colnyi teriileten taldlhaté szitasejtek (csiszolérészecskék) szamadaval jelolik.
Ime néhdny, fa csiszolasira szolgalé papir finomsaga: P40, P60, P80, P90,
P100, P120, P150, P180, P240, P280. A P40 finomsag esetében a csiszoloré-
szecskék mérete 400...500 um, P120 esetében — 100...125 pm, P280-nal pe-
dig — 40...50 pm.

A fafeliiletek durvabb csiszoldsara P40-P80 finomsagu papirt hasznalnak. A
P100-P180 finomsagut kézbensé csiszolasra, kiillonb6z6 hianyossagok eltiinteté-
sére hasznaljak.

A fafelulet végleges, festés el6tti megmunkalasat P240-P320 finomsaga
csiszolopapirral végzik. Ennek hatdsara a feliulet kellemes és selymes tapinta-
suva valik.

b _.J

138. abra. Csiszoldéanyagok: a — vaszon alapu csiszolopapir;
b — papir alapu csiszoldpapir; ¢ — habszivacs alapu csiszoléhasab



Csiszolds irdnya Apro és nagyobb elemek csiszoldsa

139. abra. Csiszoléhasabok és a készitmények felliletének csiszolasi technikaja

77

Tehat az elGallitas kiilonb6zd fazisaiban a felhasznalt csiszolépapirok finom-
saga kozotti kiilonbség akar 100 egység is lehet. Barmilyen csiszolépapirral is
kezded megunkdalni a faanyagot, a soron kovetkez6 munkafazisokban minden
esetben el kell tuntetni a felszinnek az el6z6 fazisban keletkezett egyenetlen-
ségeit, amit addig kell folytatni, amig teljesen el nem tlinnek a lathaté karco-
lasok.

A csiszolopapir kiilonféle médon roégzithetd a hasdbhoz: lemezzel, ragaszték-
kal, szoggel vagy kapcsokkal. A csiszolopapir ald gumit vagy nemezt ragaszta-
nak. Kiilénb6zd finomsagu csiszolohasibokat gyartanak.

Fafelilet csiszolasat egyenletes és folyamatos mozdulatokkal kell végezni.
Leghatékonyabb a sz4l menti egyenes, valamint kérkoros mozdulatokkal felval-
tott csiszolds. A végsl csiszolas kizardlag szal mentén torténhet.

Arrdl van sz, hogy a faanyag kiilonb6zd slrliségi és szélességl szalakkal
rendelkezik. A sziikséges eredmény elérése a megmunkalas egyenletességétil
fugg. Helytelen folyamat esetén a keményebb részeken dudorok (példaul goércs
szélénél), puhabb részeknél pedig mélyedések jonnek létre. Ennek kikiiszobolé-
sére szolgal a hasab, amely egyenletesen elosztja a csiszol6hatast a megmun-
kalando feltleten.

Keresztiranyu, szalakra merGleges csiszolas folyaméan a csiszoléanyag elvag-
ja a fa szalait és festés vagy lakkozas sordan ezeken a helyeken a fa beissza a
festékanyagot. Szaradas utan itt a felilet sotétebb lesz. A készitmény ezaltal
veszit értékébdl.

A faanyag csiszoldsa nagy erdfeszitést igényel. A mechanikus szerszdmok
feltalalasa eldtt, a XIX. szdzadban gyakorlatilag nem hasznaltak csiszolépapirt,
ami viszont a mechanikus szerszamok létrejottének koszonheti megalkotasat.
A fat kizarélag kézzel munkaltak meg, amelynek eredményeképpen tokéletesen
sima feliiletet hoztak létre.

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja
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140. abra. Csiszolasi helyek: a — repedések; b — pontszeri elszinez8dések; ¢ — gorcs

Epp az asztalosmunkat megkénnyit6 mechanikus szerszamok miatt kell
annyi erdt kifejteniink a fakészitmények diszités el6tti megmunkalasara.

A csiszolasnak a fa hibainak leggyorsabb és legalaposabb eltlintetése a va-
16di célja.

A csiszolas mindségét a megmunkalt feliilet bizonyos szégben térténé megfi-
gyelésével vizsgalhatjuk meg, mikozben a fény derékszogben esik a feliletre. A
visszavert fényben meglathatok a nem tokéletesre csiszolt részek.

Ha a készitményt olcsé fafajtakbdl vagy gyengébb minGségd alapanyaghol
allitottak elG, amit nem atlatszé festékkel vagy furnérlapocskakkal fednek le,
akkor a meglévl egyenetlenségeket fa gittel simitjak be (glettelik) (140. abra).

Ha a feluletet atlatszé lakkal vagy ténusfestékkel fogjak bevonni, a glettelt
feliiletek atlatszok lesznek. Ezért ezzel a médszerrel csak nagyon vékony repe-
dések és kis egyenetlenségek munkalhatok meg.

A fa gitt slird, kitolts- és kotGanyagbdl all6 pép. Faanyag festés el6tti meg-
munkaldsara hasznaljak. A kereskedelemben kaphaté fa gittek nagyobb része
finom falisztb{l és a szilardité ragasztéanyaghdl készil.

A fa gitt homogén anyag, konnyen tapad a fahoz, spatulaval kénnyl a felvi-
tele, egyenletes feliiletet hoz létre, gyorsan szarad és konnyd a megmunkalasa.

Hasznalat el6tt kisebb mennyiségd gittet visznek fel a fafeltiletre, hogy meg-
vizsgaljak, milyen szind lesz a megmunkalt rész. Figyelembe kell venni, hogy
szaraddas utan a gitt szine kissé kivilagosodik. Lehet8ség szerint le kell festeni
a teljes feluletet, hogy lathatéva valjon az eltérés a nem gittelt feliilettsl.

Az ipar kilonbo6zd szind gitteket allit elG, tehat kivalaszthaté a fa szinének
megfelel§ drnyalat is. Egyes esetekben kétféle szint
is felhasznalhatnak.

A nagyobb mennyiségli gittet spatulaval
(141. Abra), erételjes nyomaéassal viszik fel a feli-
letre. A spatulakat rozsdamentes rugalmas acél-
bol allitjak el6. A szikséges feliiletet elgszor nagy-
szemcséjl csiszolopapirral dorzsolik at. A nagy és
mély egyenetlenségeket tobbszor leglettelik, mikoz-
ben minden glettelés utan atcsiszoljak (142. abra).

A diszitéshez teljesen elkészilt fafelilet tokéle-
141. abra. Spatulak tesen sima és egyenes.
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142. abra. Glettelés folyamata

17. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Alkotorészek és készitmény elékészitése diszitéshez

Eszkozok és anyagok: kiillonb6zd finomsagu csiszolépapirok (P40, P60, P120,
P240), csiszolohasab, spatulak, gitt, szivacs.

A munka menete

1. Vizsgald meg az alkotéelemek és a késztermék feluletét, és allapitsd meg
a rajtuk talalhaté hibakat és egyenetlenségeket!

2. Hatarozd meg a hibak eltiintetésének modjat (csiszolas, glettelés, csiszo-
las hasabbal)!

3. Végezd el a felulet elsGdleges, durva csiszolasat!

4. Sziukség esetén gletteld le a hibakat, karcolasokat!

5. Végezd el a felilet csiszolasat!

6. Csiszold le a leglettelt felileteket!

7. Finomszemcséjl csiszoldpapirral csiszold at a teljes feluletet!

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja
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({, Csiszolopapir, gitt, spatula, fahibak, csiszolészemcsék.
-

D Csiszoldszemcsék — feliiletek csiszolasara szolgald, apr6 szemd, ke-
mény anyag.

Csiszolépapir — hajlékony alapra felragasztott csiszoléanyag al-
kotta csiszoloszerszam.

Csiszolas — szerkezeti anyagok megmunkaldsa csiszoldszerszam
segitségével a feliilet kisebb hibainak megsziintetése céljabol.

Gitt — feliilletek repedéseinek, mélyedéseinek megszlintetésére
szolgald slrd plasztikus anyag.

-

(T?. 1. Hasonlitsd 6ssze a csiszolopapirok papir és vaszon alapjat!
‘.{_.- 2. Mit jelent a csiszolépapiron talalhaté P40 jelzés?

~ 3. Mi a faelemek csiszolasanak sorrendje?

4. Miért nem szabad a faanyagot szalakra merdlegesen csiszolni?
5. Milyen esetekben végeznek csiszolast?
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17. §. KESZITMENYEK DISZITESE MERTANI FARAGASSAL

1. Milyen el6készit6 technol6giai miveleteket végeznek faragas elott?
2. A szalakhoz viszonyitva milyen iranyban végzik a faragast?

Erdekes és vonzé a készitmények mértani mintdkkal térténd faragisa,
amelyben az ornamentumokat a fa feliiletén vagészerszammal kialakitott egy-
szerd mértani elemek — vonalak, haromszogek, négyzetek, téglalapok, rombu-
szok, korok — alkotjak (143. 4bra).

Sokféle mértani faragas létezik. A legegyszerlibb elem az eltérd szélességi
és mélység, egyenes vagy ives formaju, kétszara bemetszés. A fliggbleges vagy
ferde szogben 4all6 egyenes mélyedések ismétldése alakitja a létranak nevezett
mintat (144. a abra).

A mértani faragas egy régebbi fajtdaja a rovdtkalt faragdas (145. abra), amely
halét alkot6 aprd rovatkakbol all.

144. abra. Faragastipusok: a — ,létra”; b — ,dréthald”; ¢ — ,kigyd”
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146. abra. A mértani faragas szerszamai: a — vagoszerszam; b — ferde éli kés;
¢ — félkorives vés6; d — derékszogi véss; e — pontozdszerszam

Faragassal torténd diszitéshez specialis szerszamkészletre van sziikség: vé-
sOkre, vagoszerszamokra (146. abra), valamint rajzeszkézokre: kemény béld
ceruzara, milliméter beosztasd fémvonalzéra, ferdeszogmérdre, korzire.

Faragas el6tt egy papirlapon elkészitik az elképzelt kompoziciot, majd rama-
soljak a diszitendd készitményre.

A faragasos diszitésben jelentds helyet foglal el a hdromszdg bemetszésii

faragds. A tobbi faragastol a jellegzetes végrehajtasi médja kiilonbozteti meg.

A mélyit6 faragas legf6bb szerszama a ferde éli kés, amelyet fa vagy fémfd-
rész lapjabol, sebészszikébdl és mas hasonld anyaghdl készitenek (147. a abra). A
kés pengéjének hossza 20...50 mm, szélessége 8...20 mm, vastagsiga 1...2 mm.
A vagbél szoge 55...70° élezési szoge — 15...20°,

Minél kisebb a diszitéelem, anndl vékonyabb a kés pengéje.

Ferde élU kés segitségével a fa feliilletén haromszogl és négyszogl gula-
kat vagnak ki, az ornamentumot pedig egyszerd mértani alakzatokbdl — ha-

Penge Vagoél

Markolat

147. abra. Ferde él kés: a — felépitése; b — elkészitése

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja
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Haromszégli Négyszogli

bemetszés i i A bemetszés

sabd O X

148. abra. Haromszdg bemetszés( faragas mintai

149. abra. Faragas folyamata: a — vagdszerszam helyes fogasa;
b — vagoszerszam helyzete munka kdzben (,feléd”, ,t6led”)
romszogbhdl, négyzetbdl, rombuszbdl — allitjak Gssze (148. 4dbra). A haromszog
bemetszésl faragist halvany texturaja, puha vagy kemény fafajtabdl késziilt,
tiszta, j6l legyalult és lecsiszolt deszkakon készitik. Els6 alkalommal a faragast
puha faanyagon (hars, flz, éger, gesztenye) célszerd kiprébalni.

Haromszog bemetszésl faragas soran a kést négy ujjal tartjak, a hivelykuj-
jat pedig a markolatnak feszitik (149, a 4abra). A kés két iranyban hasznalhaté:
Hfelénk” és ,t6lunk”.

J6 mindségl faragas elkészitéséhez figyelembe kell venni a fa szalainak az
iranyat.

1. Ha a vonal, amely mentén a mintat ki kell vagni, szoget alkot a szalak-
kal, akkor az anyag faragasa a kivagand6 minta kisebbik szdgének iranyaba
torténik.

2. Ha a vonal, amely mentén a mintat ki kell vagni, paArhuzamos vagy merg-
leges a szalak iranyara, akkor a faragas barmely iranyban végezhetd.

3. A vagast ugy kell végezni, hogy a kés
pengéje lenyomja a megmaradd szalakat
(150. abra). Az abran lathaté a ferde éld kés
mozgasanak iranya haromszogd és négy-
szogl mélyedések és rozettak vagasakor.

A fenti szabalyok betartdsatodl figg a fa-
ragas mingsége.

150. abra. A kés mozgasanak , . . . o
iranya a szalak elhelyezkedéséts A héaromszog bemetszésl faragas f6 or-

figg6en namentuma a haromszégd bemetszés. A
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151. abra. ,Sz0gecskék” kifaragasa: a — bejeldlés; b — faragas sorrendje

végrehajtasi technikatdl fuggéen a bemetszések lehetnek kozépen mélyitett
egyenld szaruak, egyenl6 oldaliak vagy az alapnal mélyitett egyenld szaruak.

A legegyszerliibb elem a ,szogecske”. Megvizsgaljuk a haromszég bemet-
szésl faragas folyamatat. A munkadarabra egymastdl 5...10 mm tavolsagra
1év6 vonalakat rajzolnak. Utana egyenld oldald haromszogeket szerkesztenek
(151. a abra).

A szogecskét harom késmozdulattal készitik el. A kést fliggGlegesen tartva
bemetszik a haromszoget a csicsatdl az alapja felé (151. b abra). A bemetszé-
sek mélysége azonos. Kozben tugyelnek ra, hogy a vagbszerszam éle ne érjen a
bejeloléshez. A bemetszések elkészitése utan a penge végét 45...60°0s szégben
allitjak az alapfeliilethez és maguk felé iranyulé mozdulatokkal bemetszik a
haromszog alapjat. Az igy keletkezett mé-
lyedésnek egyenld szard haromszog for-
maja van. A bemetszés mélysége az alap-

nal nem jelent8s, de a csticsnal a mélysé-
ge 2...5 mm (152. abra).

A tobbi haromszoget is hasonld sor-
rendben készitik el. ElGszor a kést fiiggd-

leges helyzetben tartva végzik a bemet-
szést (a bemetszés a kozéppontban a leg-
mélyebb), majd a kozéppontban bemélyit- 152, abra. Haromszogii bemetszés
ve, ferde helyzetben kivagjak az elemeket. keszitéseének technikaja
fgy készitik a harom- és négyszogd be-
metszések éleit.

Hasonlé médon késziilnek a ,kigyd”, ,fogak”, ,karcolas”, ,csillag” és egyéb
elnevezésld mintdk (153. abra).

A 154. dbran rozetta készitése lathato.

SR04,

153. abra. Kil6énb6z6 faragasi modok

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja
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A kiilonb6z6 motivumokat a készitménynek
mind a tiszta, mind a festett vagy lakkozott
feliletén elkészithetik. A mintak elemeinek
kimetszése a tiszta fafeliilet mélységében tor-
ténik. Az ilyen feliileten a rajz tisztabb, kont-
rasztosabb, mint a természetes textiran. A
faragas elkészitése utan a felulet lakkal von-
haté be.

154. abra. Rozetta készitése Faragds sordan a kévetkezé munkavédelmi

szabdlyokat kell betartani:

1. Ellendrizni a markolat biztonsagos rogzitését és a megfeleld élezést.
2. Faragas kozben a munkadarabot tarté kéz nem keriilhet a vagas vonala-

ba.

3. A faragast alatéten végezni.
4. A munkadarabot gyorsrogzitével rogziteni.

1

55. abra. Kilénb6z6 ornamentumok példai

18. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Készitmény diszitése mértani faragassal

Szerszamok és anyagok: el6z6 6rakon létrehozott készitmény, vésGkészlet,
vagokés, masolopapir, kemény és puha ceruzak, milliméteres beosztasu fémvo-
nalzo, derékszogvonalzé, korzd, csiszolépapir.

A munka menete

1. A mértani faragas elemeinek és kiilonb6z6 ornamentumok (155. abra) fel-
hasznalasaval a munkafiizetben készitsd el a rozetta mintajat!

2. A rozetta alapj
kompozicidjat!
3. Csiszold le a ké

an készitsd el a készitmény ornamentalis diszitésének a

szitmény feliletét!

4. Masold at a kompoziciét a munkadarabra!
5. A vagoészerszamot fliggGlegesen tartva metszd be a haromszog oldalait a

csucsatol az alapjaig!

6. A kést magad felé mozgatva végezd el az alapok bemetszését!

7. Ismételd meg a
eleménél!

miiveletet a haromszog bemetszésl faragas minden egyes
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Fali gyertyatarté

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja

S/sz| Megnevezés | Darabszdm |Anyag| Megjegyzés
1 |Alap 1 Fa 250 X 120 X 15
2 | Osszekotbelem 1 Fa |[70x 8
3 | Atmenet 1 Fa |30 % 20 % 20
4 |Tarto 1 Fa 75X 25X 25

156. abra. Technoldégiai folyamat objektuma

19. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Készitmény elballitasa és mértani faragassal torténé diszitése

Szerszamok és anyagok: el6z6 6rakon létrehozott készitmény, vésGkészlet,
vagokés, masolépapir, kemény és puha ceruzak, milliméteres beosztasu fémvo-
nalzo, derékszogvonalzé, korzd, csiszolépapir.

A munka menete

1. A tanar utasitasa vagy a tankonyvben lathaté abra (156. 4bra) alapjan is-
merkedj meg az ajanlott vagy az el6z6 6rakon elkészitett termék rendeltetésével
és felépitésével!

2. Dolgozd ki a termék készitésének technolégiajat!

3. Készitsd el a terméket!

4. Valaszd ki és készitsd el a faragassal diszitendd feliiletet!

5. Készitsd el a diszités mintajat!

6. A mintat méasold at a feliletre!

7. Készitsd el a haromszog bemetszésd faragas minden elemét!

—
::’ Mértani faragas, haromszog bemetszést faragas, rovatkalt faragas,
~.  bemetszés.
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Bemetszés — kis bemélyedés.
Dekordcié — diszitGelemek rendszere.
Gorbe — nem egyenes, kanyargds, megtekert vonal.

:I? 1. Milyen a haromszog bemetszésd faragas elkészitésének technold-
< L giaja?

2. Milyen szerszamokkal végzik a mértani faragast?

3. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani faragas kozben?

18. §. MOZAIKTECHNIKA FURNER FELHASZNALASAVAL

2. M1 a furnér?

® 1. Fa készitmények milyen diszitési médszereit ismered?
3. Milyen moédszerekkel készitik a furnért?

A mozaik természetes kGbGl, csempébdl, tivegbGl, csontbdl, gyongyhazbdl,
értékes fafajtakbol készitett kompozicid.

A fa alapon készitett mozaikok kovetkezd tipusait kilonboztetjiik meg: bera-
kés (inkruszticid), intarzia, markettri, parkettri (157. dbra).

Az intarzia — vékony furnérlapoknak masik faanyag felszinére besullyeszté-
ses felragasztasa altal létrehozott dbrazolas vagy minta.

Parkettri

157. abra. Furnér felhasznalasaval késllt mozaikok: markettri:
a — komod; b — kép; ¢ — tanuléi munka; parkettri: d, e — asztalok; f — tanuléi munka
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Markettri készitéséhez sziikséges szerszamok Elkészitésének sorrendje

158. abra. Markettri

Kiulonbozd alaku, eltérd faktiarajd, tobbszind furnérdarabok falapra ragasz-
tasa altal jon létre a markettri (158. 4bra).

A parkettri mértani alakzatokra vagott furnérdarabokbdl allé mozaik. Legy-
gyakrabban négyzeteket, téglalapokat, haromszogeket és rombuszokat hasz-
nalnak. A parkettri készitésének technolégidja egyszerlibb és kisebb szamu
szerszamra van hozza szikség. Rombuszokbdl, haromszigekbdl és négyzetek-
b6l egyszerd, készitmények feliiletét diszité kompoziciékat hozhatnak létre.

Furnérral a puha vagy olcsébb faanyaghdl késziilt termékek diszitése célsze-
rd. Az ilyen faanyagnak kicsi a tomege, j6l megmunkalhatd, szilard, olcsé és
lehetnek rajta kisebb hibak.

A markettri és parkettri készitésének nagy el6nye, hogy az azokat létrehozo
mesterek kiilonféle fafajtakbdl készult furnérbdl szines és gazdag kompoziciot
hozhatnak létre.

A markettri és parkettri technikakndl a fafeliiletet teljes egészében furnér-
darabokkal fedik le. Elkészitésiikhoz magas szint(i mlvészi készségre, tapasz-
talatra, kiilonféle szerszamokra és kiilonboz8 fafajtakbol készult furnérra van
sziikség.

Munka el6tt a feliiletet ki kell egyenesiteni, a gyalulas okozta barazdakat
le kell csiszolni. Az alapon nem lehet repedés, szalka, gy(ir6dés, gorcs. Mivel
a gorcs kevésbé szarad ki és kisebb mértékben dagad meg, mint a falap tobbi
része, ezért szaradas utan eltaszitja a furnért (dudor jon létre), felduzzadas
esetén pedig mélyedés keletkezik. Ezért a gorcsoket atfarjak és eltavolitjak, he-
lytiket pedig az alap anyagaval megegyezé fadugédval toltik ki. Utana a feliiletet
csiszolassal kiegyenesitik.

Kisebb felszini hibakat gletteléssel is eltiintethetnek. E célbdl egyedul ké-
szitenek gittet vagy kész anyagot szereznek be. A gitt elkészitéséhez olyan
ragasztora van sziikség, amelyet a diszités elkészitéséhez is fognak hasznalni.
A ragasztéhoz 20...30% falisztet adagolnak és addig keverik, amig egynemi
pépet kapnak. A kapott gittet spatulaval felviszik a javitandé feluletre. Ha
szaradas utan leulepszik, akkor még egy réteget rahiznak. Glettelés utan a
feliiletet alaposan lecsiszoljak.
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Markettri készitéséhez 30...45°%0s ferdeségl és 10...15%0s élezésl vagdokést
hasznalnak (158. 4bra). A kések széles sarkokkal rendelkeznek.

A markettri készitésének legelterjedtebb technolégiaja a furnérelemek soro-
zatos elkészitése.

Levélminta elkészitésének a klasszikus markettriben egyedi technolégiai
folyamata van és ez hasznalatos a hasonlé kompoziciék esetében is.

Az elsG 1épés — az abrazolas atrajzolasa a hattérként szolgald furnér hatlap-
jara.

A kovetkezl 1épésben késsel kivagjak a minta fészkét. A felvitt mintat 6va-
tosan kivagjak, ugyelve arra, hogy ne szakitsdk fel a fészek szélét. Ezzel elké-
szilt a fészek.

Harmadik 1épés — a kivagott fészket rahelyezik egy mésik, sotétebb illetve
vilagosabb fafajtabdl készilt furnérra. A felsd furnért raszoritva az alsé lapra
a késsel korberajzoljak a minta korvonaléat. A kés hegyét a fészek széléhez szo-
ritjak, ezért azt kissé megdontik a fészek kozepe felé. Ennek eredményeképpen
a betétként szolgalé furnéron ott marad a kés nyoma.

Ezek utdn a karcolds mentén kivagjdk a mintat. Ovatosan dolgoznak, kiz-
ben figyelembe veszik a szalak és a kés haladasianak irdnyat (nyilak mutatjak).

Atforditjék a hattérként szolgalé furnérlapot. A vagatba behelyezik a kiva-
gott mintat és ragasztdszalaggal rogzitik.

A kész abrazolast stabil alapra ragasztjak. Miutan a ragasztas kiszaradt,
eltavolitjak a ragasztoszalagot és a felszint finomszemcséjl csiszolohasabbal
elegyengetik.

Kész termékek markettrivel torténé diszitése esetén célszeri mértani alak-
zatokat hasznalni. Nem ajanlatos alapként nyomtatott képeket felhasznalni. A
mintanak viszonylag egyszerlinek kell lennie.

20. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Készitmény diszitése furnérral

Eszkozok és anyagok: furnér, vagbszerszam, deszka alatét, diszitésre szolga-
16 készitmény vagy alap, ragasztoszalag, masolopapir, ragaszték.

A munka menete

1. Valaszd ki a markettri vagy parkettri elkészitéséhez szolgalé mintat
(159. 4bra) vagy készitsd el a sajat valtozatodat!

2. Valtoztasd meg a formakat (egyszerlsitsd le a rajzot, valtoztasd meg az
elemek formajat)! Készits vazlatot!

3. Készitsd el a furnért és a szerszamokat!

4. Készitsd el a téglalap alaku alapot!

5. Vagd ki a mozaik elemeit!

6. Illeszd 6ssze az alkotast, ragaszd le szalaggal!

7. A kész alkotast ragaszd az alaphoz és nyomasd le!

8. Kiszaradas utan csiszold at a feltuletét!
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159. abra. Kompozicids vazlatok: a — parkettrihez; b — markettrihez

“
({,‘ Mozaik, markettli, intarzia, parkettli.
-

Markettri — kilonb6zd szinezetd és texturaju furnéralakzatokbodl
készilt mozaik.

Ornamens — mértani alakzatok vagy novényi mintak ismétlgdésé-
b6l all6 diszitéminta.

Parkettri — mértani alakzatokbdl létrehozott minta.

Kompozicio — készitmények miivészi diszitésének témaja.

.

. Mit neveziink feliiletfedési diszitésnek?

. Hogyan kell elkésziteni az alapot a diszitéshez?

. Mit értiink a furnér diszitéshez torténd el6készitésen?

. Magyarazd el a kézi feliletdiszités technologiajat!

. Milyen faalapt mozaikot ismersz?

. Jellemezd a markettri készitéséhez hasznalatos szerszamot!
. Magyarazd el a mozaikkészités alaplépéseit!

O Ot W+

19. §. KESZITMENYEK DIiSZITESE DOMBORU ES FAVEG
MOZAIKKAL

1. Milyen diszitési technikat neveznek mozaiknak?
» 2. Milyen mozaiktipusokat ismersz?
i 3. Mik a mozaik el6nyei és hatranyai a faragashoz képest?

Mar megismerkedtél az olyan mozaiktipusokkal, mint a markettri, parkettri
és az inkrusztacié. Viszonylag 1) a domboru és favég mozaik (160. abra).

A dombort mozaiknak szdmos elénye van. Nem furnérbdl, hanem vékony,
3...5 mm vastagsagu és 20...60 mm szélességi lécekbll késziil, melyeket kony-
nyd megmunkalni. Az egyszerld technoldgia lehetfséget nyujt a viszonylag
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160. abra. Egyes mozaikfajtéak: a — domboru; b — favég; ¢ — favég mozaik agakbol

&«

161. abra. Domboru mozaik elkészitéséhez sziikséges szerszamok

gyors és minGségi mozaik elkészitéséhez. A dombort mozaikot magnesek, pan-
nok, dobozok és egyéb készitmények diszitésére hasznaljak. Elsé 1épésként el-
készitik az abrazolas vazlatrajzat (162. abra).

A mozaik takarhatja a készitmény teljes feliilletét vagy annak egy részét. Ezt
figyelembe kell venni a készitmény létrehozasakor. Ha a teljes felliletet mozaik
fedi le, akkor az alap késziilhet olcsébb anyagbdl és lehetnek rajta kisebb hibak.

A dombort mozaikot kézénséges mintazo flirész, csiszolohasab, csiszoldléc és
kilonféle tlreszelGk segitségével készitik (161. abra).

A csiszol6léc lehet nagyobb (nagyjabdl 20 mm) és kisebb (kb. 10 mm) atmé-
rdjd. Ez lehet8séget nyujt kiillonb6zd méretd homoru feliletek megmunkalasara
az elemek Osszeillesztése sordn. A csiszolépapir finomsaga P100 vagy P120.

Lapos csiszolélécet az alkotdelemek dombori széleinek a megmunkaldsara
hasznalnak. Erre szolgal a csiszol6hasab is.

A tlireszelGkkel az elemek korvonalainak kisebb mintdainal hasznaljak.

Osszeillesztés utan az elemek fels6 élét csiszoldléc segitségével legombolyitik.
Ennek a technikdnak koszonhet§ a mozaik domborusaga (163. abra). A géom-
bolyités ezen kiviil eltiinteti az elemek illesztéseinek aprébb pontatlansigait.

Az elemek kiflirészelését, 6sszeillesztését és gombolyitését ugynevezett fd-
részasztalon végzik.

A lecsiszolt elemeket alkohol- vagy vizalapu festékkel vonhatjak be.



Domboru mozaik készitésének technolégiai sorrendje

i

1. Rajz alapjan elkésziteni
a mozaik munkavazlatat.
Sorszamozni az elemeket.

Kockéas papirlap, ceruza

ogiaja

k technol

2. Osszevalogatni a léceket.
Atrajzolni az elemek korvona-
lait és sorszamozni azokat.

Vonalz6, masolépapir,
ceruza

itasana

3. Flrésszel kivagni az
elemeket.

Flrész, flrészasztal

4. TlreszelGk és csiszolopapir
segitségével annyira
letisztitani az elemeket, hogy
Osszeilleszkedjenek.

TdreszelSk, csiszoldlécek

Fabol késziilt termékek eldall

5. Lekerekiteni az elemek

éleit. EANTINLY

6. Lecsiszolni az elemek
feluletét.

TdreszelSk, csiszoldlécek

Csiszolépapir

7. Lefesteni az elemeket.

Vizalapu atlatszo festék,
ecset

8. Elkésziteni az alapot a
ragasztashoz.

Korzg, vonalzé, ceruza,
flrész, flrészasztal,
csiszolohasabok, festék,
ecset

9. A mozaik elemeit az
alaphoz ragasztani.

PVA ragaszték
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Mig a lefestett elemek szaradnak, elké-

fo) szitik a mozaik alapjat (kivagjak, csiszoljdk

‘ vagy megmunkaljak az éleit), ami lehet fur-

W nér- vagy pozdorjalemezdarab. Kiszaradas
ﬁ utén az elemeket az alapra ragasztjak.

Ha az elemek szélessége nagy, akkor a
mozaikot haromrétegl furnéron készitik el.
A mozaiknak nagyszamu, széles elembdl kell
allnia. Furnérbdl késziillt mozaik esetében
megszlnik az illesztés folyamata, a megtakaritott id6t viszont elveszi a nagy-
szamu elem, melyeknek le kell kerekiteni az élét.

Favég mozaikot viszonylag ritkdn hasznalnak készitmények diszitésére. Az
ilyen mozaik alapja a vékony végmetszet (164. abra). Vastagsagat kisérletezés
utjan valasztjak ki, altalaban 3 és 10 mm kozétt mozog. A jol kirajzolédo text-
uraja deszkabdl vagy hasabbdl vagott darabok vastagsidga 5 mm-nél kezdddik,
mivel ezeket konnyebb levagni gérvagé segitségével, és a munkadarab is kony-
nyen rogzithetd satuval vagy egyéb mddon. A kiillonb6z6 munkadarabokbdl le-
vagott végekbdl Gsszeallitjak a kompoziciét. Néhany deszkat vagy lécet is Gssze
lehet ragasztani egy blokkba, megmunkalni azok éleit, vagy elemekre flirészel-
ni. Ezt a technolbgiafajtat blokkmozaiknak nevezik (164. abra). A készitmények
felszinének lehetnek kisebb hibai, és késziilhetnek olcsé feny6 anyaghbol.

162. abra. Domboru mozaikok
munkavazlatai

Diszitésre varé
készitmény

Favég mozaik Blokkmozaik
részlete

164. abra. Hasabvég metszet mozaik és a diszitendd készitmény
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165. abra. Gyakorlasra és alkotomunkara szolgalé mintavazlatok

A favég lapokat erds fabol vagy furnérbdl készilt termékek felszinére ra-
gasztjak. Az elemek méretének pontosnak kell lenni, hogy minél kisebb hézag
maradjon kozottik. A technolégia masik fajtaja, amikor az elemek kozott na-
gyobb hézagokat hagynak, majd apré szemi flrészporbdl, festékanyagbol és
PVA ragasztobdl osszeallitott pasztaval toltik ki azokat. A kiszaradt feliiletet
ezutan P60, P180 és P280 szemcseméret( csiszolopapirral csiszoljak le.

Erdekes és eredeti fajtdgja a favég mozaiknak a
vékony agak metszeteibdl késziilt mozaik. Erre a
célra 10 mm vagy annal kisebb atmérdjl, nyers - ﬁ .
puhafa dgakat hasznalnak. Azokat tapétavagd kés-
sel (166. abra) szabdaljak fel vagédeszkan. Az ilyen

kés megerGsitett markolattal és fémbetéttel rendel-
kezik, ami biztonsagossa teszi a hasznalatat. A 2...4 mm vastag részek darabo-

Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja

166. abra. Tapétavago kés

lasat merGlegesen és meghatdrozott szégben végzik. Ezek utan kartondobozba
kivalogatjak a j6 minGségi darabokat. Egy hét alatt megszaradnak, majd ak-
varellfestékkel lefesthet6k. A festést fultisztité palcikakkal vagy kis ecsettel
célszerd végezni. Nem ajanlatos a darabkakat nagyon ataztatni. J6 mindségd
PVA asztalos ragasztékkal az elemeket az alaphoz rogzitik. Az irodai ragaszték
nem megbizhatd, a régzités nem lesz annyira stabil.

Alkotéi munkahoz az interneten talalt madar, lepke és egyéb abrazolasokat
hasznaljak fel vagy egyedil allitanak Gssze gyakorlémintakat.

Agakbol késziilt favég mozaik elkészitésének folyamata

1. Kivalasztani a
mozaikhoz sziikséges
rajzot. Elkésziteni a
favégek ragasztasanak
vazlatat.

Ceruza, vonalzo
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Fabol késziilt termékek elballitasanak technolégiaja

2. El6késziteni a felvagandd
agakat.

Tapétavagd vagy
ferde éld kés,
vagodeszka

3. Levagni a szukséges, 3
és 5 mm kozotti vastagsaga
elemmennyiséget.

4. Lefesteni az elemeket a
sziikséges szinre.

Festékek, tal,
lyukaszto

5. Felvinni az elGkészitett
alapra a PVA ragasztot
vagy annak egy részét.
Raragasztani a szaraz,
kiszinezett elemeket.

PVA ragaszték,
lyukaszto

21. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Készitmény diszitése domboru mozaikkal

Eszkozok és anyagok: kulonbozd fafajtakbdl készitett, 3...5 mm vastagsagu
lécek, flrész, flirészeld asztal, csiszolblécek, csiszolohasabok, csiszolopapir, PVA
ragaszték, diszitend§ készitmény vagy alap, masolépapir, ceruza.

A munka menete

1. Valaszd ki a mozaik rajzat (167. abra) illetve talald ki a sajat valtozatodat!
Keresésre hasznald az internetet!

167. abra. Otletek dombort mozaik készitéséhez
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2. A készitmény korvonalat rajzold be a flizetbe! Végezz valtoztatasokat (egy-
szerUsitsd a rajzot, valtoztasd meg az elemek formajat)!
3. Készitsd el a léceket és a szerszamokat!
. Készitsd el a panné téglalap vagy négyzet alaku alapjat!
. Minimalis hulladékmennyiséggel masold at az elemeket a lécekre!
. Vagd ki a készitend§ mozaik elemeit!
. Csiszolopalca segitségével illeszd Gssze az elemeket!
. Gombolyitsd le a fels6 éleket!
. Fesd le az elemeket!
10. Ragaszd az elemeket az alapra és tegyél ra nehezéket!

© 00 1O O

=
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(J‘,‘ Domboru mozaik, tlreszelGk, illesztés, 1éc.
.

1 Tiireszel6k — kisebb munkak elvégzésére szolgald, kisméretd, vé-
u—no--'l kony reszelGk.
Y
o Léc — vékony, legfeljebb 8 mm vastagsagu flrészaru.
Illesztés — elemek pontos megmunkalasa, amelynek soran firé-
szeléssel vagy csiszolassal az elemeket olyanna formaljak, amilyen a
szomszédos elem alakja.
Dombort mozaik — olyan tipusi mozaik, amelyben az alkotéele-
mek 1écbdl késziilnek és domboru format alakitanak ki.

1. A dombord mozaiknak mi a t6bbi mozaiktipussal szembeni el6nye?
2. Mi a dombort mozaik elkészitésének technologiai sorrendje?

3. Milyen szerszamokkal készitik a dombord mozaikot?

4. Mi a jellegzetessége a favég mozaiknak?

N
.g\_)}
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20. §. ISMERKEDES A FAMEGMUNKALAS MAI MODSZEREIVEL
ES FOGASAIVAL

2. Magyarazd meg a famegmunkalé gépek hasznalatanak célszert-

@ 1. Felvalthatja-e a kézi elektromos szerszamot a famegmunkal6 gép?
»
ségét a fafeldolgozé tizemekben!

A mai munkaeszkozok segitségével olyan munkak is elvégezhetGk, ame-
lyeket régebben kizardlag kézi erével végeztek el. A modern szerszamgépek
nagy hanyadat (168. abra) megfelel§ programmal rendelkezd szamitégépekhez
kapcsoljak, vagy méar beépitett komputerrel rendelkeznek. A programok altal
kiadott parancsok lehetdséget nydjtanak a munka mindségének és termelé-
kenységének jelentGs megnovelésére. A tuddsok, mérnokok és tervezdk folya-
matosan tokéletesitik a technoldgiai berendezéseket, aminek legfébb célja a
dolgozok munkakérilményeinek és munkajuk gazdasagossaganak javitasa. Ez
pedig biztonsiagosabb, termelékenyebb és konnyebben kezelhetd tjdonsigokat
eredményez.

168. abra. Famegmunkalé szerszamgépek:
a — egymiveletes; b — kombinalt; ¢ — programvezérlés;
d — feldolgozé kdzpont
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A berendezések magas szintd fejlettségének koriulményei kozott ennek a fo-
lyamatnak a megvaldsitdsa nem csak a modern gépek egyik-masik részegységé-
nek a tokéletesitésével kapcsolatos, hanem azok darabszamanak a névelésével,
4j elvi és kinematikus megoldasok kidolgozasaval, a termelés szervezésének és
vezetésének felulvizsgalataval, a technolégiai folyamat modernizalasaval is. A
termelés gazdasagi mutatdinak 4j berendezések felhasznaldsa altali novekedé-
se noveli azok rentabilitasat (jovedelmezdségét). Ma az a szerszamgép szamit
jovedelmezdnek, amely nagyon megbizhatd, és cs6kkenti a meghatarozott mi-
néségli termékek onkoltségét. Ennek a problémanak a megoldasaban fontos
szerepe van a szerszamgépek mindségének és pontossaganak. A szerszamgépek
magas szintl technolégiai pontossaga az elvi rendszerek, konstrukcids gocok, a
megfelel§ nyersanyag és a gyartas technolégiajanak racionalis 6sszehangolasa-
val érheté el. Nem elhanyagolhat6 az tizemeltetési feltételek, technikai karban-
tartas és tervezett javitasok hataridejének a betartdsa.

Napjainkban a famegmunkalé gépek pontossaga elé tamasztott gazdasagi-
lag indokolt kovetelményeket a gépek élettartama hatarozza meg. Kilonosen
szigoru feltételeket szabnak a hosszu hasznalati idejd gépek pontossaga tekin-
tetében. Az élettartam novelése gyakran szolgdlja az ipari termelés leggazda-
sagosabb novekedését.

A famegmunkalé gépek fejlédését négy f6 szakaszra oszthatjuk.

Az elsd generdciohoz a munkadarabok kézi vagy mechanikus adagolasaval
rendelkez8 egymiiveletes berendezések tartoznak.

A mdsodik generdciéba a kézi vagy mechanikus vezérlésd, tobbmiiveletes
gépek és automatak tartoznak.

A harmadik generdciéhoz az automata szerszamgépek, megmunkal6 kézpon-
tok, meghatarozott programokkal mi{ikods automata gyartdsorok és robotkomp-
lexumok sorolhatdk.

A negyedik generdciéhoz azok az automata szerszamgépek, megmunkald
kozpontok és adaptalt vezérléssel rendelkezd robotizalt gyartésorok tartoznak,
amelyek reagalnak a nyersanyag, kornyezeti hatdsok, miiszaki allapot megval-
tozasara, és ennek megfelelGen, énalléan eszkozolnek valtoztatasokat a prog-
ramban és a munkafolyamatokban.

Jelenleg a famegmunkal6 berendezések nagyobb hanyada a masodik genera-
ciéhoz tartozik. Léteznek harmadik genericids gépek is. A negyedik genericios
berendezéseknek a gyartasa még nem kezdGdott el, viszont vannak probalkoza-
sok mesterséges intelligencia létrehozasara és a termelésben torténd felhaszna-
lasara. A negyedik generacié — a jov6 berendezései.

A modern famegmunkalé kozpont olyan onvezérlésl gép, amely organikus
kapcsolatban 4ll a valds id6ben miik6dd és az informacids jeleket parancsokka
atalakité szamitégéppel. Ennek az atalakitdsnak koszonhetden valt lehetévé
Osszetett mozdulatok végrehajtasa a mozgas térben torténd vezérlésével, amely
el6segiti a programozas folyamatanak automatizaldsat szamitégép felhaszna-
lasaval.

Példaként a fafaragast hozhatnank fel, ami kézi munkanak szamitott. Vi-
szont az utébbi néhany évtizedben olyan szerszamgépek jelentek meg, amelyek
kitin6 mindségben végzik el ezt a fajta munkat. Az ilyen berendezéseket ma-
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Kiilalak Négytengelyes marégép Maroé-gravirozé gép munka kbézben

169. abra. Fa faragasara szolgal6 mar6-gravirozé gépek

ré-gravirozé gépeknek nevezik (169. abra). Egyidejlileg négy munkadarab meg-
munkalasara is képesek. Vagyis a szerszamgépnek négy tengelye lehet (ezekre
a marofejeket rogzitik), amelyekre azonos program alapjan dolgozé, egyforma
szerszam rogzithet6. Egyes modellek képesek térbeli készitmények részletgaz-
dag maréasat is elvégezni.

A furnér kiflirészelésének és kiégetésének folyamatat sem kertlte el a fejl6-
dés. A munka-termelékenység névekedésének elsd 1épése a szalagflirészek meg-
jelenése volt (170. a abra). A gép segitségével jelentdsen lecsokkent a kiilonb6zd
vastagsagu furnérlemezekbdl kivagott elemek elfallitasi ideje. A szalagflirész
tulajdonképpen leegyszerisitette a vagas folyamatat: az izomer6t villanymotor
valtotta fel, a flirész merdleges a furnérlapra. A munka pontossaga a flirésze-
1ést végz6 munkas felkésziiltségétdl fugg.

Jéval pontosabb és produktivabb a lézeres gravirozdé szerszamgép
(170. b abra). Ezzel furnér, faanyag, blr, széovet munkalhaté meg. Az ilyen
gépek programvezérléssel végzik a kiilonbozd alaki részegységek kivagasat és
égetéssel torténd diszitését.

A lézeres és programvezérlésli szerszamgépek hasznalatdval minimalisra
csokkenthetd a hulladék mennyisége. Szamitogép segitségével elére elkészit-
het6 az elemek elhelyezése a munkadarabon, olyan formaban allithaté 6ssze a

®

4

Lézeres gravirozé gép c

Lézer munka kézben

Kivagott és égetett készitmények
mintai

170. abra. Modern flirészelési és égetési technoldgiak



127

készitmény, ami lehet6séget nyUjt a szerkezeti anyagok megtakaritasara. Meg-
jegyezziik, hogy folyton névekednek a szerkezeti anyagokkal szemben tamasz-
tott kovetelmények, hiszen el6re nem lathatok a furnér vagy faanyag esetleges
hibai.

A modern technolégiak felhasznalasa lehetGséget nydjt a készitmények szin-
te hulladékmentes eldallitasara. A hulladékmentes termelés problémainak a
megoldasa soran egyazon folyamat két oldalat kell figyelembe venni. Az elsG — a
szerkezeti anyagok legcélszerlibb felhasznalasa és ennek kovetkezményeként a
hulladékmennyiség minimalizalasa. A masodik — a kapott hulladékok ujra-
hasznositasa. A két oldal nem zarja ki, hanem kélcsénoésen kiegésziti egymast.
Példaul a fafeldolgozé tizemben keletkezett forgacsbdl forgacslap — OSB — allit-
hat6 eld.

A hulladékmentes technolégia fogalma feltételes, hiszen gyakorlatilag nem
érhet6 el teljes hulladékmentesség. Helyesebb a hulladékszegény technologia
kifejezés hasznialata. Ebben az esetben olyan technolégiai rendszerek létre-
hozasanak lehet6ségérdl van szd, amelyeknek a természetre gyakorolt hatdasa
nem haladja meg a természet megutjulasi potencialjat. Az erdégazdalkodasban
és fafeldolgoz6 iparban a nyersanyag komplex felhasznalasat az egy kobméter
faanyagbdl elkészithetd legnagyobb mennyiségl termék jelenti.

A technolégiai folyamat energetikai Osszetevdjét is figyelembe kell venni.
A szerszamgépek és gyartosorok 1) nemzedékének energiaigénye kisebb azok
elddeinél. Ezt a termelés altalanos elveinek optimizalasaval, a munka termelé-
kenységének novelésével érték el azonos energiafelhasznalassal.

(j * Gazdasagossag, programvezérlés, hulladékmentes (hulladékszegény)
/" technoldgia.

P e Y

i \ Hulladékmentes termelés — olyan gazdasagi tevékenység, amely-
-ilt-n::' nek soran gyakorlatilag nem keletkezik karos hulladék.

- Hulladékszegény termelés — olyan gazdasagi tevékenység, amely-
nek soran a kornyezetbe keriil§ karos hulladék nem gyakorol negativ
hatast a kornyezetre.

Egymiiveletes szerszdmgép — egy technolégiai miivelet végzésére
szolgalb szerszamgép.

Gazdasdgossdg — vallalat vagy vallalkozas jovedelmezGsége.

Programuezérlés — szamitogépes vezérlési rendszer, amely a prog-
ramozasi nyelv parancsainak leolvasasaval vezérli a szerszamgépek
iranyitérendszereit.

' f;; 1. A szerszamgépek milyen jellemzdi biztositjak a termelés gazdasa-
k\ ¥ gossaganak novelését?
2. Mik a jellegzetességei a szerszamgépek kiilonb6zd generacidinak?
3. Sorolj fel példakat a kézi munka szamité-gépvezérlésl szerszam-
gépekkel tortént felvaltasara!
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. Mi az abran bemutatott OSB forgacslap alkotéeleme?

@ Tesztfeladatok @

. Milyen termelést neveziink hulladékmentesnek:

A amelynek soran a kornyezetbe keriild karos hulladékok mennyisége a
minimumra van lecsékkentve

B amelynek soran a kornyezetbe keriil6 kiros hulladékok nincsenek ne-
gativ hatassal a természetre

C amelynek soran a keletkezett hulladékbdl Gjabb szerkezeti anyagokat
allitanak eld

D mindegyik valasz helyes

E nincs helyes valasz

. Hogyan hasznalhaté fel kérnyezeti karok okozasa nélkiil a nyersanyag:

A nyersanyag komplex, hulladék nélkiili felhasznalasaval

B szerkezeti anyagok megmunkéaldsa soran keletkezett hulladékok teljes
felhasznalasaval

C nyersanyagok és az energia optiméalis felhasznalasaval a technolégiai
folyamatokban

D mindegyik valasz helyes

E nincs helyes valasz

. Mi a feladata a hulladékszegény termelési technolégiaknak:

A nyersanyag minden alkotéelemének teljes kor( felhasznaldsa 4j tech-
nolégiak bevezetése altal

B 0j készitmények létrehozasa és elGallitasa azok masodlagos felhaszna-
lasanak figyelembe vételével

C termelési hulladékok feldolgozasa 0j készitmények létrehozasa céljabdl
D mindegyik valasz helyes

E nincs helyes valasz

. Az alabbi szerszamok koziil melyikkel végezhets a készitmények fényezése?

A faanyag

B fakéreg

C felapritott agak és gyokerek
D fakéreg és levél
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21. §. ELEKTROMOS MUNKAESZKOZOK.
A KEZI ES MECHANIKUS MUNKAESZKOZOKKEL
SZEMBENI ELONYUK

1. Milyen elektromos eszkozoket hasznalnak a haztartasokban?
- 2. Mi az elényuk a mechanikus eszkozokkel szemben?

Fakészitmények elGallithatok kézi-, valamint elektromos szerszamok és szer-
szamgépek segitségével is.

A modern technoldgiai berendezésekkel kevesebb id6 alatt jobb mingségl
termékek allithatok elS. A tervezdk paramétereikben, az elGallitott termékek
mindségében és arban eltérd famegmunkalé szerszamgépeket és elektromos
szerszamokat hoztak létre.

A haztartasokban, mihelyekben, vallalatoknal széles korben elterjedtek a
villanyfarék, dekopirflirészek, elektromos gyaluk, maré és csiszolégépek.

Az els6 elektromos szerszamok egyike a firé volt. A modern villanyfuréokkal
kénnyl és kényelmes a munkavégzés. A gyartok a furdkat tovabbi funkcidkkal
latjak el: fordulatszam szabalyozdsa, sima motorinditas, forditott forgasirany
lehetGsége, uitvefuras téglaban és betonban.

A villanyfurékat motorteljesitményiik, méretiik és tovabbi funkcidk megléte
alapjan kiulonboztetik meg. Egyes modellek akkumulatorral mikédnek, ami
olyan helyeken is lehet6vé teszi a munkavégzést, ahol nincs kiépitve elektromos
héalézat.

A haztartasi villanyfurdk (171. a abra) teljesitménye kisebb a professziondlis
furokénal, kevesebb kiegészits funkciéval rendelkeznek és olesébbak azoknAal.
Kisebb munkak elvégzéséhez hasznaljak Gket.

A professzionalis villanyfurdk (171. b abra) nagyteljesitményd motorral ren-

A technika, technolégia és tervezés alapjai

delkeznek, amely lehetGséget nyajt tartés munkavégzésre és nagyobb furatok
elkészitésére. Gyakran rendelkeznek fogazott fordulatszam-szabalyozdval, per-
foraciés mechanizmussal, vés6 funkcioval

Az akkumulatoros villanyfarék (171. ¢ abra) csavarbehajtasi funkcival is
rendelkeznek, amely segitségével a szerszam rongalasa nélkiil, konnyedén csa-
varhatnak be és ki facsavart, kézonséges csavarokat.

b

171. abra. Villanyfarok: a — kisméretl haztartasi furo;
b — tébb funkcids professzionalis Utvefuro; ¢ — akkumulatoros furd-csavarozé
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172. abra. Villanyfarok technologiai kiegészitdi:
a — faréallvany; b — tengelyes furéallvany; ¢ — rogzité

N

Mivel a villanyfuré a legkedveltebb kéziszerszam, szamos kiegészitGt készi-
tettek hozza.

A kétvezetGs furdallvany segitségével vizszintes és fliggbleges helyzetli mun-
kadarabokba készithet§ merdleges furat (172. a abra). A farét specialis vagatba
rogzitik, mikozben leszedik a fogantyujat.

A tengelyes allvany segitségével a furd allvanyos furégéppé alakithatd
(172. b abra).

A rogzit6 felhasznalasaval vizszintes iranyu csiszolas és furas végezhets
(172. c abra).

Az elektromos dekopirfiirész kisebb faanyagok flrészelésére, farostlemezek
és furnérlapok gorbe vonala kivagasara szolgal (173. abra). Kényelmes haszna-
lata és a vele végzett munka mindségének javitasa érdekében szamos kiegészi-
tével rendelkezik.

Példaul a vezetévonalzd segitségével a lap vagy deszka széléhez viszonyitva
azonos szélességl darabok vaghatdk le (173. ¢ abra). Az asztal lehetGséget nyujt
a megforditott flirésszel torténd munkavégzéshez, ami noveli a pontossagot és
a biztonsagot.

Az elektromos gyalu segitségével gyorsan és j6 mindségben egyenesithetd ki
a deszka és a léc feliilete, kisebb faanyagok méretre igazithaték. A gyalu egy
massziv szerszam, ezért két fogantyuja van (174. a abra). A késeket csavarok
rogzitik a forgétengelyhez. Az alap els6, mozgathatd része a gyalulas mélysé-
gének beallitasara szolgal (174. b abra). A gyaluhoz kiilonféle kiegészits rogzit-

kiilalak dekopirfiirész vezetbvonalzéval dekopirfiirész
munka kdzben asztallal

173. abra. Elektromos dekopirfiirész és hasznalata
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kiilalak alsé nézet vezetd mini gyalugép
tamasztévonalzéval

174. abra. Elektromos gyalu és hasznalata

hets, példaul vezetd tamasztévonalzd (174. ¢ abra) vagy az elektromos gyalut
gyalugéppé atalakité asztal (174. d abra).

Fels6maro segitségével szamos munka végezhetd: horony vagasa, fa szélein
dekorativ szegélyek kialakitdsa, feliileten kiilonféle alakzatok létrehozasa, tire-
gek képzése, goresok eltiintetése. Kézi fels6mard nélkil nehéz lenne elkésziteni
példaul egy keretet.

A megmunkdilas tisztasiga érdekében a fels6maré motorjanak fordulatsza-
ma legalabb 30 000 fordulat percenként, ezért nagyon kériltekintGen kell vele
dolgozni. A kisebb teljesitményd felsémardknak egy fogantyuja van, és kisebb
héaztartdsi munkik végzésére hasznaljadk. A nagyobb teljesitmény(, profesz-
szionalis szerszamoknak nagyobb a silya és két fogantytval rendelkeznek. A
munkadarab szélével parhuzamosan végzendd maras megkonnyitésére szolgal
a vezetd vonalzo.

Kilénb6z6 munkak végzéséhez hasznaljak a marédszerszamot — a bitet
(175. abra). A bitek késziilhetnek csapaggyal és csapagy nélkil is. A csapagy
nélkuli bitekkel vezeté vonalzd segitségével hornyok készithet6k a munkada-
rab feluletén. Csapaggyal ellatott biteket f6ként dekorativ szegélyek készitésére
hasznalnak. A professzionalis mardgépek nagyméretd bitek hasznalatat is le-
hetdvé teszik.

Fa munkadarabok és készitmények feliiletének végsé megmunkalasara szol-
galnak a kulonféle csiszolégépek (176. abra).

Végek, feliiletek, egyenes és ives oldalak gyors és nagyol6 csiszolasara szol-
galnak a szalagos csiszolok (176. a abra), amelyeken végtelenitett, kiillonb6zd
szemcsenagysagu csiszolészalag talalhaté. A szalagot specidlis feszit@szerkezet
rogziti. A csiszoldszalagok eltérd szélességliek és a kiilonboz6 géptipusokhoz
hasznalhatok.

A vibracios gépet (176. b abra) feliiletek tisztitasara és végleges kiegyenlité-
sére hasznaljak. A géphez kiilonb6z6 szemcsenagysagu, téglalap alakt csiszo-
l6papirt rogzitenek. Az alap a ra rogzitett csiszolopapirral el6re-hatra, néha
oldaliranyt rezgémozgast végez.

A vibraciés gépekhez hasonlé a kor alaku talppal rendelkezd excentrikus
csiszologép (excentercsiszold) (176. ¢ abra), amelyhez ennek megfelelGen kor ala-
k1 csiszolopapirt hasznalnak. A csiszolépapirt altalaban tépézarral rogzitik a
f6ként kérmozgast végzo talphoz.

A technika, technolégia és tervezés alapjai
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175. abra. Felsémarok:
a — fényképkeret; b — haztartasi felsémaro; ¢ — nagyteljesitményi felsémard;
d — vezetd vonalzo; e — kilonféle bitek és a vellk készitheté mintak

A famegmunkadlé gépeket a viszonylag nagy munkamennyiségi technolégiai
folyamatokban és az elektromos kéziszerszamokkal nehezen kivitelezhetd mun-
kak végzésekor hasznaljak. Példaul a 70 mm szélességl deszka feliilete még ki-
egyenlithet§ elektromos gyaluval, viszont 200 mme-es szélességnél ugyanez mar
nehezen végezhetd el. Ez a munkafolyamat jéval egyszertbb és gyorsabb széles
késekkel ellatott és nagyméretd asztallal rendelkezd gyalugép segitségével.

Az ipar napjainkban kétféle tipusi famegmunkalé gépet allit el6. Az elsG
tipushoz tartoznak a 220 V-os halbzattol tizemeld, nem nagyméretl és tomegd,
behatarolt technolbgiai lehet§ségekkel rendelkezd gépek. A masodik csoportot
a famegmunkalé tizemekben hasznalatos, nagyteljesitmény, jelent6s technol6-

giail lehet8ségekkel ellatott, rogzitett (sztacionaris) gépek alkotjak.

w‘f'@

c

a

176. abra. Csiszoldgépek: a — szalagos; b — vibracids; ¢ — excentrikus
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A legelterjedtebb famegmunkalé gépeket a tdblazatban talaljatok.

mintizasa,
kotbelemek készitése
(maras)

S/sz Techrzologzaz Giep . Fényképe
miivelet megnevezése

1 |Faanyag hosszanti Tarcsa-
flrészelése flirészlapos

2 |Faanyagok széleinek |Szélezd
kiegyenesitése

3 |Faanyag Vastagol6
vastagsaganak (abrikter)
kiegyenlitése
bazisoldal alapjan

4 |Faanyag éleinek Fels6mard

A technika, technolégia és tervezés alapjai
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Elektromos szerszamokkal torténé munkavégzés kozben a kovetkezé
balesetvédelmi szabalyokat kell betartani:

1. Megismerkedni a hasznalati utasitassal, meghatarozni a gép technolégiai
lehetGségeit, hasznalatanak sajatossagait és a biztonsagos munka szabalyait!

2. A tandrral k6zosen megvizsgdlni a szerszamot és megbizonyosodni feliile-
tének és az elektromos kabelnek az épségérdl!

3. Az elektromos szerszam barmilyen beallitasat és vagorészének a cseréjét
kizarélag konnektorbodl kihuzott allapotban és a tanar feligyelete mellett vé-
gezni!

4. Biztonsagosan rogziteni a munkadarabot!

5. Stabilan 4llni a munkaasztal mellett!

6. VédGeszkozoket hasznalni (szemiiveget, kefét)!

7. A munkat kizardlag tanari engedéllyel és annak feliigyelete mellett vé-
gezni!

6. SZAMU LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

Ismerkedés a haztartasi és professzionalis elektromos
szerszamok hasznalati tmutatoival

Eszkozok és anyagok: elektromos szerszamok hasznalati Utmutatoéi, fizet,
toll.
A munka menete

1. Ird be a fiizetbe az elektromos szerszdm megnevezését és rendeltetését!

2. Ird be a technikai adatait (teljesitményét, miikodési paramétereit, szik-
séges fesziltséget)!

3. Olvasd el a biztonsagos hasznalat feltételeit!

4. Olvasd el a géppel torténé munkavégzés adatait!

—

(: ‘ Elektromos szerszam, szerszamgép, beallitas, teljesitmény, minGség,
e szegély, réteg.

o

d % Famegmunkadlo gép — fa flrészeléssel torténé megmunkalasara
kamd sz0lgilé technolégiai gép.
- Haztartasi elektromos szerszam — rovid ideig tartd, kis mennyi-
ségl munka elvégzésére szolgalé elektromos szerszam.
Professziondlis elekiromos szerszam — nagy mennyiség, hosszabb
ideig tarté munka elvégzésére szolgald elektromos szerszam.

Mik az el6nyei és hatranyai az elektromos kézi szerszamoknak?
Milyen elektromos szerszamokat hasznalnak famegmunkalasra?
Mire szolgalnak a szerszamokhoz készitett kiilonféle kiegészitGk?
Mik az el6nyei és hatranyai a famegmunkal6 gépeknek az elekt-
romos szerszamokhoz viszonyitva?

5. Milyen famegmunkal6 gépeket hasznalnak faszerkezetek elGalli-
tasahoz?

N
*;\J}
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22. §. FAANYAG ESZTERGALASA.
TECHNOLOGIAI BERENDEZES.

2. Mik a szerszamgépek f6bb elemei?
3. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani a gépekkel tor-
téné munkavégzés kozben?

@ 1. Milyen szerszamgépekkel ismerkedtetek meg korabban?
L

Az esztergaldas egyarant famegmunkalasi technika és mivészi iparag. A
népmivészeti iparag mai mesterel ezt a technikat nem csak a dekoraciéhoz
hasznalt kiilonb6z6 edények elkészitésére hasznaljak, hanem néi ékszerek, gye-
rekjatékok, emléktargyak elfallitasara is. Az Osszes termék forgastest alaka
(177. abra).

Az ilyen készitményeket esztergagépen allitjak eld. Régészek és torténészek
kideritették, hogy az els6 esztergagépeket tobb ezer évvel ezeltt hoztak létre.
A tarsadalom gazdasagi, technikai és kulturalis fejlddésével egyetemben fejlG-
dott és tokéletesedett a fa esztergalasos megmunkalasi médja.

Az iskolakban jelenleg a tokéletesitett, SZTD 120-M tipust esztergapad ta-
lalhat6. A 120 a befogé tokmany és a nyereg kozotti tavolsagot jelenti.

Az SZTD 120-M esztergagép (178. abra) a kivetkezd f6 elemekbdl all: tok-
many, nyereg, késtartd, villanymotor és ékszijatvitel.

Az esztergagép alapja az ontottvas gépdgy, az Osszes szerkezetl egység alap-
ja. Balra taldalhaté a tokmany. Szanszerkezeten mozgathaté és a sziikséges
helyzetben rogzithetd a késtartd és a nyereg.

A tokmdny a megmunkalandé munkadarab befogasara és forgatasara szol-
galé szerkezet.

177. abra. Esztergalassal késziilt termékek

A technika, technolégia és tervezés alapjai
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Fétengely

Villanymotor

178. abra. Iskolai esztergagép

A fétengely henger alaku, jobb végén a tokmany rogzitésére szolgalé menet
talalhaté. Bal végére rogzit6dik a kétfokozata lendkerék, amelyet a villanymo-
tor hoz mozgasba ékszijak segitségével.

A gép elinditdsa és leallitasa a gépagy eliilsd részén talalhatd kapesolokkal
torténik.

A nyereg a hosszabb munkadarabok megtdmasztasahoz, valamint furat ké-
szitéséhez hasznalatos fardtokmany rogzitéséhez sziikséges szerkezeti eleme-
ket tartalmazza. A nyereg a szanszerkezeten mozgathato.

A Réstarté a vagoszerszam munkavégzés kozbeni megtamasztasara szolgal.
Szanbdl és a megfelel§ helyen torténd rogzitésre szolgald elembdl all.

A technologiai berendezés (179. abra) a munkadarab és a vagdszerszam rog-
zitésére szolgald szerkezeti elem. Az esztergagép legelterjedtebb eleme a hdro-
mdgu szigony (179. a abra). Hosszi munkadarabok rogzitésére szolgal, ame-
lyeknek a masik végét megmunkalas kozben a nyereg fesziti meg.

A tiiskés tokmdnynak (179. b abra) kétlépcsSs henger formaja van. Bal végén
belsé menettel rendelkezik, amellyel a f6tengelyre rogzithets. Jobb végén talal-
haté a négy hegyes tiiske. A kozépsd 3...4 mm-rel hosszabb a tébbinél.

Az orsos tokmdnynak (179. ¢ 4bra) a tuskés betéttel megegyezd formaja van,
de itt tiiske helyett kup alaku orsé talalhatd, amelyre ratekerik a munkadara-
bot.

A csészetokmany (179. d 4bra) segitségével rogzitik azokat a munkadarabo-
kat, amelyeknek a belsé felszinét is megmunkaljak. A munkadarabot ebben az
esetben el@szor a haromagua szigony vagy a tiiskés betét segitségével rogzitik,
és henger alakuva esztergaljak. Az igy kialakitott hengerforma egyik végét
kuap alakava alakitjak és a csészében rogzitik.
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179. abra. Esztergagép technoldgiai berendezései:
a — haromagu szigony; b — tuskés tokmany; ¢ — orsds tokmany; d — csészetokmany;
e — befogoégydris tokmany; f — satutokmany; g — lapos tokmany

A befogigyliriis tokmdnyokat (179. e abra) azonos elemek sorozatgyartasanal
hasznaljak. A munkadarabot a tokméany belsejébe toljak és a gy{irivel rogzitik.
A satutokmanyba (179. f 4abra) csavar segitségével rogzitik a négyzet vagy

A technika, technolégia és tervezés alapjai

téglalap keresztmetszeti munkadarabot.

Nagy atmér6jl, rovid munkadarabok rogzitésére szolgal a furatokkal ella-
tott, ontottvas lemez, a lapos tokmdny (179. g abra). A fGtengelyre a tobbi tok-
manyhoz hasonléan, a belsejében talalhaté6 menettel rogzitédik.

Az esztergalas vagészerszama az esztergakés. Rendeltetésétdl fiiggfen kii-
16nb6z6 formaja lehet (180. abra).

A félkorives esztergakésnek (reyer) (180. a abra) hornyos kialakitdsa van, a
végén a markolat rogzitésére szolgal6 farok talalhaté. Az ilyen kést a dombora
oldalardl élezik.

A széles félkorives késekkel végzik a munkadarab nagyolasat, a keskenyek-
kel pedig a korives formékat alakitjak ki. A keményfa munkadarabok meg-
munkélasara szolgalé kések élezési szoge 35°, puha fak esetében 25°. A tobbi
fafajta esetén, keménységtll fliggfen, az élezési szoget 25° és 35° kozott va-
lasztjak meg.

A lapos oldalu ferde kés (meisel) (180. b abra) élezési szoge 70...80° A vago-
éleket mindkét oldalon 20...30%0s szogben élezik. A ferde kést a letisztitott és

180. abra. Esztergakések:
a — reyer; b — meisel; ¢ — lapos derékszogi; d — leszeld; e — félkor alaku
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kialakitott henger és ktup alaki munkadarabok letisztitasara, domboru feliile-
tek kialakitasara, végek levagasara hasznaljak.

A lapos derékszogii esztergakések (180. ¢ abra) nehezen hozzaférhetd része-
ken talalhaté hornyok kialakitasara szolgalnak. Ha félkorives horony kiala-
kitasara van sziikség, akkor a szerszam vagéélét nem derékszogben, hanem
félkor alakban élezik ki (180. e abra).

A leszel6 kés (180. d abra) a derékszogl késhez hasonlit, szélessége
2,5...3 mm, magassaga (vastagsaga) 15...20 mm. Az ilyen szerszammal a tob-
bitS] eltérben, jelentdsen egyszeritibb a 100 mm-nél kisebb atmérdji késztermék
végének a leszelése.

7. SZAMU LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

Ismerkedés a faeszterga mechanizmusaval
és szerkezeti egységeivel

Eszkozok és szerszamok: faeszterga, szemléltetGeszkozok, csavarhiuzokészlet,
fakalapacs, vonalzd, villaskulesok.

A munka menete

1. Vizsgald meg vizudalisan a szerszamgépet!

2. Ismerkedj meg a szerkezeti egységek elhelyezkedésével és rogzitésiik sa-
jatossagaival!

3. Vonalz6 segitségével mérd meg a gépagy és a tokmany kozéppontja kozotti
tavolsagot!

4. Hatarozd meg a tokmany és a nyereg koézéppontjai kozotti maximalis
tavolsagot!

5. Allitsd be a késtarté magassagat!

6. Ellendrizd a foldelést!

7. Kapcsold be az esztergagépet!

8. Kapcsold ki a gépet!

(::/‘ Esztergagép, gépagy, tokmany, nyereg, késtarté, haromaga szigony,
. lapos tokmany, reyer, meisel.

4\ Tokmdny — munkadarab rogzitésére és forgatasara szolgald szer-
l%-l kezeti elem.
"' Meisel — munkadarab letisztitasara szolgald, lapos oldald, ferde
vagoéli kés.

Késtarté — vagoszerszam megtartasara szolgalo mozgathaté szer-
kezet.

Reyer — munkadarabok nagyolasara szolgal6 félkor alaku kés.

Gépagy — a szerszamgép Osszes mechanizmusanak és szerkezeti
elemének a rogzitésére szolgalé massziv alap.
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. Mi az esztergagép rendeltetése?

. Milyen elemekbdl all a faeszterga?

. Mi a nyereg rendeltetése?

. Milyen munkadarabok rogzithet6k haromagu szigonnyal?

. Milyen vagdszerszamokat hasznalnak esztergalashoz?

. Milyen technolégiai miveletek végrehajtasara szolgal a reyer?
. Milyen technolégiai miiveletek végrehajtasara szolgal a meisel?

-
&~
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23. §. FAANYAGOK ESZTERGALASANAK TECHNOLOGIAJA

rendeltetése?
2. Milyen technol6giai berendezések segitségével rogzithet6k a mun-
kadarabok az esztergagépekben?

(ﬂ) 1. Mi az SZTD 120-M tipusu esztergagép szerkezeti elemeinek a
o

Esztergagépen elsGsorban lombleveld fakbol — nyir, biikk, juhar, hars, éger,
kéris — készilt, szaraz, gorcs- és repedésmentes munkadarabokat munkalnak
meg.

A hosszi munkadarabokat leggyakrabban a haromagu szigony segitségével
rogzitik, amihez a fa elGkészitése sziikséges (181. abra). A munkadarab alta-
laban négyzet alakd hasab. ElGszor minkét végén bejelolik az atlot. Az egyik
végén az atlok metszéspontjat pontjelolével bemélyitik, és stird gépzsirral kenik
be. A masik végén az egyik atl6 mentén kéziflirésszel 6...8 mm mélységi beva-
gast készitenek. Végul gyaluval legombolyitik a hasab éleit. Az igy kialakitott
nyolcoldala hasabot nagyobb biztonsaggal esztergalhatjak.

A késtamasz széle és a munkadarab legnagyobb atmérdje kozotti tavolsa-
got nagyjabdl 2...3 mm kozott allitjak be. Megmunkalas kozben ez a tavolsag
nem haladhatja meg a 10...12 mm-t. Ha a munkafolyamat kézben a tavolsag
novekszik, akkor leallitjadk a munkagépet és a késtartét kozelebb allitjak a
munkadarabhoz.

A tamasz jobb végének 10...12 mm-re kell kidllnia a munkadarab jobb vé-
gétSl. A magassagat egy szintre allitjak az 50 mm-nél nem nagyobb atmérs-
jd munkadarab forgastengelyével, és 4...5 mm-rel magasabban, ha az atmérg
meghaladja az 50 mm-t.

181. abra. Munkadarab elkészitése haromagu szigonnyal torténd rogzitéshez
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182. abra. A vagokeés tartasa

Lapos tokmannyal torténd rogzités esetén a késtamaszt a vagokés vastagsa-
gaval megegyezl mértékben lejjebb engedik a munkadarab forgastengelyénél.

Az esztergagép bekapcsolasa el6tt kézzel megforgatjak a rogzitett munkada-
rabot és meggy6zddnek réla, hogy forgas kozben nem éri el a késtamasz szélét.

Ezek utan a tanar engedélyével beinditjak a munkagépet és 10...15 mp-ig
Gjra megvizsgaljak a rogzités és a késtartd beallitasat.

Munkadarab nagyolasa soran a reyer markolatat jobb kézben tartjak, vagoé-
élét pedig bal kézzel 6vatosan addig kozelitik a forgd munkadarab feliiletéhez,
amig az el nem kezdi lehdntani a faanyag felsG rétegét (182. dbra). Az elsG
réteget a vagdél kozepével hantjak le (183. a abra). A reyert a késtartén jobb-
ra-balra mozgatjak. A biztonsag érdekében a munkadarab tokmény fel§li végét
(20...25 mm) érintetlentl hagyjak.

Ezek utan fokozatosan lehantjak a masodik, harmadik, sziikség esetén pe-
dig a tovabbi rétegeket, amig a munkadarab el nem éri a henger alakot és
a megfelel6 méretet. Munka kozben a forgacs vastagsaga ne haladja meg az
1...1,5 mm-t.

A reyert jobbra és balra mozgatjak. Amikor balra mozditjak el, a szerszamot
ugy dontik meg, hogy a vagdél bal oldala (183. b abra), amikor jobbra, akkor a
jobb oldala érintkezzen a faval (183. ¢ abra). Ebben az esetben a kés teljes vago-
éle dolgozik, ezért ritkabban kell élezni, ami javitja a megmunkalds minGségét.

183. abra. Megmunkalas reyer-rel



Munkafogasok Egyenesség ellenbrzése
184. abra. Megmunkalas meisel-lel

Az esztergagép mellett egyenes testtartasban kell allni, egyenletesen ne-
hezedni mindkét labra, kézben a bal 1ab kissé el6rébb van a jobbnal. Munka
kozben mindkét kéz egy iranyban mozog, a torzs pedig mozdulatlan marad. A
munkadarab és a szem kozotti tavolsag megkozelitleg 400 mm.

Nagyolas kozben torekedni kell arra, hogy a munkadarab a lehetd legsza-
balyosabb hengerformat érje el, felilletén ne maradjanak hullamok. Ennek ér-
dekében a legutolsd réteg esetében a forgacs vastagsaga ne legyen nagyobb
0,5 mm-nél. Kozben lelassitjak a tengely forgasi sebességét. A végsé megmun-
kalasra 1,5...2 mm-t hagynak.

A letisztitast ferde késsel végzik. Ugyantgy tartjak, mint a reyert. A tompa
élét a mozgas iranyaba allitjak, a vagoélét pedig 40°-os szoghben a forgastengely-
hez. A forgacsot nem a teljes vagoéllel, csak a kozépss és also részével fejtik le
(184. a abra).

Megmunkalas utan a feliletnek simanak, a megadott méretnek megfelelG-
nek kell lennie. A feliilet egyenességét vonalzéval ellendrzik. A vonalzot végig-
hazzak a kialakitott henger vagy kup oldala mentén (184. b 4bra). A henger
alakd munkadarab méretét tobb ponton tolomérce segitségével ellenérzik.

A munka megkdnnyitése és a mérésszamok csokkentése érdekében henger
alakd munkadarab készitésekor a nagyolas mivelete utdn a munkadarab fel-
szinébe hornyokat készitenek, melyek mélysége megegyezik az elkészitendd
végtermék méretével (185. dbra). A hornyok méretét tolomércével ellenbrzik.

185. abra. Segédhornyok készitése

A technika, technolégia és tervezés alapjai ﬁ
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A hornyok kozotti faanyagot ezek utan esztergaljak,
igyelve a megadott mélységre. Ha a munkadarab
hossza nagyobb 300 mm-nél, akkor harom hornyot ké-
szitenek.

Hornyokat henger és kupfelilet kialakitasakor egy-
arant készitenek.

Széles kup alakd munkadarabokat a hengeres

186. abra. Széles
kupfelllet kialakitasa

munkadarabokhoz hasonléan alakitanak ki, azzal a
kiilonbséggel, hogy a késtamaszt megfelel6 szégben
allitjak be a forgastengelyhez viszonyitva (186. dbra). Csonka kup alaku ele-
mek kialakitasakor a munkadarabot szigonnyal vagy tiiskés tokmannyal rogzi-
tik. Teljes kiip esetén csésze vagy harom szoritékaros tokmanyt alkalmaznak.
Megmunkalas soran a vagokést a kup alapjatol a cstucsa felé mozgatjak. Ezaltal
j6 minGség feliilet alakithaté ki.

A késztermék leszeld késsel vagy meisel-lel vaghato le.

A pontossag érdekében bejelolik a munkadarab végét (187. a abra), majd
késsel levagjak. A levagas a kovetkez6 médon torténik. A meiselt éles szogével
lefelé helyezik a tédmaszra, majd lagyan a munkadarabhoz nyomjak. A beje-
16lést6l 2...3 mm-re, a forgastengelyhez 60°-o0s szogben bevagjak a rahagyas
egy részét (187. b abra). A kovetkez vagasnal a ferde kést tgy helyezik a
munkadarabhoz, hogy éle merGleges legyen a forgastengelyre. Ismét leszednek
néhany réteget, majd Gjra a rahagyas ferde részére iranyitjak a szerszamot.
Ezt a miveletet addig folytatjak, amig a megmaradt ,nyakrész” atmérdje eléri
a 7...8 mm-t keményfa és 10...12 mm-t puhafa esetében. Ezek utan leallitjak a
gépet, kiveszik a munkadarabot, és késsel levagjak a rahagyast.

Az egyes elemek és rahagyasok levagasat leszeld késsel is végezhetik. Ennek
érdekében a késtamasz élét a forgastengellyel egy szintre allitjak (186. a abra).
A vago6élt tgy tartjak, ahogyan a reyert, de a kést a forgastengelyre mergle-
gesen kozelitik a munkadarabhoz (188. a abra). A kést 12...15 mm-re mélyitik
a faba, kiemelik, majd 1...2 mm-re eltavolodva a rahagyas felé, megismétlik a
miveletet (188. b, ¢ abra).

aiul

187. abra. Munkadarab végének levagasa meisel-lel.




188. abra. Munkadarab bevagasa és végének levagasa szel6 késsel.

Esztergagép technolégiai elemeivel torténé munkavégzés
kozben a kévetkezé balesetvédelmi
szabalyokat kell betartani:

1. Munkakezdés el6tt megismerkedni a munkadarab rogzitésére szolgald
elem rendeltetésével és felhasznalasaval!

2. A szijattétet legkisebb fordulatszamra allitani!

3. Repedés, gorcs és egyéb hibaktol mentes munkadarabot valasztani!

4. Kéziszerszammal a munkadarabot nyolcszoglvé alakitani!

5. Az elvégzend6 munka alapjan kivalasztani a megfelel§ régzitési médot!
Ugyelni r4, hogy a munkadarab rogzitése stabil legyen, mivel forgas kézben
kieshet és sériilést okozhat a munkat végz8 személynek!

6. Kizardlag ép, stabil markolaty, jol kiélezett szerszamot hasznalni!

7. Barmilyen probléma — a szerszamgép nem megfeleld hangja, fiistszag,
szikrazas — észlelése esetén azonnal leallitani a gépet és értesiteni a tanart!

Esztergagéppel torténé munkavégzés esetén a kovetkezé
balesetvédelmi szabalyokat kell betartani:

1. A gép beinditasa el6tt meggy6zddni a foldelés épségérol, ellenbrizni a gép
teljes felliletét és meggy6z4dni arrdl, hogy munkaképes az allapota, minden
eleme rogzitve van, munkadarab nélkiili prébainditast végezni; ezek utan kez-
dédhet a munkavégzés!

2. 1...2 mp-cel a beinditas utan leallitani a gépet, és Ujbodl atvizsgalni min-
den technolégiai elemének a biztonsagos rogzitését!

3. Barmilyen hiba észlelésénél abbahagyni a munkat és értesiteni a tanart!

4. A gép mikddése kozben tilos a késtamasz atallitasa, a feliilet tisztitasal
Ez kizarélag kikapcsolt allapotban végezhets. Kikapcsolas utan meg kell var-
ni, amig teljesen ledll a munkadarab forgdsa, és utana végezni el a sziikséges
miiveleteket!

5. Ugyelni kell arra, hogy a szerszdmgép mozgé alkatrészeit megfelel§ burok
fedje el, a védGlemezt pedig le kell engedni! Védblemez hijan a munkat védé-
szemuvegben kell végezni!

6. Mikodd gépet tilos elhagyni! Amennyiben sziikséges, a gépet le kell kap-
csolni, és megvarni a forgas teljes leallasat!

A technika, technolégia és tervezés alapjai
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7. Ugyelni arra, hogy a gép mellett a padlén ne legyen hulladék és egyéb
folosleges dolog! A padlénak egyenesnek kell lennie!
8. Munka végeztével letakaritani a szerszamgéprdl a hulladékot és port,
letorolni a feliiletét!

22. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Egyszerii esztergalt készitmény el6allitasa

Eszkozok és anyagok: technoldgiai lap, munkadarabok, pontozd, gyaluk, ka-
lapacsok, széles kéziflirész, reyer, meisel, leszel6 kés, csiszoléalkalmatossag,
satu, 14..18 mm atmérdji gylrik.

A munka menete

1. Figyeld meg a készitmény miiszaki rajzat és az abran lathaté kiilalakjat
(189. abra)! Miért vannak feltiintetve feltételesen xx és yy jelolésti méretek a
mdszaki rajzon?

189.

R13 ﬂlﬂjn 10 10
(S A———HF & o=
s 30 5 I 1x45®
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xx — gydri belsé atméréje
yy — gydri kiilsé atmérdje

abra. Esztergalt készitmény

2. Tanulményozd a készitmény elkészitésének technolbgiai folyamatat! Me-
lyik miveletet ismered koziilik?

S/sz

Mitivelet

Vazlat

Szerszamok és
eszkozok

Munkadarab vége-
inek el6készitése a

Pontlyukaszto,
kéziflirész, satu

se az esztergagépben

—

rogzitéshez

2 | Elek legyalulésa, Gyalu, satu
munkadarab nyolc-
szogesitése

3 | Munkadarab rogzité- Villaskulesok, ka-

lapacs
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4 | 28 mm atmérd6ji Reyer, tolomérce
henger kialakitasa
nagyolassal

5 | Henger atmérGjének v Meisel
letisztitasa 26 mm-ig L <

6 | Markolat elemeinek 60 0 5 Ceruza, vonalzo
bejelolése <

p o
13 10

7 | 18 mm széles horony - = Reyer, tolomérce
elkészitése ¢ B

8 | Horony szélének leg- R16, Meisel
6mbolyitése j ! "

9 | Gylrd helyének ki- 12..14 Meisel vagy ho-
alakitasa 4 i ronyvago

{0
o

10 | Markolat végének R13 Meisel

legbmbolyitése e
5 |

11 | Mintak kialakitasa Ri13 Meisel
kidgetéshez sajét el- m
képzelés alapjan

12 | Csiszolas Csiszoléanyag

13 | Minték kiégetése Egetd berendezés

14 | Fényezés Fadarab

15 | Folosleges részek le- Kéziflrész
vagasa

16 | Félgomb megmunka- | R13 Csiszoléhasab,
lasa ﬂe‘( | | | | csiszolopapir




146

3. A fuzetbe tablazat formajaban ird be a technol6giai miveleteket és a hoz-
zajuk szikséges szerszamokat!

4. Valaszd ki a gy(rit, és ird fel a méretét!

5. Valaszd ki a munkadarabot! Készitsd el a szigonnyal torténd rogzitéshez!

=
"
(-‘/i Vagokés fogasa, vagokés mozgdasa, nagyolas, letisztitas, bevagas.
==

'R N Letisztitas — munkadarab megmunkalasanak végs6 fazisa, a
% sziikséges méret kialakitasa, feltilet letisztitasa.
"' Nagyolas — elsddleges, pontatlan megmunkalas, amely vastag ré-
teg gyors leszedésébdl all.

. Hogyan kell helyesen tartani a vagoszerszamot élezés kozben?
. Hogyan végzik a nagyolast reyer segitségével?

. Milyen szerszammal ellen6rzik a munkadarab méreteit?

. Hogyan munkaljak meg a munkadarabot meisel-lel?

. Mi a célja a hornyok kialakitasanak?

. Hogyan alakitjak ki a széles kupfeluleteket?

&

O W N

24. § PROFIL ESZTERGALASA. ESZTERGALT KESZITMENYEK
DISZITESE
(ﬁ\l 1. Mit neveznek diszitésnek?
® / 2. Milyen tipusu diszitéseket ismersz?
o 3. Milyen biztonsagi szabalyokat kell betartani lakkal vagy festék-
kel torténd diszitéskor?

4. Idézd fel, milyen megmunkalast neveznek csiszolasnak, és milyet
polirozasnak!

Az esztergalt készitmények nem csak henger vagy kup alakuak lehetnek,
hanem kiilonb6z8 6sszetett mintdkat is tartalmazhatnak (190. 4bra). Ilyenek
példaul a parkany, félkord barazda és gallér.

A parkanyt meisel segitségével alakitjak ki. A lenagyolt munkadara-
bon bejelolik a szlikséges szélességll parkanyt, majd kimélyitik a hornyokat
(191. a abra). Utana, a kést kozéprSl a hornyok irdanyaban mozgatva, mindkét
oldalrdél leszedik a folosleges rétegeket (191. b, ¢ abra).

Pérkany  Gallér

e B | 5

™, Barazda

190. abra. Mintas fellletek
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191. abra. Parkany kialakitasa és legdémbolyitése

= B ﬁ,\\ |

L. —
a b
192. abra. 193. abra.
Parkany és félparkany Végek legdmbdlyitése

Ezt addig folytatjak, amig a parkany el nem éri a sziikséges méretet
(191. d 4bra).

Ha a parkanyt egyik oldalrél gémbdlyitik le, akkor félparkanyt (192. a dbra),
ha mindkét oldalrél, akkor teljes parkanyt (192. b abra) kapnak.

Sok elemnél sziikség van a végek legombdlyitésére. Ezt a miveletet ferde
késsel végzik (193. abra). A forgacsot a vagdél kozepével vagy tompa szogével
kell lefejteni.

A barazdakat és gallérokat is hasonloképpen alakitjak ki. El8szor bejelolik
a barazda széleit, majd félkorives vagoészerszammal — reyer-rel — végzik el a
nagyolast (194. a abra).

Utana meisel segitségével kialakitjak a sziikséges méretet (194. b abra).

A legutols6 mivelet a reyer-rel torténd letisztitas (194. ¢ abra).

Az elemek sziikséges mintainak kialakitasahoz egyedi késeket is hasznal-
nak. Esetenként meghatarozott mintakhoz vagy korvonalakhoz alakitjak ki
azokat.

Alul talalhat6 néhany minta és a kialakitasukhoz sziikséges vagdszerszam
(195. a abra).

Példaul fagombok kialakitasahoz meghatarozott atméréhoz gyartott késeket
hasznalnak (195. b abra).

194. abra. Parkanyos barazda kialakitasanak menete

A technika, technolégia és tervezés alapjai
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196. abra. Készitmények diszitése

A gomb specialis kések nélkiil, meisel-lel is elkészithetd, de ebben az esetben
sablont hasznalnak a pontos méret kialakitdsahoz és ellen6rzéséhez.

Az esztergalt készitmények diszithet6k és mintazhaték. ElsG 1épésként le-
csiszoljak a feluletiiket. EbbGl a célbdl a csiszolopapirt fahasabhoz ragasztjak
vagy szegelik (196. a abra). Ezutan a hasabokat hozzaszoritjak a forgd mun-
kadarab feliiletéhez és hatdrozott, gyors mozdulatokkal jobbra-balra mozgatva
elvégzik a letisztitast.

A készitmény texturdjanak hangsulyozasa céljabdl a feliiletét fényesitik. Ezt
keményfabdl késziilt hasabbal végzik. A munka menete ebben az esetben meg-
egyezik a csiszolas folyamataval.

Az esztergalt készitmények égetéssel is diszithetGk. Ennek érdekében mei-
sel-lel kisebb hornyokat készitenek (196. b dbra), majd élével egy furnérdarabot
szoritanak a horonyhoz (196. ¢ 4bra). 4...5 masodperc mulva, miutan fist jele-
nik meg, a furnérdarabot elveszik a forgé munkadarabtél. A strlédas hatasara
a készitmény felszinén kiégetett gallér lesz lathaté.

Mintdzas és diszités kézben a kovetkezd
balesetvédelmi szabalyokat kell betartani:

1. Festékekkel és szinezékekkel 6vatosan dolgozni, keriilni azok nyitott test-
részre, kulonosen szembe és arcra keriilését!

2. Lakkozni csak az erre kijelolt, szellGztetett helyen szabad!

3. Lakkozas el6tt a kezet vazelinnel kell bekenni, majd a munka befejeztével
tiszta szivaccsal alaposan szarazra torolni!

4. Ha a lakk a bérre cseppen, szappanos vizzel azonnal le kell mosni! Ha ez
nem sikeriil, akkor szalmidkszesszel kell leaztatni!

5. A készitmények csiszolasanal ugyelni kell arra, hogy a csiszolopapir ré-
szecskéi ne keriljenek a szembe!

23. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Esztergalt fa készitmény tervezése és elkészitése

Eszkozok és anyagok: esztergalt készitmények mintapéldanyai, diszit6rajzok
példai, ceruzak, vonalzé, korz6, derékszoégvonalzo, kiilonb6z6 méreti munkada-
rabok.



A munka menete

1. Figyelmesen vizsgald meg a készitmények rajzait (197. abra), dontsd el,
melyiket szeretnéd elkésziteni!

Vazak Gyertyatartok

Emléktargyak

197. abra. Esztergalt készitmények példai

2. Indokold meg, miért az adott készitményt valasztottad! frd le a készit-
mény rendeltetését, a vele szemben tamasztott kovetelményeket!

3. A rendelkezésre 4ll6 munkadarabok méreteinek figyelembe vételével ké-
szits néhany vazlatot!

4. Valaszd ki a legjobban sikeriilt vazlatot!

5. Hatarozd meg a készitmény diszitésének moédjat! Valaszd ki a mintat,
vagy készitsd el énalléan!

6. Ird le az elkészités sorrendjét!

24. SZAMU GYAKORLATI MUNKA

Esztergalt fa készitmény eléallitasa és diszitése

Eszkozok és anyagok: készitmény vazlatrajza, munkadarabok, pontjeldld,
gyaluk, kalapacsok, széles asztalos flirész, gyalupad, vagokések, reyer, meisel,
leszelS kés, mintas kések, csiszoléeszkozok, raspoly és egyéb sziitkséges eszkoz.

A technika, technologia és tervezés alapjai
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A munka menete

1. Készitsd el a munkadarabot az esztergagépben torténd rogzitéshez!

2. Rogzitsd a munkadarabot! Allitsd be a késtartét! A tanarral kozosen
ellen6rizd a rogzitést! Ellendrizd az esztergagép mikodését a munkadarabbal!

3. Reyer-rel végezd el a nagyolast!

4. Meisel-lel egyenesitsd le a munkadarab feliiletét!

5. Alakitsd ki a mintakat!

6. Végezd el a gallér diszitését égetéssel!

7. Alakitsd ki a készitmény végsd form4ajat, vagd le az esztergalds utan meg-
maradt folosleges részeket!

8. Végezd el a diszitést és az elemekbdl allitsd 6ssze a készitményt!

=
¥
(ﬁ Félparkany, parkany, diszités, mintazas.
==

4\ Parkany — mindkét oldalan lekerekitett kiszogellés.
l%-l Félparkany — egyik oldalan lekerekitett kiszogellés.
o Gallér — esztergalt készitmények diszitésére szolgaldé csik vagy

kiszogellés.

,/'#f-"j. 1. Milyen médon diszithet6k az esztergalt készitmények?

L\ 2. Hogyan alakithaté ki a készitményen kiégetett gallér?
3. Milyen munkavédelmi szabalyokat kell betartani készitmények

diszitése soran?

i o
L“}} Tesztfeladatok 6/
1. Hogyan mozgatjak a vagoszerszamot kup alaki elem esztergaldsa soran?
A jobbrél balra D a kup alapjatél a cstcsa felé
B balrdl jobbra E barmilyen iranyba

C a kup csucsatdl az alapja felé
2. Mitdl fugg a vagoszerszam élezési szoge
A a szerszam anyagaul szolgal6 fém keménységétil
B a megmunkaland6 faanyag keménységétol
C a fa nedvességtartalmatol
D a megmunkalandé fa feliiletén talalhat6é egyenetlenségek méretétol
E a fa szaliranyatoél
3. Milyen helyzetben kell beallitani az esztergagép késtartéjat a munkada-
rab végének a kialakitdsahoz és lemetszéséhez?

A a kozépvonalndl feljebb C a kozépvonalnal lejjebb
B a ko6zépvonal szintjén

4. Az esztergagép milyen mechanizmusa kozvetiti a forgémozgast a motortol
a tokmanyig?
A gitar C ékszij E lanc
B fogaskerék D csiga
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5. Mire szolgal az esztergagép késtartdja?
A hosszi munkadarabok kitdmasztasara
B végs6 megmunkalasra
C vagokések tamasztékaul
D henger és kup alaku feluletek vagasmélységének szabalyozasara

6. A nyereg melyik része szolgal a munkadarab megtamasztasara?

A kozepe C csavaros fogantyu E lendkerék
B szegnyereg pinol D csavaranya
7. A tokmany melyik részéhez csatlakoztatjak a gépszijat?
A gépszekrény C csapagyak E csavar
B szijtarcsa D fétengely

8. Az esztergagép melyik eleme szolgal a nagyobb méreti munkadarabok
rogzitésére?

A haromagu szigony D tiiskés tokmany
B csészetokmany E befogogylris tokmany
C satutokmany F lapos tokméany

9. Milyen attétek vagy mechanizmusok valtoztatjak meg az SZTD 120-M
esztergapad forgasi frekvencigjat?

A fogaskerék C fogasléc E spiral
B ékszijtarcsa D vezérmitengely
10. Mekkora a reyer élezési szoge?
A 10...15° B 15...20° C 25...35° D 30...35°

11. Az eszterga mint technolégiai gép a kovetkezd technolégiai miiveletek
elvégzésére szolgal:
A kiilsd hengerfelszin megmunkalasara
B végek megmunkalasara
C belsd hengerfelszin megmunkalasara
D az 6sszes felsorolt miveletre
E nincs helyes valasz

25. §. TERVEZESI MODSZEREK:
FOKALIS OBJEKTUMOK MODSZERE

9 1. Milyen tervezési médokat ismersz? Mik azok jellemzbi?
® / 2. Milyen célbdl hasznaljak készitmények tervezésekor a modelle-
zést?

Az évek mulasaval kiszélesedik az ember tevékenységi kore. Kivancsisaga
és esze ) lehetGségeket teremtenek olyan almok megvalésitasahoz, amelyek
nemrég még elképzelhetetlennek tlintek. Viszont a legragyogobb étletek és fel-
fedezések is a legegyszerlbb jelenségek és kornyezeti targyak megfigyelésén
alapulnak.

A természet szintén hozzajarul az emberiség legnagyobb almainak a megva-
16sitasahoz. Példaul a madarak repulésének tanulmanyozasa altal alkotta meg
az ember a repuld alkalmatossagokat; egyes testek tuszasképessége Gszténozte
a csonakot, hajok létrehozasat. Szamos, az emberi sziikségletek kielégitésére
hasznalt dolog jott 1étre véletlenszerden kivalasztott jelenségek és objektumok
tulajdonsagainak tanulmanyozasa soran (198. abra).

A tervezendd targyra a véletlenszeriien kivdlasztott jelenségek és objektumok
tulajdonsdgainak dtiiltetését fokalis objektumok modszerének nevezziik.
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198. abra. Természeti objektumok tulajdonsagainak atiiltetése Uj készitményekbe

A fokalis objektumok moédszere egyike az 10j, érdekes otletek létrehozasat
elGsegité moédszereknek. A moédszert elsGként az amerikai Charles Whiting
vezette be 1953-ban. A médszer elénye az alkotdi kreativitds, hatranya — az
eredmények véletlenszerlisége. A médszer segitségével készitmények érdekes
Otleteinek tarhdza 4allithaté Ossze: gyertyatartoké, szalvétatartéé, alatéteké,
polcoké. Préobald meg felhasznalni ezt a moddszert a mindennapi gyakorlati
tevékenységeidben.

Részletesebben megvizsgaljuk a fokalis objektumok maédszerét. A vazlat £6-
kuszaba (k6zéppontjaba) a létrehozandé objektumot (pl. gyertyatartét) allitjuk.
Egyébként a médszer elnevezése a fékusz kifejezésbll szarmazik. Véletlensze-
rlen kivalasztunk néhany targyat. Példaul a szobaban 4ll6, az asztalon talal-
haté, vagy az ablakbdl lathaté két-harom targyat. Leirjuk azok tulajdonsagait.
A tulajdonsagokat 6sszevonjuk a fokalis objektummal. Természetesen lehetnek
Ossze nem 1ll6 egyesitések, elsG latasra képtelen parositasok, viszont ezekrdl
sem szabad lemondani. Meg kell talalni a tulajdonsagok és jellemvonasok leg-
tébbjének a felhasznalasat.

Megvizsgaljuk, hogyan hasznéalhaté fel a fokalis objektumok médszere. A
miivészi alkotds céljaul a gyertyatartét valasztjuk. Ez lesz a fokalis objektum.
Véletlenszerd objektum lesz az asztal és a golydstoll. Vazlat alapjan jellemez-
zik azokat. Kivalasztjuk és vazlatosan felirjuk mindegyik targy tulajdonsagat.
Sok tulajdonsagot sorolhatnank fel, ami nagyszamu valtozat lehetdségét ered-
ményezné, viszont azok elemzésére sok 1dé6t kellene forditanunk. Ezért 3-8 f6bb
jellemzé6 kivalasztasa a célszerd (199. abra).

" Gyertyatarté
[ Asztal | I Toll |

| Fa | | Miianyag |
| Textura | | Henger alaku |
| 4 Iab | | Rugés |
| Forgacslap | | Atlatszo |

| Gomb |

199. abra. Gyertyatart6 tervezésének menete
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Az asztal: fabdl készult, szép a texturaja, négylabu, lapja forgacslapbdl ké-
szilt.

A goly6stoll a kovetkezd tulajdonsagokkal rendelkezik: miianyagbdl késziilt,
henger alaku, a rogzitéshez rugds elemmel és rugéval is rendelkezik, anyaga
atlatszo6, nyomégomb.

Feladatunk a leirt tulajdonsagok 6sszevondsa a fokalis objektummal.

1. Gyertyatart6 + asztal = asztal formaja gyertyatarto.

2. Gyertyatart6 + faanyaga = fabdl készult gyertyatarto.

3. Gyertyatartd + textira = szép rajzolaty, lakkozott gyertyatarto.

4. Gyertyatart6 + 4 1ab = négykaru gyertyatarté talapzaton.

5. Gyertyatartd + forgacslap = gyertyatartd késziilhet laminalt vagy furnér-
ral boritott forgacslapbdl.

6. Gyertyatartd + toll = toll alakt gyertyatarté.

7. Gyertyatart6 + mianyag = mlanyagbdl készilt gyertyatarto.

8. Gyertyatarté + henger alaka = henger alaku elemekbdl készilt gyertya-
tarto.

9. Gyertyatartd + rugd = rugd felhasznaldsaval készitett gyertyatart6, an-
nak falra rogzitése lapos rugd segitségével.

10. Gyertyatarté + atlatszdé = atlatszé anyagokbdl (mianyagbdl) készitett
gyertyatarto.

11. Gyertyatartdé + nyomégomb = gomb alakil elemeket tartalmazé gyertya-
tarto.

Egyes valtozatokat, mint példaul az 5., 7. és 11. szamut, azonnal kizarhat-
juk. Milyen 6tletek hasznosithatok elsGsorban? Ehhez el6szér meg kell hataroz-
ni az elgallitdshoz meglévé miihely technoldgiai lehetGségeit. Ennek alapjan a
7. és 10. valtozat szintén kizarhat6. Tehat a kovetkezd otletekbGl indulunk ki:
asztal alaku, fabdl készult, négylabu, talapzaton allg, toll alakt, henger forma-
ju elemeket és rugdkat tartalmazd gyertyatartd. Ezek az otletek felhasznalha-
tok kiilon-kiilon és egyben is.

Tehat a kovetkezd otlettel rendelkeziink: fabol készult, téglalap formaja
talapzaton allo, négykaru, rugds rogzitdkkel ellatott gyertyatartd (5 gyertyas
valtozat) (200. a 4bra), illetve kozépen hosszabb, két szélen rovidebb szara
gyertyatartd (3 gyertyas valtozat) (200. b abra).

A 3 gyertyas valtozat esetében a talapzat sarkai tiresen maradnak. Azt vala-
milyen kisebb elemmel kell kit6lteni. ElGvessziik a kizart 11. szamu valtozatot
és a sarkokra gombszer( elemeket helyezink. A gyertyakat a rugdk rogzitik.

Ezzel 1étrehoztunk egy eredeti konstrukciot.

Az alkotéi munka koévetkezd 1épése a formak és méretek meghatarozasa
aranyok segitségével. Kitalaljuk a modszert és a diszitGanyagot. Esetiinkben
ez a lakk. Mivészi tervezésiink utolsé fazisa az ornamentumok kidolgozasa és
elhelyezése.

A technika, technolégia és tervezés alapjai

b

200. abra. Megszerkesztett gyertyatartok: a — 5 gyertyas; b — 3 gyertyas
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8. SZAMU LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA
Készitmény létrehozasa fokalis objektumok modszerével

Eszkozok és anyagok: fuzet, ceruza, toll, kilonféle targyak.

A munka menete

1. Valaszd ki a létrehozandé készitményt!

2. Valassz ki két tetszbleges targyat!

3. Ird le azok tulajdonségait!

4. Egyesitsd a leirt tulajdonsagokat a fokalis objektummal és ird le a fuze-
tedbe!

5. Elemezd a kapott eredményt!

6. Valassz ki egy vagy néhany eredeti étletet!

7. Készitsd el a tervezett készitmény vazlatrajzat!

4
(‘;ﬁ Tervezési modszer, alkot6i keresés, elemzés, felépités.

o

' Elemzés — osszetett objektum elemekre bontasa a jobb érthetdség
Loe)  caliabol.
- Otlet — elgondoldas, valami megvaldsithatésagaval kapcsolatos
meggy6zddés.
Konstrukcio — gépek, készitmények, eszkozok részeinek kolcsonos
elhelyezkedése.

Fokalis objektumok modszere — 1j otletek keresésének modja vé-
letlenszerd objektumok tulajdonsagainak és jellemzGinek a kiinduld
objektummal torténd 6sszekacsolasa altal.

#f-"j. 1. Mi a lényege a fokalis objektumok médszerének?
¥

{
k\ 2.  Miért allitanak 6ssze vazlatot a fokalis objektumok moddsze-
rének alkalmazasa soran?

26. §. ANALOG MODELLEK

=

Hogyan keresheték abrazolasok?

3. Mi az el6nye az internetes keresésnek a nyomtatott forrasokhoz
viszonyitva?

4. Mi a kilonbség a miiszaki rajz és a vazlat kozott?

l./ g\ 1. Mi célbdl gyljtenek informaciét készitmények tervezése soran?
.

A tervezendd objektum kivalasztidsa utan kezdGdhet az alkotéi folyamat.
Ez a folyamat akkor lesz a legtermékenyebb, amikor az adott irdnyban mar
tapasztalattal rendelkezd emberek is részt vesznek benne. Hogy ne kelljen tjbdl
Hfeltalalni a kerékpart”, ajanlatos megismerkedni a mar megalkotott készitmé-
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nyek konstrukcigjaval, mikodési sajatossagaival, anyagaval és formajaval. En-
nek megoldasat segitik a kiulonféle rajzok, fényképek, vazlatok és egyéb grafi-
kai informacidk.

A 6. osztalyban mar megismerkedtetek az informaciégy(jtéssel internet és
egyéb keresési médszerek segitségével. Valoban, a modern kommunikacids és
informacids technolégiak jelentfsen felgyorsitottak az abrazoldsok keresését
és lehetdséget nyujtanak az elkészitendd objektumhoz hasonlé készitmények
tanulmanyozasara.

Az elkészitendd sajat termékkel megegyez6 rendeltetéssel és tulajdonsagok-
kal bir6, sajat termékiink alapjaul szolgalé készitményeket analdég készitmé-
nyeknek vagy analég modelleknek nevezzik. Az analog kifejezés gorog eredeti
és jelentése ardnyos, megfeleld.

Az anal6g modellek alkotjak az Gtletbankot.

Otletbank alatt az oktatasi folyamatban a megfelels jellemzék alapjan rend-
szerezett abrazolasokat érjik, amelyek alapjan a sajat készitményt hozzuk lét-
re.

Az elvégzett keresés utan kiévetkezik a talalt anyagok rendszerezése. Az
Osszes grafikus abrazolas (fénykép, rajz, véazlatok) eleinte egy mappaban ta-
lalhat6. Az oGtletbank tobb tucat kilonféle abrazolast is tartalmazhat. Ekkora
mennyiségl informéaciéval nagyon nehéz dolgozni.

Meghatarozzuk az osztalyozas kritériumait. Példaul vazak esetében ezek
a kovetkezdk lehetnek: elkészités technoldgiija, szerkezeti anyagok, diszitési
technikak. Egyazon abrazolas egyidejlleg tobb mappaba is keriilhet. Tehat 1ét-
rehozzuk a kovetkezd megnevezésl mappakat: Elkészitési technolégidk, Szerke-
zeti anyagok...

Kulonboz6 abrazolasokat gydjtottiink ossze és létrehoztuk az otletbankot.
S6t, meghatarozott kritériumok alapjan szét is valogattuk a kapott informaci-
6t. Viszont az 6sszes mintapéldanyt id6 és tapasztalat hidnyadban nem tudjuk
analdg készitményként felhasznalni.

Akkor mi a teendG?

Az 6sszes abrazolast elemezniink kell, majd néhanyat kivalasztani koéziluk.
Ez kiilonféle kritériumok alapjan torténhet: eredeti forma, érdekes diszités,
kisszamu alkotéelem, kénnyen elérhetd nyersanyag.

Egy mobiltelefon-tarté alapjan megvizsgaljuk a keresés eredményét és ele-
mezzik az analég modell szerkezetét (201. 4dbra).

Az 1. szama analég modellt egyszer(i méretei és névjegykartyatartoval tor-
ténd egyesitése miatt valasztottuk ki.

A technika, technolégia és tervezés alapjai

3. sz 4. sz.

201. abra. Mobiltelefon-alatét szerkesztésére szolgald tletbank
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A 2. szamu modellre szerkezetének és rogzitésének egyszerilisége miatt esett
a valasztasunk.

A 3. szamU modellnek eredeti a szerkezete és a rajta 1év8 szovetnek koszon-
hetGen megvédi a telefont a sériilésektdl.

A 4. szamU modell kisméretd, egyszer formaja, szinte hulladék elemekbdl
késziilt.

A tobbi abrazolas egyéb munkaknal hasznalhaté fel. Azokat is menteni kell.
Ezen kiviil készithetd az iskolai szamitégépen, illetve online lemezen (Yandex,
Google) tarolhaté kozosségi tletbank is.

Készitmény tervezésénél elGterjeszthetdk egyes kiovetelmények. Tehat min-
den kivalasztott konstrukcidhoz meghatarozzuk a feltételeket és azt, hogy meg-
felel-e vagy nem.

Megjegyezziik, hogy a készitményeket nincs lehetfségiink megérinteni és
megvizsgalni azok részletes felépitését. Csak az abrazolast vesszik alapul.
Ezért ugyanazok a konstrukciok kiillénb6zGképen értelmezheték. Az értékelés
személyes tapasztalattdl, tetszéstdl, pillanatnyi hangulattdl és egyéb tényezs-
t6l 1s fugghet. Ha az analég modellel szembeni kévetelmény pozitiv, akkor a
megfelel§ rubrikaba ,+” jelet, ellenkezd esetben — ,—” jelet tesztek.

Konstrukcié sorszama
S/sz : 1 2 3 4
Analog modellel szembeni kovetelmények

1 | Konstrukecid stabilitasa + - + +

2 | Telefon elhelyezése (behelyezés és kivétel
kényelmessége)

3 | Eredeti és esztétikus forma — + + +

4 | Elérheti szerkezeti anyagok (olcsé anyagok,
termelési hulladék)

5 | Elkészithetdsége az iskolai miihelyben (kézi
famegmunkald szerszamokkal)

6 | Okologiailag tiszta szerkezeti anyagok, illetve
masodlagos nyersanyag felhasznélasa

7 | Elemek minimalis szama - + — —

8 | Szerkezeti stabilitds + + — —

9 | Diszités (megléte, célszeriisége) - - - -

Osszesen 5 7 6 6

Tehat, az altalunk tamasztott kovetelményeknek legjobban a 2. szamu
konstrukei6 felel meg. Ez lesz a készitménytiink alapjaul szolgalé analég modell.

Az elemzés elvégzése alapjan lathatd, hogy a 2. szdmu nem tulzottan stabil
és nincs diszitése. Ezért ezeket a hidnyossagokat a tervezés folyaman ki kell
kiisz6bolni.
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1. valtozat 2. valtozat 3. valtozat

202. abra. Kulénb6z6 égetési mintak

A hidnyossagok figyelembe vételével egy papirlapon el kell késziteni a készit-
mény 2-3 vazlatat, majd kivalasztani kozulik a legmegfelelGbbet.

Elkészitjiik a készitmény szoveges részbdl és grafikai abrazolasokbdl (vaz-
latbdl vagy muszaki rajzbdl) all6 leirasat.

A 2. szamu analég modellt valasztjuk alapul, az elemek formait legémbdolyit-
jiuk, egymashoz rogzitjik PVA ragasztoval, a kotések szilardsaganak novelése
érdekében megnoveljik az alkotérészek érintkezési feliletét, az alsé elemet
pedig meghosszabbitjuk hatrafelé. A telefon megévasa érdekében a szerkezet
belsd oldalara szovetet ragasztunk. A tartot kilonféle médon diszitjik. ElGszor
a hatsé falra sziv alaka vagatot készitink. Masodszor, az els6 falra sziv alaku
ornamentalis kompoziciét égetink.

A diszités kivalasztasahoz az interneten keresink kiilonféle sziv alaka
mintakat (202. abra). Mivel az els§ fal kisméretd, ezért Osszetett abrizolas
nehezen készithetd el. Ezért a legegyszer(ibb mintat, a 2. szamut valasztjuk ki.

Elkészitjuk a vazlatot, kivalasztjuk a legsikeresebbet, majd annak alapjan
elkészitjik a készitmény teljes miiszaki rajzat. A rajzon feltiintetjik az Gsszes
méretet.

Az 6sszeallitasi mtiszaki rajz alapjan (203. abra) elkészitjiik az elemek vaz-
latat (204. 4bra). Mivel az elemeknek térbeli formajuk van, abrazolasukhoz
tobb vetiiletre van sziikség. Az abrazoldson feltiintetjik a megfelel§ méreteket.
Ha az elemek form4ja tulsagosan bonyolult, a rajzot célszerlibb kockas lapon
elkésziteni.

A technika, technolégia és tervezés alapjai

Ina
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203. abra. Mobiltelefon tartojanak 6sszeallitasi miszaki rajza

1
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|

5. szamu elem miiszaki rajza

Bonyolult formaji elemek abrazolasanak
példaja kockas lapon

204. abra. Készitmény elemeinek miiszaki rajza

A miszaki rajz alapjan meghatdrozhatok a készitmény 0Osszeallitasdhoz
szlikséges elemek méretei. A munkadarabok méreteit néhany milliméteres ra-
hagyassal allapitjak meg. Az 6sszes informaciét tablazatba foglaljak.

S/sz | Elem megnevezése | Szerkezeti anyag Meéretek Darabszam
1 Hats6 fal Faanyag 105 X 75 X 12 1
2 Baloldali fal Faanyag 102 X 42 X 14
3 | Jobboldali fal Faanyag 102 X 42 X 14 1
4 | ElsG fal Faanyag 36 X 42 X 73 1
5 | Alap Faanyag 72 X 36 X 18 1
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9. SZAMU LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA
Készitmény elemzése

Eszkozok és anyagok: analdég modellek (készitmények vagy azok abrazola-
sai), fuzet, toll, ceruza.

A munka menete

1. Figyelmesen vizsgald meg az analég modelleket (készitményeket vagy
abrazolasaikat)! Valassz ki harmat kozulik!

2. Allitsd 6ssze a készitményhez felallitott kovetelményeket, és ird be a tab-
lazatba!

Konstrukcié sorszama
S/sz ~ —— ~ 1 2 3
Analog modellekel szembeni kovetelmények

Osszesen

3. Allits fel megfeleltetést az analég modellek kiévetelményeivel (tegyél ,+”
vagy ,— jelet)!

4, Allapitsd meg az elényok 6sszegét mindegyik modell esetében, és ird be a
,Osszes” sorba!

5. Valaszd ki a legmegfelel6bb anal6g modellt!

(j * Abrazolas, konstrukeid, analég modell, 6tletbank, kovetelmény, vaz-
/" latrajz, milszaki rajz.

' Otletbank — kozés témaju vagy feladatd dbrazolasok.

| | O s . - . . , / , T )

Jl-nc»\ ” sszeszerelési miiszaki rajz — alkotéelemek abrazolasat és egyéb
adatait tartalmazé, miszaki rajz formaju konstrukeciés dokumenta-
cio.

# f;. 1. Mit neveziink analég modellnek?
L\ 2. Mi a szerepe az analég modellnek a készitmény tervezése soran?
3. Hogyan hozzak létre az étletbankot?

- -
{ _%} Tesztfeladatok 6/"

1. Milyen osszetevGket kell tartalmaznia az anyagi javak létrehozasahoz
sziikséges tervezetnek:
A meghatarozott cselekmények és technolégiai miveletek 6sszességét

B elgondolasok és tervek megalapozasat
C leendd objektum grafikai abrazolasat
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D munkaeszko6zok és szerszamok felsorolasat
E az 0sszes felsorolt elemet
F nincs helyes valasz

2. Milyen folyamatokat valésitanak meg miivészi alkotémunka soran:

A kezdeti alkotéi 6tletek elméleti megalapozasat

B az alkot6i Gtletek eredményei alapjan kigondolt készitmény grafikai
vazlatainak kidolgozasat

C a leendé készitmény modelljének vagy makettjénak elkészitését

D az 6sszes felsorolt elemet

E nincs helyes valasz

3. Milyen objektumot neveznek fokalisnak:

A amely alapjan tokéletesitik a létezd objektumot

B amelyet tokéletesités céljabdl helyeznek a kézpontba
C mindkét valasz helyes

D nincs helyes valasz

4. Miben rejlik a fokalis objektumok médszerének a lényege?

A 1étez6 konstrukecidk sajat elgondolas alapjan torténé tokéletesitésében
B véletlenszerden kivalasztott objektumok tulajdonsagainak 1étezé, toké-
letesitendd objektumra torténd atiltetésében

C készitmény konstrukciéjanak barmilyen médon torténd tokéletesitésé-
ben
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4. fejezet

Haztartasi tevékenységek
technolégiaja

27. §. FESTOMUNKAK.
SZUKSEGES ANYAGOK ES SZERSZAMOK

ben?
2. Milyen fest6munkikat ismersz?
3. Mi a célja a festGmunkaknak?

@) 1. Milyen célbdl végeznek felijitasi munkalatokat helyiségek belsejé-
»

A lakas olyan épiilet, amelyben emberek laknak. A mai ember egyre job-
ban térekszik lakasa komfortosabba tételére. A lakas berendezésének alapja
a helyiségek, szobak mindségi felqjitasa, diszitése. Az otthonok berendezése
és diszitésének technoldgiai tobb évezredes multra tekintenek vissza. Legré-
gebbi lakasdekoralasok a sziklarajzok. Ezzel egy idGben elkezdddik a belsd
falak diszitése. A barlangok falanak vadaszjelenetekkel torténd diszitése szol-
galt alapjaul az egyik legrégebbi szakmanak — a fest6nek a megsziletéséhez. A
torténelem soran felfedezett festmények kiillonb6z6 kontinensek barlangjaiban
lathatdk (205. abra). Az emberek a rajzok készitése soran elsé izben hasznaltak
festéket lakdéhelyiik dekoralasara. A civilizacié fejlédésével sokat fejlodott a
festés technikaja és a felhasznalt anyagok minGsége, valamint novekedtek az
ilyen termékek iranti kévetelmények.

Ekkor jott 1étre a festémunka fogalma.

205. abra. Okori festék munkai
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Haztartasi tevékenységek technolégiaja

206. abra. Lakas diszitése

A fest6munka — szinezék felvitele kiilonboz6 konstrukcidkra és feliiletekre.
Az ilyen munkat a helyiségek hasznalati idejének megnovelésére, tisztasaga-
nak javitasara, illetve a falak, mennyezet, homlokzat ,felfrissitése” céljabol
végzik. A festéshez tartoznak a vakoldsi, tapétazasi, csempézési munkak is.

A festés a lakasfeltjitas befejez6 fazisa, ezért annak mindségétdl fugg a he-
lyiségrol alkotott benyomas (206. abra). A festés mingsége elsGsorban a festést
végzG mester tapasztalatatdl, a felhasznalt anyagok tulajdonsagainak ismereté-
t6l, a munkatechnolégidk betartasatol fugg. Ezért a festGszakmanak megfeleld
kovetelményei vannak.

Az ilyen szakmat (iz6 mestereknek tudniuk kell: a festés és tapétazas soran
felhasznalt anyagok mindségi kovetelményeit; a festendd és tapétazandé feli-
letek felé tamasztott kovetelményeket; festékkeverékek elkészitésének modjait,
tlzvédelmi és elektromos biztonsagi szabalyok betartasanak szabalyait; létran
és allvanyon torténd munkavégzés szabalyait; magasban végzett munkak bal-
esetvédelmi elGirasait.

A fest6 munkajanak eredménye 6rémet okoz az embereknek, ami a festét is
biiszkeséggel tolti el sajat munkaja irant.

Megkiilonboztetiink kiilsd és belsd festémunkat (207. abra).

207. abra. Festdmunkak: a — kuils6; b — bels6
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208. abra. Lakasfelujitas: a — részleges; b — teljes felljitas

Festémunkdkat helyiség részleges, valamint lakasok, iroddk, épiiletek teljes
felyjitasa esetén is végeznek.

A részleges felujitas a lakas, haz legegyszerlibb és legolcsobb felGjitasi modja
(208. a abra). Az ilyen feldjitas legf6bb feladata a haszndlat soran keletkezett
kisebb hibdk kijavitasa. Ennek soran altalaban megsziintetik a fal és mennye-
zet hibait, majd lefestik azokat, Gjratapétiazzak a falakat, kicserélik a szegélylé-
ceket, 4j padloburkolé anyagot — laminaltlapokat, lin6leumot vagy szényegpad-
16t — fektetnek le, Gjrafestik a faszerkezeteket.

Részleges felujitas kell§ tapasztalat megléte esetén 6nalléan is elvégezhetd.

A teljes felujitds fogalma a mult szdzad 90-es éveiben jelent meg a koztu-
datban. Abban az id6ben teljes felyjitas kifejezéssel az eurdpai szabvanyoknak
megfelel§, modern, j6 min6ségl anyagokkal és technolégiakkal végzett mun-
kakra utaltak.

Manapsag a teljes felGjitas (208. b abra) elsGsorban belsGépitész részvételét,
a legmodernebb anyagok és technolégidk felhasznalasat jelenti. Az ilyen felaji-
tasokat a diszités legjabb iranyzatai emelik ki: toébbszintes padlok és mennye-
zetek kialakitasa, modul rendszerek felhasznalasa, spot vilagitas és dekorativ
burkolatok beépitése. Az esetek tobbségében az ilyen felyjitast a lakas, iroda
vagy egyéb épitmény teljes attervezése kiséri.

A fest6munkdk alapanyaga a festék. A festék szines porbdl — pigmentbdl és
filmréteget képezd elembdl — kétGanyagbdl — 4all.

A filmréteget képezdé anyagok a festékek legfontosabb alkotbéelemei, mivel
azok alkotjak a szilard testek felszinéhez jol hozzatapadé kemény filmréteget.

A pigmentek (209. dbra) vékony diszperzids, szines porok. Ezeket a festéka-
nyagokhoz szinek létrehozasa, valamint azok fizikai-mechanikai és korrézidel-
lenes tulajdonsagainak javitasa céljabdl adagoljak.

A festékek és ennek megfelelen a festés is, a kétGanyagtdl fliggden lehet
vizes és nem vizes bazisu.
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209. abra. Pigmentek: 210. abra. Festékek: a — vizes bazisuak;
a — por alakuak; b — folyékonyak b — nem vizes bazisuak

A vizes bazisu festékeket (210. a abra) épuletek enterifrjének és kiils6 hom-
lokzatanak szinezésére hasznaljak. A vizes bazisu festékek készitésénél alkal-
mazott kotGanyagtol fliggben a festés lehet meszes, ragaszids, cementes, szilikd-
tos és kazeinos.

A nem vizes bazisu festésekhez tartoznak az olaj- és zomdncfestések
(210. b abra), valamint a lakkbevonatok. A nem vizes bazisu festést fémszer-
kezetek korrézidvédelmére, faanyagok esetében pedig rothadas és nedvesség-
felszivodas megel6zésére hasznaljak. Ezen kivil hasznaljak még dekoricids,
tisztasagi és egészséguigyi célokbdl is. Konnyen tisztithaték a szennyezddéstdl,
ezért az ilyen festékkel lefestett helyiségeknek (korhazak, iskolak, tizletek, évo-
dak) egyszerlbb a tisztan tartasa.

Mivel a fest6munkédk egyéb munkak széles spektrumat fogjak egybe, a spa-
tulazastol és alapozastdél kezdve a festésig és tapétazasig, ezért a munkahoz
hasznalt szerszamok is kilonboz6k lehetnek. Viszont van egy szerszam, ame-
lyet mindegyik munkanal hasznaljak, ami nem maés, mint az ecset.

Mérete, formaja és felhasznalasi modja alapjan tobbféle ecset létezik.

A széles ecset (211. a abra) kiils6leg padlémosé kefére hasonlit. Révid a nyele,
sortéje altalaban mianyag, noha el6fordulnak hossztinyeld, természetes sortéji
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211. abra. Fest&szerszamok:
a — széles ecset; b — lapos ecset; ¢ — korecset; d — filcecsetek; e — radiatorecset;
f— csikozo ecset; g — festbhenger; h — kézi csiszol9; i — spatulak
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212. abra. Fest6hengerek: a — felépitése, b — kiilénb6z6 tipusok

valtozatok is. Tapétak ragasztékkal torténd lekenéséhez és egyéb kotGanyagok
felvitelére hasznaljak.

A lapos ecsetet, korecsetet (211. b, ¢ abra) nedvesitésre, alapozok, mész és viz-
bazisu festékek felvitelére alkalmazzak. Felépitésének koszonhetGen nagyobb
mennyiség{ festéket képes magéban tarolni. Atméréje 60...65 mm, szalainak
hossza 100 és 180 mm kozotti.

A filcecsetek (211. d abra) a ,klasszikus” festlecsetek, amelyek szélessége
2 és 10 cm kozott valtakozhat. Velik festhetd lapos feliilet, sarok, cs6 és egyéb
profili targy. Ugyancsak ilyen ecsetet haszndlnak a durvabb ecsettel lefestett
feliiletek végsd festéséhez.

A radidtorecset (211. e abra) vége le van gorbitve, ezért kényelmesen festhe-
t6k vele a részekbdl all6 szerkezetek, mint példaul radiator (fltstest).

A csikozo ecsetet (211. f abra) altalaban diszitésre, vékony csikok meghuza-
séra hasznaljak. Atmérégje 6 és 18 mm kozétt valtakozik.

A festés egyik legelterjedtebb és legnépszer(ibb szerszama a festGhenger
(212. abra). Nagyobb feliletek belsé és kiilsG festésére szolgal.

A festGhengereket nem csak alkalmazasi tertletiik, hanem méretiik és
anyaguk alapjan is megkiilonboztetik.

Az eszkoz fémhuzalbdl kialakitott nyélbdl és tengelybdl, valamint a rahelye-
zett hengerbdl all. A mini hengereket altalaban kisebb vagy nehezen elérhetd
feliiletek, egyebek mellett sarkok festésére alkalmazzak.

A leggyorsabb festési mdd a festéknek elektromechanikus kézi festékszdréval
torténd felvitele. Az ilyen moddszer f6ként nagyobb feliletek esetén gazdasagos.
A festéket siritett levegd segitségével fujjak a feliiletre (213. abra). Ezzel a fo-
lyamattal b6vebben a kiévetkezd paragrafusokban ismerkedhettek meg.

Ha a festés 1,5 m méternél magasab-
ban torténik, szétnyithaté létrara van

-
sziikség, amelyre felhelyezhetd a festéket F: ﬂ ' -
tartalmazé edény vagy a festGhenger is. *("ﬁ.: + T &
A biztonsagosabb munkavégzés érdekében / / “ r i '

létra helyett tamasztékkal megerdsitett
munkadllast hasznalnak (214. abra). 213. abra. Festékszord
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214. abra. Segédeszkozok: a — szétnyithato létra; b — tdmaszték; ¢ — munkaallas

Festés kozben a kovetkezo6 balesetvédelmi
szabdlyokat kell betartani:

1. A festéket specialis helységben kell tarolni!

2. Munka kozben tigyelni kell a helyes testtartasra!

3. Az asztalra, 1étrara nem helyezhetGk félosleges targyak!

4. Festékanyagokkal és oldészerekkel nagyon 6vatosan kell dolgozni, hogy
ne keriiljenek a bérre, kiillonésen vigyazni kell a szemre és az arcra!

5. Mérgezd GsszetevGket tartalmazé festékkel kizardlag védémaszkban sza-
bad dolgozni!

6. A kezek megévasa érdekében kesztyiliben kell dolgozni, vagy munka el6tt
a kezet specialis védd- és tisztitooldatba kell aztatni!

7. Tilos kozel hajolni a festékes edényekhez!

8. Tilos festéket hasznalni nyilt lang kozelében!

9. Festés kozben a helyiséget allandban szellGztetni kell!

J
(«}‘ Festés, festékanyagok, pigmentek, széles ecset, file, nyél.
-

@ Széles ecset — festbmunkakhoz hasznalatos széles ecset.

Filcecset (kRozonséges ecset) — festék felvitelére szolgald, nyélhez
rogzitett vékony szalak kotege.

Pigment — festékek szinezésére szolgal6 por alaku szilard anyag

-~

(szinezd por).
Filmképez6 anyag — erds, vékony filmréteg létrehozasara képes
anyag.

Filc — frissen festett feliletek kiigazitasara szolgald, finom sza-
lakbdl allé lapos, széles ecset.
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2. Milyen munkak tartoznak a fest6munkakhoz?

3. Milyen festékeket alkalmaznak festmunkak soran?
4. Milyen festékek tartoznak a nem vizes bazisuakhoz?
5. Milyen szerszamokkal végzik a festomunkakat?

”‘7—} 1. Milyen célbél végzik a festémunkékat?
¥

&

28. §. FESTOMUNKAK VEGZESENEK TECHNOLOGIAJA

I 5“\_ 1. Idézd fel, milyen felGjitdsi munkak léteznek! Részt vettél-e sajat
\_® | szobéd feltjitisdban?
2. Nevezd meg a fest6munkaknal hasznalatos f6bb szerszamokat!
3. Ismerni kell-e a fest6munkak végzésének technol6gigjat?

Az Gjonnan vasarolt lakds vonzobba tételének érdekében az emberek igye-
keznek megszintetni az ott talalhaté hianyossagokat (ezek altalaban az igény-
bevétel soran keletkeznek). Ekkor valik sziikségessé részleges vagy teljes fel-
Gjitas, amelynek jellemzdbivel az el6zd paragrafusban mar megismerkedhettél.

A festbmunka a lakas vagy hazfelgjitas utolsé fazisa. Miel6tt hozzalatnanak,
egy sor elGkészitd munkara van sziikség, amely soran leszedik a régi festékré-
teget, a falat lealapozzak, kiegyenlitd gipszréteggel vonjak be, a felvitt réteget
lecsiszoljak, ismét lealapozzak, majd lefestik. Mindegyik munkanak megvan a
sajat technolbgidja.

A munkélatok sorrendje sokban fiigg a helyiség allapotatdl, a belsGépitész
elképzelésétll, egyéni megoldasoktol. Példaul a falak egy részét gipszkarton-
nal fedik le, masik részét egyéb médon dekoraljak. Fontos tényezd a falak és a
mennyezet kiegyenesitése.

A festés elGkésziletei a falak és mennyezet hibainak kijavitasaval kezddd-
nek. A hibak lehetnek repedések a vakolaton, régi festékréteg levalasa, folosle-
ges furatok (215. abra).

Hogy a javitéanyag konnyebben eljusson a sériilt helyekre, a sériiléseket ki
kell szélesiteni, megtisztitani, portalanitani, a lehamlott festékréteget pedig
teljesen eltavolitani. Az igy elkészitett feliiletet alapozé keverékkel kezelik. Az
alapozdk bejutnak a beton vagy vakolat felszini, pérusos rétegeibe, ahol meg-

215. abra. Felllet el6készitése festéshez
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[ kotnek, jelent6sen megerGsitik azt, és ez ma-

ximdalisan elGsegiti a festékréteg tapadasat.

L S

Minden falhibat glettelnek, vagyis specia-
lis plasztikus pasztaval — gittel toltenek ki.
A gittréteg hozza létre a festés alapjat. A

gitteket a kovetkez8képpen osztalyozzak: ki-
216. abra. Kiilonféle gittek: egyenlitd (els réteg), simité (masodik réteg)

a - alap; b — simit6 és univerzalis.

A kiegyenlit§ gittet a repedések bedolgozasara 1...2,5 cm vastagsagban vi-
szik fel az alapvakolatra. A simitd gittekkel sziintetik meg az els réteg egye-
netlenségeit (216. b abra).

A gittelést gumibdl vagy fémbdl készilt specidlis szerszammal — spatuld-
val — végzik (217. abra).

Spatulaval a gittet elGszdr vizszintes, majd fiiggSleges iranyban kenik a
falra. A spatulat kézben a felilethez 60°-o0s szogben tartjak, és tigyelnek arra,
hogy a szerszadm ne hagyjon nyomot maga utan. Szaradas utan az egyenetlen-
ségeket kézi csiszoloval szlintetik meg (218. abra).

o7 QW&

a b
217. abra. Spatulak tipusai: 218. abra.
a — gumi; b — fém Gittelés

Az elGkésziileti munkak — falak kiegyenesitése, gittelés — elvégzése utan
kovetkezik a festés. A festéket a feliiletre kilonféle formaji és méretl ecsettel,
festGhengerrel, kézi és elektromos festék-

széréval vihetik fel.

A festést vizszintes vagy flggé6leges
savokban, az el6z8 savok 3...4 cm-es atfe-
désével végzik.

El8szor a mennyezetet festik le. Ezutan
kovetkeznek a falak, amelyeket elGszor

. megtisztitjAk a mennyezetr6l racsepegett
219. abra. Mennyezet festése festéktdl (219. 4bra).
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220. abra. Festék felvitelének sorrendje: a — ecsettel; b — hengerrel

A falakat egy lépésben is lefesthetik vizszintes savokkal, illetve két 1épés-
ben, vizszintes, majd fuiggbleges iranyban. Munka kézben a festéket alaposan
szétteritik (220. abra).

Jobb fedés érdekében az elsd festékréteg teljes szaradasa utdn maéasodik ré-
teget visznek fel.

Ablakok, ajtok, szegélyek megdovasara festGszalagot hasznalnak.

A faszerkezeteket (ajtok és ablakok tokjat, keretét) festGszalaggal ragasztjak
le teljesen a festendd feliiletig. Amennyiben sziikség van az ablakkeretek festé-
sére, a festGszalagot a keret mentén az Gvegre ragasztjak (221. abra).

FestGszalagot falcsikozas esetén is hasznalnak. A lefestett feliiletre felra-
gasztjak a szalagot, majd a megfelel6 savokat mas, természetesen az eredeti
szinnel harmonizalé szin{ festékkel vonjak be. A festék megszaradasa eldtt
6vatosan eltavolitjak a felragasztott szalagot és ezzel lathatéva teszik a szigora
mértani mintakat (222. abra).

221. abra. Fest6szalag hasznalata

Haztartasi tevékenységek technologiaja



' 170

Haztartasi tevékenységek technologiaja

LT

222. abra. Falcsikozasi technoldgia

Festés kozben tgyelni kell arra, hogy a fest6szerszamra ne keriiljon nagy
mennyiségl festék. Ezért az ecset szalait nagyjabél méretik egyharmadaig
meritik a festékbe, a festGhengert pedig eldre-hatra gorgetve egyenlitik szét a
teljes feliileten a festéket (223. abra).

A festést specidlis gumikeszty(ben végzik (224. abra).

Hasznalat el6tt az ecsetet a szalak megpuhitasa érdekében egy érara vizbe
vagy szappanoldatba helyezik. Ezzel elkeriilhetd a festék csikozasa és a szalak
kihulldsa (125. a 4bra).

Festés szlinetében az ecsetet a festékbe helyezik, tigyelve arra, hogy a sza-
lak ne érintsék az edény aljat, illetve féliaba csavarjak, megévva ezzel a kisza-
radastdl (225. b abra). Munka végeztével az ecseteket alaposan megtisztitjak a
festéktdl.

223. abra. Szerszamok 224. abra. 225, abra.
elékészitése festéshez: Festéshez hasznalatos Gondoskodas
a — ecset; b — henger kesztylk az ecsetrél
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226. abra. Festékszoro

Napjainkban festéshez egyre tobb helyen hasznaljak a festékek felvitelére
szolgald elektromechanikus szerszamot, a festékszordt. Ebben az esetben a fes-
tés slritett levegd segitségével torténik (226. abra).

A festékszorok hasznalatanak elényei egyértelmiek. Az ecsettsl és festGhen-
gertGl eltéréen festékszorbval viszonylag nagy feliilet festhetd le révid id6 alatt
j6 mindségben.

A festés a festékszord ellendrzésével és feltoltésével kezdddik. A festék a
szerszam tartalyaba keril. A festékszorét merdlegesen tartjak a festendd fe-
liletre (227. a abra). Belsd helyiségek festéséhez nincs sziikség létrara vagy
emelvényre, mivel a fogantyd hossza lehetdvé teszi a mennyezet és a fal maga-
sabban 1év( részeinek a festését is. Hazak homlokzatanak festését allvanyrél
végzik.

A kozponti furattal ellatott szérdfejjel torténd munkanak van egy jelentGs
hatranya — a feltuletre felkerild festékréteg nem egyenletes. Ez azzal magya-
razhato, hogy a furaton kidramlé festékrészecskék a centrifugalis erd hatasara
szétszérédnak. Ennek elkeriilése érdekében munka koézben a festékszorét kor-
kordsen mozgatjak (227. b abra).

Miutan elkésziilt a helyiség teljes festése, a falat kiilonb6z6 eszk6zok — min-
tas hengerek, sablonok vagy nyomémintak — segitségével diszithetik.

N\ Y Helytelen

—— (L L )] e—

)N
"H J,rb" x Helytelen
/.

227. abra. Festékszord hasznalatanak technologiaja
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228. abra. Minta készitése sablon (stencil) segitségével

Ez a kovetkezGképen torténik. A megszaradt falfeliiletre rahelyezik az elGre
elkészitett sablont és vattapamacs vagy ecset segitségével vékony festékréteget
visznek fel ra, tgyelve arra, hogy a festék meg ne folyjon. A vattapamacson
vagy ecseten a lehetd legkisebb mennyiségl festéknek kell lennie. Szaradas
utdn a sablont évatosan eltavolitjak (228. abra).

A sablonokat keménypapirbdl készitik. Feliiletére mintdkat rajzolnak, majd
éles késsel kivagjak azokat, kiilénosen lgyelve a mintak 6sszekotd elemeire
(229. abra).

Kulonallé rajzok vagy kompozicidk készitése
sablon helyett nyomémintaval is késziilhetnek
(230. abra). A kereskedelemben kaphaték gumi
anyagu nyomomintak, de egyediil is elkészithe-
ték. A nyomémintakat festékbe martjak, majd

N () ‘R{ \ a feliilethez szoritjak.
S i A festémunkdkhoz tartozik a fa- (ablakok,
N~ ? : ajték) és vasszerkezetek (radiatorok, csovek)
229. abra. Sablon kivagasa festése is.

230. abra. Diszités készitése nyomdmintaval



231. abra. Faszerkezetek letisztitasa

A faszerkezeteket elGszor megtisztitjak a régi festékrétegtdl.

Ha a festék megrepedezett és kozonséges spatulaval vagy csiszolépapirral
nem sikeril eltavolitani, a festékréteget fel kell melegiteni. Ez ipari h&légfavo-
val torténik (231. abra). Viszont tisztaban kell vele lenni, hogy egyes festékek
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melegitésekor bizonyos mennyiségl mérgezd anyag szabadulhat fel, ezért az

ilyen munkat jol szellGztetett helyiségben és védGalarcban kotelezd végezni. A

felforrésodott festéknek megvaltozik a struktaraja és konnyen elvalik a fatol.

Eltavolitasahoz spatulat hasznalnak.

A letisztitott felilet egyenetlenségeit (kisebb
mélyedések, repedések) begittelik, majd szara-
das utan simara csiszoljak. Eléfordulhat, hogy
a gittelést tobb rétegben kell elvégezni. Ezt ad-
dig folytatjak, amig a felilet teljesen sima nem
lesz (232. a dbra). Az ajtokat ecsettel festik le. A
munka kezdete el6tt leszerelik a kilincset, amit
a festék teljes kiszaradasa utan szerelnek visz-
sza. Az uveget festGszalaggal ragasztjak le.

A fémszerkezeteket festés elGtt drétkefével
vagy csiszolopapirral letisztitjak (232. b 4abra).
Utana toérténhet a festést. Fltétestek és csévek
festését specialis ecsettel végzik. Az ecset sza-
lait belemartjak a festékbe, majd a folosleget a
festékesdoboz széléhez szoritva tavolitjak el.

Munka utdn a szerszamokat elGkészitik a
tovabbi tarolashoz. Ennek érdekében alaposan
lemossak azokrdl a festékmaradékot vagy ala-
pozét. Utana kinyomkodjak, letorlik, majd vizet

tartalmazé taroléedénybe helyezik.

232. abra. Ajtok (a) és
fémszerkezetek (b) festése
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25. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Sablon készitése

Eszkozok és anyagok: vastag papirlap, atlatszé masolopapir, papirvago kés,
nagyon hegyes ceruza, vonalzd, radir.

A munka menete

1. Papiron ceruzaval készitsd el az elképzelt mintat (233. abra)! Alaposan
gondold at a mintat, fordits kiilonos figyelmet a vékony o6sszekotSelemekre!
Jegyezd meg, hogy ha nagyon vékonyra hagyod azokat, a sablon ott kénnyen
elszakadhat.

2. Ha a sablonodat t6bbszor szeretnéd felhasznalni, akkor a kész mintat raj-
zold at kartonpapirra! A karton ne legyen hullamos és tobbréteg!

3. A minta atviteléhez hasznalj atlatszé vagy kozonséges masolopapirt. A
rajzot masold at a kartonra, a vonalakat hizd ki golydstollal vagy filetollal,
hogy vagas kozben lathaté legyen!

4. Papirvagé késsel dvatosan és gondosan vagd ki a sablont!

5. A kartonlapot helyezd szilard feliiletre, erre a forgacslemez is megfelel,
mivel az anyagot teljesen at kell vagnod!

6. Vagas kozben légy oOvatos, ne alakits ki keskeny oOsszekotéseket, mivel
kénnyen elronthatod azokat!

#PFPRIEEY

233. abra. Sablonok példai

(*’ Alapoz6, zomancfesték, sablon, festékszoro, fuvoka, ipari hélégfuvo,
. festékanyagok.

Alapozo — festéshez elGkészitett feltlet fels6 rétegének megszilar-
ditasara szolgal6 kotéfolyadék.

Sablon — kartondarab, melynek a feliiletére mintakat vagtak ki.

Festékszoro — festékek mechanikai felvitelére szolgal6 berendezés.

Hélégfuvs — 300...500 C° hdmérsékletd iranyitott légaramot 1étre-
hozo6 elektromos berendezés.

Szorofej — festékszorasra szolgalé eszkoz.

Nyomoéminta — mintat tartalmazé szerszam vagy sablon.
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végzése kozben?
. Mi a célja a festés el6tti alapozasnak?
. Hogyan készitik a mintak létrehozasara szolgalé sablont?
. Mire hasznaljak az ipari hélégfavot?
. Milyen esetekben hasznalnak ragasztészalagot?

f;) 1. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani fest6munkak
¥

T

QU i~ W N

(_a Tesztfeladatok @

s

1. Mi keletkezik a feluleten festés kozben:

A feliiletet meg6vé filmréteg
B vastag festékréteg, amit utdlag el kell tavolitani
C festékréteg, amelyre még egy réteget kell felvinni

2. Milyen sorrendben készitik eld festéshez a sériilt, festékkel bevont feliletet:

A felilet csiszolasa csiszolopapirral
B repedések gittelése

C repedések kiszélesitése spatulaval
D gittelt helyek festése alapozdval
E felulet festése

3. Nagyobb felileten a munkahoz az aldbbi eszk6zoket hasznaljak:

A lapos ecsetet C csikoz6 ecsetet
B kozonséges ecsetet D radiatorecsetet

4. Falra mintakat az aldbbi eszkozokkel készitenek:

A mintés hengerrel C nyomémintaval
B sablonnal D az osszes felsorolt eszkozzel

5. M1 a rendeltetése a festOmunkaknak:

A épitett szerkezetek védelme kiilsG hatasoktdl (es6t6l, széltbl, hotol)
B mivészi-dekorativ diszités

C mindegyik valasz helyes

D nincs helyes valasz

6. Melyik képen lathatok nagy mennyiségi festék kis feliiletre torténd felvi-
telére szolgalé ecsetek?

7y R
' . .
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7. Melyik képen lathatok nagy feliiletek festésére szolgald ecsetek?

PR

A C
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8. Melyik képen lathat6 az els6 gittréteg felvitelére szolgald szerszam?

9. Melyik kép abrazolja a vakolt feliileten talalhaté repedések kiszélesitésére
szolgéalé famarkolatu kést?

N B

o — p—

C D N

10. Melyik képen lathaté a fels§ gittréteg felvitelére és egyengetésére szol-
gal6 acélsimit6?

A B d C !
11. Melyik kép abrazolja a nagy feliiletek vakolasara szolgal6 szerszamot?

AJ' B.(— Cw ﬁ DO—:

12. Melyik ecsetet hasznaljak ablakkeretek festésére?
-

13. Melyik ecsettel festik az ajtokeretet?
-

-*’_7{ V4 IA'
9 L .

14. Melyik szerszamot hasznaljak falak vizes oldattal torténd festéséhez?
—

S —

1|
L
L
A

15. Allitsd fel a korabban lefestett falti szoban végzendd fest6munkak elGké-
szitd miiveleteinek sorrendjét:

A korabban felvitt festék leszedése spatulaval
B festett feliilet beaztatasa meleg vizzel

C felulet letisztitdsa csiszoldhasabbal

D repedések tisztitasa, majd javitdsa spatulaval

E a festendd feliilet egyenetlenségeinek feltérképezése
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16. Milyen festékfajtak léteznek?
A vizbazisu C olajos
B nem vizbazisu D nem olajos

17. Milyen alkotéelemeket tartalmaznak a vizbazisa festékek?

A mész, ragaszték, cement, viz

B mész, ragaszték, cement, viz, szilikon

C mész, ragaszték, cement, viz, szilikon, kazein
D mész, ragaszték, cement, szilikon, kazein

18. Milyen munkéak végzéséhez haszndlnak vizbazisu festéket?

A fémfeliletek festéséhez

B miianyag feliiletek festéséhez

C barmilyen vakolt feltulet festéséhez
D mindegyik felsorolt esetben

E nincs helyes valasz

19. Milyen munkak végzéséhez hasznalnak nem vizbazisu festéket?

A fémfeliletek festéséhez

B mianyag feluletek festéséhez

C barmilyen vakolt felilet festéséhez
D mindegyik felsorolt esetben

E nincs helyes valasz

20. Milyen festés tartozik a nem vizbazisihoz?

A olajos D mindegyik felsorolt
B zomanc E nincs helyes valasz
C lakk

21. Melyik festést lehet a szennyezidésti6l vizzel tisztitani?
A vizbazisut C mindkett6t
B nem vizbazisut D egyiket sem

22. Milyen munkéak végzésére szolgal a festékszord?

A vizbazisu keverékek felvitelére
B olajos keverékek felvitelére

C lakkok felvitelére

D egyéb festbelegy felvitelére

E mindegyik valasz helyes

F nincs helyes valasz

23. Melyik kép abrazolja a pneumatikus festékszorot?
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29. §. TARGYAK FALRA ROGZITESE.
TARGYAK ELHELYEZESENEK ES ROGZITESENEK
MODJA BELSO HELYISEGEKBEN.
ROGZITO ESZKOZOK ES SZERSZAMOK.
ELEKTROMOS VEZETEKEK FELDERITESERE SZOLGALO
MUSZEREK

(=

. Idézd fel az altalad ismert rogzitési modokat!

Mi a jellegzetessége a szeggel és ragasztoval torténd rogzitésnek?

3. Milyen el6készitd technolégiai miveletekre van sziikség elemek
mindségi rogzitéséhez?

4. Milyen balesetvédelmi elbirasokat kell betartani elemek rogzitése

soran?

®

=

Az ember életének nagyobb részét a lakasban vagy ipari helyiségekben tolti.
Val6szinlileg ennek koszénhetd a dizajn és a berendezési targyai — butorok,
miszaki és vilagitastechnikai berendezések, kiegésziték, dekoracids elemek,
szobanovények — Iranti érdeklfdés.

Az enteriérben a targyak elhelyezésének és rogzitésének kiillonb6z6 médjai
1éteznek: szimmetrikus, aszimmetrikus, korkoros. Altaléban a felsorolt médokat
6tvozik egymassal, aminek eredményeként gyakorlatiasabb és eredetibb otletek
jonnek létre.

Targyak szimmetrikus elhelyezése. Ez a modszer a paros targyak elhelyezé-
sénél jon létre (234. a abra). Az 6sszes modszer koziil ez a legegyszerlbb. A pa-

234. abra. Berendezési targyak elhelyezése: a — szimmetrikus; b — aszimmetrikus
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235. abra. Berendezési targyak korkoros elhelyezése

ros targyakat szimmetrikusan helyezik el a szoba (kandalld, festmény, asztal)
kozepéhez viszonyitva. Itt nincs szikség kiilonosebb fantézidra, a lényeg a
modszer helyes alkalmazisa szabalyos mértani alaka helyiségben.

Az aszimmetrikus elhelyezési médot (234. b abra) altalaban elSterekben és
szabalytalan formaja helyiségekben alkalmazzak. Nem létezhet helyes aszim-
metria az enterilr egyes berendezési targyainak egyensulya nélkil. A helyiség-
ben elsé latasra a butorok kaotikusan helyezkednek el, de ez nem igaz. Valgja-
ban még az aszimmetrikus elhelyezés soran is be kell tartani a butoroknak a
gyujtéponthoz viszonyitott szimmetrigjat. Az ilyen elhelyezés a ,tavol-kozel” elv
szerint valésul meg.

Képzelj el egy libikokat! Ha két azonos sulyu gyereket a hinta ellenkezg
oldalaira, a kozépponttdl azonos tavolsagra ultetnek, akkor a libikéka egyen-
sulyban marad. Ha az egyik gyerek kénnyebb, akkor a hinta vége felemelkedik.
Egyensily csak a gyereknek a kozépponthoz kozelebb iiltetésével érhetd el.
Hasonl6 elvek szerint torténik a berendezési targyak elhelyezése aszimmetria
esetén is.

A targyak elrendezése torténhet egy meghatarozott fokuszpont, mondjuk ab-
lak koré is. Tételezziik fel, hogy az ablak mellé kell helyezniink egy kanapét és
egy dohanyzéasztalt. Probaljatok elhelyezni a kanapét az egyik, az asztalt pe-
dig a masik oldalra. Semmi j6 nem siil ki bel6le, mivel a kanapé ,,sulyosabb” az
asztalnal, megbomlik az enterifr egyensulya. Ezért kell betartani a kiillénb6z6
formaju és tomegl targyak egyensulyat. Vizualisan megoldhatd, ha példaul
egyesitjuk a fotelt, dohanyzbasztalt és padlévazat, konyvespolcot és festményt.

A tobb Gvezetre oszthatdé nagyobb helyiségekben a butorok korkérds elhe-
lyezését alkalmazzak (235. abra). Ebben az esetben gyujtéopontként a szényeg
sarka a rahelyezett asztallal vagy egy hatésos csillar is szolgalhat.

Létezik a butorok szimmetrikus és aszimmetrikus korkoros elhelyezése.
Aszimmetrikus korkoros elrendezés esetén a nagyobb targyakat a fékuszpont-
hoz kézelebb helyezik el.

A modern helyiségek belsd tereit kiilonféle targyakkal dekordljak (diszitik).
A dekoraciénak meg kell felelnie a helyiség rendeltetésének, szindsszeallitasa-
nak, butorainak, vilagitasanak. Helyiségek épitészeti és miivészi dekoralasa-
hoz disztanyérokat, panndkat, szobrokat és dombormiiveket, valamint vazakat,
kaspokat, festményeket, viragkompozicidkat, fényképeket, himzést és egyéb
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Haztartasi tevékenységek technologiaja

236. abra. Helyiség enteriériének dekoralasa

targyakat hasznalhatnak fel. Enteriér kialakitdsa soran kilénbo6zé fakészit-
ményeket is alkalmaznak (236. abra). A targyak tdlnyomé tobbségét rogzitik.
A modern enteridr létrehozasa szinte lehetetlen kiilonboz6 polcok felhasznélasa
nélkl.

A dekorativ és kénny polcok aprésagok, mig a masszivabbak koényvek taro-
lasara szolgalnak. A polcok nem csak hasznos tarolo feliletként, hanem szobak
és irodak diszeiként is szolgalhatnak. Létezik hagyomdnyos és rejtett, lathatat-
lan polerogzités (237. abra). A hagyomanyos rogzités — fémkonzol, fém vagy fa
akasztd segitségével — abban az esetben népszerd, ha megfelel§ a rogzitGelem
szinének, texturajanak és anyaganak a kivalasztasa, ami szintén fontos szere-
pet jatszik a bels§ 6sszhangban. Viszont a folésleges dekoraciés és technolégiai
elemek nem minden esetben illenek bele a lakberendezl elképzelésébe és a
szerkezet rendeltetésébe. Ebben az esetben célszerlibb mas rogzitési modok
alkalmazasa.

A lakberendezési és épitSipar lehetfséget nyujt olyan moédszerek alkalmaza-
sara, amelyekkel a polcok lathatatlan rogzitésén kivil a targyak térbeli lebegé-
sének illuzidja is létrehozhat6 (239. abra).

A festmények barmilyen helyiség diszei lehetnek. Fontos megtaldlni a meg-
felel6 elhelyezést, majd biztonsagosan régziteni Gket. A régzités tébbféle médon
torténhet, a kivalasztasa a képkeret felépitésétGl és a meglévl technikai lehe-
t6ségektdl fligg. A rogzitd elemeket falak belsd és kiilsé boritasanal is alkal-

- _ .
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237. abra. A polcrogzités madjai: 238. abra.
a — hagyomanyos; Polc rogzitése
b — lathatatlan (rejtett) fémakaszto segitségével
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239. abra. Polc rogzitése nem lathaté eszkdzokkel

™ h

240. abra. Polc rogzitése fliiggesztd konzollal

mazzak. Valtozatossaguk szinte hatartalan. Ennek magyarazata a kilénb6zd
anyagokbdl készult szerkezetek rogzitésének sziikségessége kiilonb6z6 hordozé-
feliiletekre (240. abra).

Barmilyen butor — szekrény, konyvespolc — rogzitése tobb ponton torténik.
A tartdkonzolok szilardak, hiszen a szekrényeket, konyvespolcokat azok teljes
tartalméaval kell megtartaniuk (241. abra).

A polcok rudas konzolok segitségével is rogzithet6k (242. abra).

Polc Fal

=

b
242. abra. Polcok rogzitése rudas konzollal: a — rogzités vazlata; b — rogzitett polcok

a

Haztartasi tevékenységek technologiaja
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Az épitkezési technologidk fejlédése nem csak 0 épitGanyagok létrehozasat,

hanem szamos ) rogzitd és kiotGelem kifejlesztését is eredményezte.

Sokféle elem létezik a munka és pihenés feltételeit komfortosabba tevd fest-

mények, karnisok, tikrok, polcok, vilagitotestek és egyéb bels6 dekoracids kie-

gészitbk rogzitésére.

Megvizsgaljuk a legelterjedtebb eszkozikkel és azok rogzitésének médjaival

fabol, téglabol, betonbdl, k6bdl készult, valamint forgacslappal, MDF-panellel,

furnérral, gipszkartonnal boritott falakra. Ide tartoznak a dubellel, facsavar-

ral, 6nmetszd csavarokkal, kiilonbo6z6 felépitési és anyagu, példaul mlianyag és

fém befeszils diubelekkel torténd rogzitések.

A rogzités elsd technoldgial mivelete a henger alaku furat vagy mélyedés el-

készitése a falban. Viszont ennek eredményeként megsériilhet a régzités helyén

a vakolat, forgacs vagy MDF-lap alatt talalhat6 elektromos vezeték. Hogyan

-

243. abra. Rejtett elektromos
vezetékek helyének felderitése

244. abra. Rejtett elektromos
vezetékek helyének bejeldlése

keriilhet§ el az ilyen ,,meglepetés”? Miként ha-
tarozhaté meg a falban 1év6 vezeték pontos he-
lye? Erre a célra specialis miiszereket fejlesztet-
tek ki, amelyek segitségével az adott szakaszon
pontosan megéallapithaté az elektromos vezeték
elhelyezkedése, illetve annak hidnya. Megvizs-
galjuk a miszer mikodési elvét.

Ismeretes, hogy az aramjarta vezetd elektro-
mos teret hoz létre maga koril. A mlszer mi-
kodési elve ennek az elektromos térnek az ér-
zékelésén alapul. A kereskedelemben kiilonb6zd
megnevezések alatt talalhatok ezek a miszerek:
teszter, vezetékdetektor, fémkeresG. Legcélsze-
riibb az a miiszer, amelyik érintkezés nélkiil jel-
zi az elektromos vezetéket. Ennek érdekében a
miszert végigvezetik a kérdéses falszakaszon,
amely hang vagy fényjelzéssel, illetve mutatoja-
val ,tudatja” kezelGjével az elektromos aramjar-
ta vezet6 meglétét (243. abra).

A rejtett elektromos vezetékek helyét kréta
vagy ceruza segitségével bejelolik (244. abra).
Ezek utan a jelolést6l 10 cm-re biztonsiagosan

elhelyezhetd a rogzitendd targy sarka.



Az erre a célra megfeleld, egyik leghatasosabb miszer
a Gyatel vagy a Bosch tipusit. Az eszkoz hasznalata eldtt
mindenképp meg kell ismerkedni annak hasznalati ut-
mutatoéjaval.

Miutan megallapitottak az elektromos vezetékek el-
helyezkedését, és bejelolték a rogzitendd targy helyét,
megkezdik a rogzité elemek felszerelését. Erre a célra
a kereskedelemben sokféle facsavar, onmetszé csavar és
befesziilé diibel kaphaté. A legegyszeriibb rogzitGelem a
kozonséges facsavar. Rendeltetésiik szerint harom cso-
portra oszthatok: fahoz, fémhez valék és univerzalisak. A
becsavaras soran a facsavar menetes része belemélyed az
anyagba, és szilardan megall benne. A klasszi-
kus facsavar menetbél, hengertestbdl és fejbdl
all (245. abra). A test szorosan a falba rogzitd-
dik, mig a fej megtartja a régzitendd targyat.

Felépitése szerint a facsavar lehet hatlapfejd,
félgombfejl, sullyesztett fejd trapéz alaku, félig
stllyesztett félgombfejd. Behajtasuk a fejen ki-

alakitott lapos, csillag vagy egyéb mértani alak-
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245. abra.
Szabvanyos facsavar
részei: 1 — menet;
2 — test; 3 —fej

b c d

246. abra. Facsavarok tipusai:

zata beVégéS Segitségével torténik (246 ébra). a— hatlapfejl'], b— féIgombfejL],
A csavarok becsavarasara cserélhetd feji, il- c — stllyesztett fejl trapéz

alaku; d — félig slllyesztett
félgombfeji

letve lapos és csillag végl csavarhuzokat hasz-
nalnak (247. abra).

247. abra. Cserélheté csavarhuzé fejek (a),

valamint lapos és csillag csavarhuzokészlet (b)
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A munka termelékenységének niévelése és a technoldgiak tokéletesitése érde-
kében az ipar kiulonféle, cserélhet6 fejd, valtoztathaté forgasiranyu és fordulat-

szamu mechanikus és elektromos csavarozokat allit el§ (248. abra).

248. abra. Csavarozok tipusai: a — mechanikus; b — akkumulatoros; ¢ — elektromos

A targyak facsavarokkal nagyobb biztonsaggal rogzithet6k, mint szoggel
(249. 4bra).

Facsavarok faba torténd behajtdsa eltt a munka megkoénnyitése és a fa
megrepesztésének elkerulése érdekében el6szor kis atmérdjd furatot készite-
nek, melynek atmérdje a facsavar atmérGjének a 0,6-e, mélysége pedig 0,5-e.
Nem ajanlatos a facsavart kalapaccsal titni, mivel ezzel csékkenhet a rogzités
biztonsagossaga.

Napjainkban az ipar sokféle tokéletesitett facsavart allit el§, amelyek segit-
ségével gyorsan, j6 minGségben és nagyobb biztonsaggal rogzitheték a kalon-
féle szerkezeti anyagbdl készilt elemek és készitmények. Ezek az ugynevezett
onmetsz6 facsavarok (250. abra). Elénylk a hagyoméanyos facsavarokkal szem-
ben az, hogy felhasznéalasuk el6tt nem sziikséges furat készitése. Ez jelentls
mértékben leegyszerisiti és meggyorsitja a régzitési munkakat. Ezek a csava-

rok mindségi anyagokbdl, esztétikus korrédzidgatlé bevonattal késziilnek.

249. abra. Készitmény falra 250. abra. Kulénb6zd
rogzitésének vazlata tipusu 6nmetsz6 facsavarok
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A fa és milanyag szerkezetekhez torténd réogzitéshez szolgdlo énmetszé fa-
csavarok forméja henger alakt, oldalukon maréborda, végiikon pedig az énbe-
hajtasra szolgalé furéhegy talalhaté. A fejikon, mint a kézonséges facsavarok
esetében, egyenes horony vagy egyéb mértani alakzat form4ji bemélyedés ta-
lalhaté (251. abra).

251. abra. Fa és miianyag rogzitésére szolgalé facsavarok:
a — slllyesztett fejli; b — peremes gumialatétes

Hasonlé6 felépitéstiek a fémhez haszndlatos 6nmetszd (6nfiiré) facsavarok. Az
eltérés a fej, mardborda, valamint a furéhegy forméjanak kialakitdsaban van,

mivel ebben az esetben a fémben kell furatot késziteni (252. abra).

252. abra. Onmetszd (6nfard) csavarok fémekhez

A hatlapfejd facsavarok behajtasara cserélhetd fejli dugdkulesokat hasznal-
nak (253. abra). Az ilyen csavarokat kiilonféle készitmények fém (aluminium,
acél, réz és egyebek) alapokhoz torténd rogzitéséhez hasznaljak. A készitmé-
nyek sulyatél és méretétsl fugg a facsavarok atmérdje, hosszisaga, fejformaja

és anyaga, amelybdl elgallitjak Gket.
A targyak tégla, k6 vagy betonfalra rogzitésé- lT' nﬂ
nél sokszor sziikkség van a rogzitSelemet magdba "l*'

fogad6 zart, illetve atmend furatok készitésére. ‘.ﬁ.“ i [
Ennek érdekében elGszor bejelolik a rogzitések " "
helyét az adott falsikon. Ha tobb rogzitGelem- Q "E"
re van szikség, akkor azok vizszintességét vagy ‘ j E ’
fiiggllegességét asztalos szintezdvel allitjdk be 553 spra. Cserélhets fejek
(254. 4bra). dugdkulcshoz



186

=

pEE e W

a b
254, abra. Felllet bejeldlése szintezdvel: 255. abra. Rogzité elemek
a — vizszintesség; b — fuggblegesség helyének bejeldlése

Utdna ceruza vagy filctoll segitségével bejelolik a rogzit6 elemek helyét
(255. abra).

A tégla és betonfalakhoz gyartott rogzitéelemekhez altalaban meghatarozott
szerkezetd csavarok, valamint kiszélesedésre alkalmas, a facsavaroknél is
hasznalatos fikszatorok vagy mianyag diibelek (tiplik), tovabba szétfesziilés-
re képes fém hengerek tartoznak, amelyek a csavar behajtdsakor nekifesziil-
nek a furat falanak. A diibel hiively formaji és szétfeszilG szarnyai vannak
(256. abra).

A diibeleket és egyéb rogzits elemeket altaldban a falba vagy szerkezetekbe
el6re elkészitett furatokba helyezik. Befesziilése a fém vagy megerGsitett poli-
mer anyagu facsavar, specidlis szog vagy egyéb elem belecsavardsanak hatasa-
ra torténik.

Rogzités esetén fontos a diibelek furatanak helyes elkészitése (257. dbra).

Betonba és egyéb szilard anyagba ajanlatos utvefuréval (furdkalapaccsal)
és gyémantfejes furdszarakkal késziteni a furatot. Ez nagyban meggyorsitja a
munkat.

Mivel az utvefurd roncsolhatja és kitagithatja a pérusos anyagba, forgacs-
lapba készitend§ furatot, ezért ezeknél az anyagoknal kozonséges furd haszna-

256. abra. Dubel 257. abra. Rogzit6 elemek

mikodesi elve felszerelési technoldgiajanak
vazlata
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lata célszerd. A diibel és a furdszar atmérdjének egyezni kell. Ez nagyon fontos,
mivel a furat csekély eltérése esetén a diubel nem feszil meg, és a rogzités nem
lesz megfelel6 szilardsagu. Kisebb atmérdjd furat esetén csavar behajtasakor
megrepedhet a fal anyaga, kiilonésen, ha térékeny anyaghdl készilt.

A furat mélysége megegyezik a diibel hosszanak és atmérgjének Gsszegével.
Erre azért van sziikség, hogy maradjon hely a faras koézben keletkezett pornak
és a csavar vége tulhaladhasson a diibel végénél.

Fali furat vagy mélyedés készitésénél fontos a biztonsagi szabalyok betarta-
sa. A munkat specialis munkaruhdban, keszty(ben és szemiivegben kell végez-
ni. Kézi lyukasztéval torténd munkavégzés esetén tigyelni arra, hogy a szer-
szédm fején a kezet megvédd gumilemez legyen, a kalapics anyagan pedig ne
legyen repedés. A nyélnek szorosan kell 4llnia.
Ha a furatok helye nehezen elérhetd magassag-
ban van, létrat vagy egyéb stabil allvanyt kell
hasznalni.

A dibelekbe behajtandé csavaroknak nem-
csak az atmérdje és hossza lehet kiilonbozd,
hanem a fej kialakitasa is. Leggyakoribb a la-
pos és csillagbevagasi. A 6 mm-nél nagyobb at-
mérdji facsavarok feje altalaban hatlapfejd és

kulccsal csavarjak be. Ezen kivil a gyorsrog-

zitésd facsavarok olyan kiilonleges kialakitastu 258. abra. Modern diibel:

1 — facsavar; 2 — Ureges dubel-
hively szétfeszll6 résszel;

azok kalapaccsal torténd beltését, szétszedése 3 — szétfeszll6 rész

menettel rendelkeznek, amely lehet6vé teszi

viszont hagyomanyos médon térténhet.

A modern diibel (258. dbra) a fa tiplit valtotta fel. E16djétd]l a miikodési elvet
orokolte, viszont rogzitd hatdsa jelentGsen megnovekedett.

Legelterjedtebbek a koézonséges nylon dibelek (259. a abra). Barmilyen fal
esetében hasznalhatdk, atmérdgjik 2 és 16 mm kozott valtakozik. Ablak, ajté és
egyéb tokok rogzitésére szolgalnak a peremes dibelek (259. b abra). Hosszuk
60 és 360 mm kozotti. Kétféle tipusuk létezik: kemény és puha, pérusos anyag-
bél késziilt alapokhoz valé. A diibel meghosszitott teste lehetdséget ad a tobb
ponton térténd rogzitéshez.

e i il iz

£ a
259. abra. Szabvanyos nylon (a) és peremes (b) dubel
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Az elGkészitett furatokba helyezett iireges fémdiibelek a beléjik csavart hor-
gok segitségével kiillonbo6zs targyak rogzitésére szolgalnak gipszkartonnal vagy

faval boritott falra (260. 4abra).
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260. abra. 261. abra. Rogzités univerzalis

Ureges fémdiibel: szétfesziild diibelekkel: a — facsavar;

a — mikodési elve; b — tipusai b — hagyomanyos kampds akaszto;

c — félkor alaku akaszté

Az akaszték hagyoméanyos diibelek segitségével (261. abra) is hasznalhatdk.
A rugés iiregdiibelek (262. abra) treges kozfalakra vagy almennyezetekre
torténd rogzitésre szolganak. Miutan a dibel szarnyai atértek a felszin alatti

ureges részbe, szétnyilnak és a boritas belsé feliiletébe akaszkodnak.

&
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262. abra. 263. abra.
Rugés Uregdibel Belté dibel

A belitd diibel (263. abra) nagyszamu léc, szerkezet gyorsrogzitésére szolgal-
nak. A diibelhez specialis szog tartozik, amelynek a feluletét forditott kup ala-
ki butykok boritjak. A szoget a rogzitendd lécen keresztiil kalapaccsal utik be.

A 264. a abran elasztikus univerzalis diibel lathaté. A furatba a kézonsé-
ges diibelhez hasonléan helyezik be, de behajtaskor felecsavarodik a facsavar
torzsére és csomét alkot, ami biztos rogzitést eredményez. Ureges szerkezetek
esetében a 264. b abran lathaté pillangé diibelt alkalmazzak. Ugyanott lathato
a muikodési elve is.

A horgony (anker) hosszanti vagattal ellatott, henger alaku hively, amelybe
facsavar helyett kozonséges menetes csavart hajtanak bele (265. abra). A ko-
zonséges dibelektd]l nagyobb szilardsagukkal és teherbirasukkal kiillonboznek.

A feszitd horgonyt és diibelt kiilonbo6z6 szerkezetek nagy biztonsagu rogzité-

sére alkalmazzak.
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264. abra. Dibelek tipusai: 265. abra.
a — elasztikus univerzalis dibel; Ankerek (horgonyok)
b — pillangé dibel

A kup alaku horgonycsap diibel a furatba helyezett, végén réssel ellatott

henger végét csavaraskor szétfesziti (266. a abra). Hasonld rogzitési technolé-
giaval mikodik a behtazd csavarral ellatott horgonycsap dibel is (266. b abra).

-

266. abra. Koétéelemek tomor falakhoz:
a — horgonycsap dibel réssel; b — horgonycsap dibel behizé csavarral

26. SZAMU GYAKORLATI MUNKA
Szemléltet6 rogzitése

Eszkoz0k és anyagok: elektromosvezeték-keresG detektor, ceruza, mérdsza-
lag, asztalos vizszintezG, kalapacs, pontoziszerszam, rogzitGelemekkel ellatott
szemléltetd§ vagy kép.

A munka menete

1. Hatarozd meg a festmény vagy szemléltetd helyét a falon!

2. A keresdvel ellendrizd a kérdéses falszakaszt, és zard ki a villamoshalé-
zat meglétét!

3. Hatarozd meg a targy rogzitési helyét!

4. Ceruzaval jelold ki az elkészitendd elsé furat helyét!

5. Vizszintezd és mérdszalag segitségével hatarozd meg a masodik furat
helyét.

6. Valaszd ki a megfelel6 méretd facsavart és dubelt!

7. Valaszd ki a furat készitésére szolgdld szerszamot!

8. Készitsd el a furatokat!

9. Helyezd a diibelt az elkészitett furatokba, és rogzitsd fel a szemléltetit
vagy képet!

10. Ellen6rizd a régzités vizszintességét és szilardsagat!
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(j ‘ Fémprofil, diibel, 6nmetsz6 facsavar, anker (horgony), facsavar, ke-

res6 muszer (detektor).

Anker — gépek és kiszerkezetek elemeinek rogzitésére szolgald

4
Loe| fém kotdelem.

-

1.

Diibel — sajatos formaji henger, amelyet hegyes végével titnek a
falba kiilonféle targyak rogzitése céljabol.

Facsavar — faelemek vagy vaselemek fahoz torténd rogzitésére
szolgald rogzitSesavar.

ﬂdf.ﬂ? 1. Milyen tipusu facsavarokat ismersz?
¥

2. Mi a kozonséges és az 6nmetsz6 facsavarok rogzitési technolégia-

ja?

Mi a lényege a targyak ankerrel torténé falra rogzitésének?

4. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani targyak falra
rogzitése kézben?

ee

- -
{ _%} Tesztfeladatok 6/‘

A targyak elrendezésének melyik maddja alapul a szoba kozéppontjatol

minkét oldalon torténd elhelyezésen?

A szimmetrikus B aszimmetrikus C korkoros

2. A targyak melyik elrendezését tartjak a legegyszertibbnek?

A szimmetrikus B aszimmetrikus C korkoros

3. Melyik a legegyszer(ibb rogzitési méd fa, tégla, beton és kbfalak esetén?

4.

A facsavar segitségével D az 6sszes felsorolt targgyal
B 6nmetsz6 csavarral E nincs helyes valasz
C ankerrel

Melyik el6készit6 technolégiai mivelet az alapja a targyak beton vagy

téglafalon torténd rogzitésének?

A feliileti egyenetlenségek kiegyenesitése

B furat vagy mélyedés készitése a falat alkot6 szerkezeti elemben
C targyak rogzitési pontjainak bejeldlése ceruzaval

D elektromos vezeték helyének felderitése

5. Milyen eszkoz segitségével rogzithet6k targyak forgacslapbdl késziilt fa-

lon?

A kozonséges facsavarral

B tireges fémdiibellel

C ankerrel

D mindegyik felsorolt elemmel
E nincs helyes valasz
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