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El6szo

Kedves olvasom!

Mindjart az elején szeretném leszégezni, hogy nem vagyok sem kovacs sem pedig hivata-
sos késkészitd, egy lelkes hobbista vagyok, ha ugy tetszik egy miikedveld a késkészités
vilagaban.

Mindent, amit a késkészitésrdl tudok, autodidakta modon tanultam az interneten felelhet6
videokbdl, és angol- vagy német-nyelvli honlapok képanyagat nézegetve. Bibliaként for-
gattam a csekély szamu hazai szakirodalmat, ez uton készondém Fazekas Jézsefnek
(Pyraster késes mihely) és minden tarsanak, hogy megteremtették és éveken keresztul
életben tartottak a Késmiives magazint, ami a késkészités egyetlen (altalam ismert) ma-
gyar nyelv( szakirodalma.

A fentiek okan, amit itt leirok a sajat tapasztalataimra valamint a nevezett forrasokra épl,
és persze nem vagyok tévedhetetlen. Ahogyan szamos uton eljuthatunk Romaba akkép-
pen egy kés elkészitésének is tobb mddja létezik, én itt meg sem kisérlem bemutatni
mindet sét inkabb csak eggyel foglalkozom, azzal viszont részletesen, bizva abban, hogy
a késbbbiekben bemutathatok egy masikat is.

Az elmult években sokan érdeklédtek nalam a késkészitésrdl, nekem ugy tint, hogy az
emberek egyes részeket alul- masokat pedig tulmisztifikalnak. Ezzel az ismeretterjeszté
irassal az a célom, hogy bemutassam, hogyan zajlik egy kés elkészitése, milyen lépései
vannak, és ezek mennyire nehezek vagy kénnytek. Erintélegesen foglalkozom a folyama-

tok mogott meghuzodo elmélettel, is mert ez egyes részek megértéséhez szikséges.
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A késkészités alapjai

A késkészitésnek tobb aga/fajtaja létezik, ezeket az alkalmazott technikak, felhasznalt

anyagok stb. szerint kulonithetliink el. Ebbe én nem mennék bele (sokat nem is ismerek),

de ami fontos, hogy a gyartastechnolégiat nézve két f6 iranyvonalat érdemes elkildniteni:

Az els6ben, amikor a készitd beszerzi az acélt (tablaban vagy valamilyen lapos szal
formajaban) cél, hogy az acél vastagsaga minél jobban kozelitsen a kialakitandd
pengéjéhez és lagyitott allapotu legyen. Ennél a mddszernél ugyanis kihagyjak a
tlzi kovacsolast és pusztan forgacsolassal alakitjak ki a pengét. Acéllemezbdl ki-
vagjak a pengeformat (Iézerrel, vizsugarral, esetleg egy vasflrésszel), majd készre
munkaljak valamilyen forgacsolo eljarassal (koszoriléssel, csiszolassal, marassal,
reszeléssel). Amint ezzel elkészilnek, hékezelik az acélt, utana felnyelezik és kész
a kés.

Ennek a modszernek sok elénye van, mivel kihagyjuk a kovacsolast (szamomra ez
a hatranya), igy gyakorlatilag egy komplett mihelyt megsporolunk épuletestél, geé-
pestdl. Az emberek altalaban igy kezdenek kést késziteni, mivel kis tulzassal egy
satu, flirész, reszeld és néhany iv csiszolovaszon segitségével egy kilagyitott acél-
darabot késsé valtoztathatunk. Természetesen a megfelelé gépek beszerzésévek
nd a termelékenység, a pontossag, és csokken a minéségi szoras. Tehat nem igé-
nyel nagy kezdeti raforditast. Tudok egy készitérdl, aki a panellakasa erkélyén ké-
szit késeket, méghozza nagyon jokat. A hokezelést ilyenkor altalaban hdkezeld
mihelyekkel végeztetik gyakran postazva a pengeét.

A moédszer masik nagy elénye abban rejlik, hogy a modern, er6sen 6tvozott acélo-
kat melyek fizikai tulajdonsagai kiemelkeddk (kopasallésag, szivossag, keménység,
korrozibtiirés) kézi kovacsolassal nem szerencsés alakitani ugyanis 6tvozdik és a
gyartastechnoldgidjuk ezt megneheziti/ellehetetleniti. Az esetek tdobbségében ron-
tanank a penge minéségén vagy teljesen tonkretennénk azt. Ezeknek az acéloknak
a hokezelése is nagyobb felkészlltséget, tapasztalatot igényel, mivel néhanyuk
edzése igen magas 1000 Celsius-fok folotti hémérsékleten torténik. A hiitékozeg le-
het aramoltatott olaj, levegd vagy éppen s6, extrém esetekben olyan kulénleges el-
jarast is alkalmaznak mely soran a szobahémérséklet elérése utan az acélt szaraz-

jégben hitik tovabb, ndvelve ezzel el6nyos tulajdonsagait.
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Cserébe az igy készilt kések (ha gondos kezek készitik) kivald minbségiek,
éltartok az esetek nagy részében rozsda- és gondozas-mentesek, a veluk szemben
tamasztott minden igényét kielégitik.

A masik esetben a fent leirtakon tul a késkészités metdédusa tartalmaz egy plusz-
elemet mégpedig a kovacsolast.

Ennek az az elénye, hogy az acél lehet kor vagy négyzet keresztmetszetl uj vagy
hasznalt (pl. csapagypersely, reszeld), edzett vagy lagyitott kovacsolassal a kivant
formara alakithatd, szemcseszerkezete megfeleléen beallithatd. A szikséges for-
gacsolas mennyisége csOkken, és kivald modszer az acélok ujra-hasznositasara.
En ezt jobban kedvelem, mint a puszta kdszoriilést.

Hatranya, hogy a kézi kovacsolas limitalja a felhasznalhaté acélok minéségét, az
erésen 6tvozott acélokat nem igazan lehet igy megmunkalni. Altalaban gyengébben
Otvozott szerszamacélbdl vagy (a szennyezdkon kivil) csak szenet tartalmazoé szé-
nacélbodl, esetleg rugoacélbdl (pl. laprugo), vagy szerkezei acélbdl (ha jol emlék-
szem a csapagyacél felhasznalasi modja miatt ennek szamit) dolgozunk. Félreértés
ne essék, ezekbdl az acélokbol remek kések készithetdk melyek barmikor kenterbe
verik a forgalomban kaphat6 tdmegtermelésben gyartott kések 90%-at. Nem vélet-
len hogy szamos igen kivald séf eskiszik a kovacsolt késeire hiszen ezek éltartok,
igen finom él huzhatd rajuk, és konnyl 6ket ujraélezni. Cserébe azonban némi
gondoskodast igényelnek, nem moshaték mosogatdégépben és nem rozsdamente-

sek, ezért kiszorultak a kozhasznalatbdl.
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A damaszkuszi acél

Szeretek dolgokat ujrahasznositani ezért gyakran készitek késeket csapagyperselyekbdl,
reszel6kbdl, bardokat laprugobdl, és néha egészen lehetetlen anyagokkal is kisérletezem.
Ebben az esetben is ezt tettem, de hogy ennek mikéntje érthet6 legyen, be kell mutatnom
egy 0si technikat, amivel gyakorlatilag minden (megfelelé6 min6ségl) acéldarabbdl kés ké-
szithetd, ez a damaszkolas/damaszkuszi acél készitése.

A damaszkuszi acél nevét Damaszkusz varosardl kapta, annak ellenére, hogy a vilagon
mindenfelé ismerték, példanak okaért ebbél késziltek a hires japan kardok, a vikingek un.
,Kigyds” kardjai, de talaltak ebbél készult romai kardot is. Talan ez a vilag egyik leghire-
sebb acélja, legendak szulettek réla, pedig nem is egy 6nallé acél sokkal inkabb egy gyar-
tastechnoldgia. Ismertségének oka kivalé minésége, szépsége, valamint az, hogy elkészi-
tése szamos buktatdét hordoz, gyakorlatot igényel és a siker még igy is kétséges.A régi
id6kben az ebbdl készllt pengék ugyanolyan értékesek voltak, mint az arany, az ezist és
a dragakovek, melyek azok markolatat vagy huvelyét diszitették.

A damaszkuszi acél ketté vagy tobb kiulénb6zd minéségl/dsszetételli acél 6sszekovacso-
lasaval készll, és szamos fajtaja létezik. Az 6sszekovacsolas az ugynevezett kovacshe-
gesztés, egy jol bejaratott régi technika, amely példaul a lancok készitéséhez is sziksé-
ges. Az acéldarabokat kovacstizhelyben az olvadaspontjukhoz kdzeli héfokra kell hevite-
ni, ami azért nehéz, mert ha tul kdzel kerlliink az olvadasponthoz, akkor az acél az utések
hatasara szétmallik, ha nem melegitjik fel eléggé,akkor pedig a darabok nem olvadnak
Ossze. A megfelel6 hémérséklet elérését az acél szerencsére jelzi, mégpedig azzal hogy
Lhiccelni” kezd, ilyenkor a tlzbél szikrak kezdenek zaporozni, ezek a levegd oxigénjével
erintkezve szétrobbannak, az egészet leginkabb egy csillagszoré égéséhez tudnam ha-
sonlitani. A ,hiccelés” kezdetétél szamitva 10-15 masodperclink van a kovacshegesztés
megkezdéséig. Minél nagyobb egy acéldarab, annal nehezebben éri el a kivant héfokot,
célszer( forgatni is kildonben egyenetlentl melegszik. Ha a hiccelés elindult, ki kell venni a
munkadarabot, de az acélnak még szuksége van hére az 6sszeolvadashoz, ezt a plusz
hét a kalapacsutések energiajaval tudjuk biztositani. Az Gtéstechnika igen fontos, tul nagy
utések megrepeszthetik, a tul kicsik ellenben nem hegesztik 6ssze az acéldarabokat. A
helyzetet bonyolitja, hogy ha nem elég sirlek az tUtések vagy nem mozgatjuk megfeleléen
az acélt az ullén (pl. mindig csak egyik oldalat Gtjik),a hegedés szintén nem lesz kielégité.
Ha ez sikerult, akkor létrehoztunk egy acélt, ami mar nem tobb darab, hanem egy tomb

(sajnos ebben lehetnek zarvanyok, 6ssze nem hegedt rétegek). Az acélt a hosszanak fe-
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lénél a vastagsaganak kb. 80-85%-ig bevagjuk (ezt tehetjuk ullévagoval izzé allapotban,
vagy ha kihlt sarokcsiszoloval is). Ezt kdovetéen (ha szukséges ujra melegitjuk) vissza-
hajtjuk az acélt, de nem csukjuk dssze teljesen. A tlizben az acél kulsé rétege megég ez a
réteg a ,reve”, vastagsaga a milliméter néhany szazad része, de ez elég ahhoz, hogy
megakadalyozza a kovetkezd kovacshegesztést. Ezért a nyitott kotegbe bdraxot szorunk,
ami az izz6 acélon megolvad, és gatolja a reveképzédést (elzarja a fellletet az oxigéntdl),
és kvazi feloldja a mar kialakult revét. Az igy feloldott réteg kalapacsutések hatasara le-
froccsen az acél fellletérél a bérax-szal egyutt. Igen, a szélrézsa minden iranya-
ba,,kellemes” 600-800 Celsius-fok hémérsékleten, ezért a mlivelethez keszty(i hasznalata
javasolt. Miutan teljesen 6sszezartuk, a tombot visszatesszuk a tlizbe,hiccelésig hevitjuk,
majd ismét kovacshegesztjuk. Ha ez kész, akkor kezd6dik minden eldlrdl, egészen addig,
amig el nem érjuk a kivant rétegszamot vagy tonkre nem tettiik az acélt. Sajnos ez utébbi
is igen kdnnyen megtérténhet és a kockazat az id6 el6re haladtaval és a faradtsaggal
egyutt ndvekszik.

Kdnnyen belathatd hogy a rétegszam a tombben hatvanyozottan ndvekszik. Példaul, ha
kezdetben 10db lapos vasdarabot helyeztliink egymasra és 6sszehegesztettiik, a tomb az
els6 hegesztés utan 10-rétegi volt, a masodik utan 20, a harmadik utan 40, ha pedig el-
megyunk egészen a 18. hegesztésig elérjuk az egészen elképeszté 1 310 720 réteget.
Onmagaban nincs sok értelme az ilyen magas rétegszamnak,mert minden egyes kovacs-
hegesztés soran az acéltomb 10-30%-ot veszit tomegébdl a hicceléssel illetve a revével,
tehat igen nagyméretl acéldarabbal kell kezdenunk a procedurat, melynek megmunkalasa
igen nehéz. Kovacsologepek nélkul egyszerre nem is igazan kivitelezhet6. Kivaltképpen,
ha az ember egyedul dolgozik. Ehhez még az is hozzatartozik, hogy a rétegszam novelé-
se csak egy bizonyos rétegszamig noveli a penge mindségét (néhany ezer réteg). A ma-
gas rétegszamu pengék értékesebbek ugyan, de csak azért, mert a rajuk forditott id6 hat-
vanyozottan nagyobb és a kockazat is, hogy az elkészités soran tonkremegy.

A damaszkuszi acél kialakulasanak egyik oka, hogy régen a kezdetleges fémolvasztasi
technolégiak miatt nem tudtak eléallitani j6 minéségli homogén szerkezetl acélt, és ezzel
a modszerrel javitani lehet az acél minéségén. A hajtogatas atkovacsolas soran a tomb
,Kidolgozza magabdl” a zarvanyok, szennyez6dések egy részét és a szemcseszerkezet is
javul. A masik ok, hogy nem allt rendelkezésre nagy mennyiségli acél, mert a kinyerése
igen id6- és energia-igényes (draga) folyamat volt, és ezzel a technikaval minden apro

acéldarabot ujra lehet hasznositani.
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Acél és lagyvas kombinacidjabdl néhany szaz rétegszamnal olyan kardpengét kaptak,ami

edzés utan kemény és éltarto, a lagyvas rétegek miatt a monoacéllal szemben nagy eré
hatasara nem torik el csupan elgorbal, amit utana ki lehet egyenesiteni, plusz nyilvanvalo-
an ugy voltak vele, hogy a csataban jobb egy gorbe kard mint egy félbetort.

A damaszkolt penge éltartobb mint azok az acélok, amelyekbdl készul, mert két anyagot
kovacsolunk 0ssze (pl. lagyvasat és szerszamacélt, esetleg kettdé vagy tobbféle szerszam-
acélt). Vagasnal a puhabb acél kikopik a kemeényebb kozul és un. mikro-fogazasu él jon
létre (kell6 rétegszam esetén), ami igen j6l vag és megfigyelhet6 az a jelenség, hogy a kés
egy ideig mintha élesedne a hasznalattol.

A mai modern acélok, mint a porkohaszati acélok, hala preciz gyartastechnikajuknak és
otvozoiknek a fizikai tulajdonsagok tekintetében meghaladtak damaszkuszi acél képessé-
geit. Ami a damaszkuszi acélt maig kiemeli a monoacélok kdzll az a szépsége. Ha egy
damaszkuszi acél-pengét mard anyagba pl. Vas(ll)klorid, Kénsavoldat stb. teszlink,(egy
rovid idére) az megmarja a fellletét, de az eltér6 min6ségl rétegeket eltéré6 mértékben és
igy lathatéva valik az acél mintazata. Ez a mintazat minden esetben egyedi és megismé-
telhetetlen. Pontosan ez az, ami a készit6t lazban tartja, hiszen csak a munka végén derul

ki milyen lesz a végeredmény.
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Anyagvalasztas

Mint a legtébb hasonlo ,ujra-hasznositasnal’ itt is nehézséget jelent, hogy nem ismerjik a
hasznalt acél pontos dsszetételét, raadasul mivel a lancok eltér6 markajuak (Husqgvarna,
Oregon, Stihl) valészinli, hogy anyagmindséguk is eltér6. Pontos ismeretek hianyaban
csak feltételezhetjuk, hogy az acélmegfelel6 lesz késnek (az eredeti felhasznalasa ezt sej-
teti), valamint azt is, hogy kovacshegeszthet6, ugyanis nem minden acél az. Létezik olyan,
ami egyaltalan nem, van ami ,valogat”, hogy milyen mas acéllal hajlandé ésszehegedni, a
GO3-rdl (csapagyaceél) azt pletykaljak, hogy 6nmagaval nem heged szivesen (csak, hogy
egyszerl legyen). Ez mind munka kdzben fog kiderulni.

Késkészitéshez én altalaban szerszamacélt hasznalok, ez lehet kézepes vagy magas
széntartalmu, 6tvozetlen vagy gyengeén, esetleg er6sen 6tvozaott.

Az edzhet6ség feltétele a szén jelenléte az acélban, ez teszi lehetévé a kemény
martenzites szerkezet és a vaskarbidok kialakulasat.

A valosagban nem létezik 6tvozetlen acél, csak gyengén 6tvozott mivel mind tartalmaz
otvoz6- és szennyez6-anyagokat. Ennek ellenére mégis otvozetlennek vagy szénacélnak
nevezzUik azt az acélt, ami szénen kivll csak szazad szazalékban tartalmaz egyéb anya-

gokat, ezek legtdbbszor szennyezOk, pl. kén vagy foszfor.
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Az 6tvozOk hatarozzak meg egy acél tulajdonsagait, ezek kdzil a legfontosabbak:

- Szén: A legfontosabb, az acélok keménysége elsésorban a széntdl fugg. Az acél
akkor edzhet6, ha legalabb 0,25% szén van benne. A szén 0,5%-ig er6sen 0,5-
1,0% kozott kisebb mértékben 1,0% felett pedig alig ndveli az edzhetéséget.

- Wolfram: Nagymértékben ndveli a keménységet és a kopasallésagot.

-  Krom: Els6sorban az oxidaci6 megakadalyozasara hasznaljak, altalanossagban
elmondhatod, hogy 12-13% krémtartalom felett az acél rozsdamentes (egyéb 6tvo-
z6k ezt modosithatjak pl. nikkel).

- Mangan, molibdén, vanadium, titan: Ezek segitik az atedzédést, szemcsefinomitod

hatasuk van, ndvelik a szivossagot, kopasallésagot.

Egy kés pengéjét annak éltartossagaval jellemezhetunk, ezt a keménység a szivdssag és
kopasallésag egyuttesen hatarozzak meg. A keménység és a kopasallésag a szivossag
rovasara novelhetd és ez forditva is igaz.

A keményseég olyan anyagtulajdonsag, ami azt mutatja meg, hogy egy anyag felulete mi-
lyen szilard, milyen mértékben ellenallé a kulsé mechanikai behatasokkal szemben. Kések
esetében a keménységet altalaban Rocwell-keménységben adjak meg, azon belil is HRC
skalan. Ez annyit jelent, hogy a meérés soran egy 120°-os gyémant mérbtestet préselnek
az acélba (ismert erdvel) és a benyomoddas mértékét nézik.

A szivossag azt mutatja meg, hogy egy acél mennyi és milyen meértéki kilsé erét (hajlitas,
csavaras) visel el tartés alakvaltozas nelkul.

A kopasallésag fligg akeménységtdl és az 6tvozoktél is. Otvozetlen acélok esetén széntar-
talommal né, de az 6tvoz6k is igen nagymértékben befolyasoljak pl. awolfram.

Ezért van az, hogy egy nagyobb keménységl szénacél-penge éltartossaga alul marad egy

wolframmal 6tvozott, de (valamivel) alacsonyabb keménységliével szemben.

Korabban azt irtam, hogy az acélrdl nem tudunk semmit, ami igaz is, de azért mihely ko-
rulmények kozott is kiderithetink rola néhany dolgot. Erre ugyanis van egy moddszer,
mégpedig az ugynevezett szikrapréba. Ez egy igen egyszer(i és egyben igen nehéz
anyagvizsgalati modszer. Maga a vizsgalat egyszer( a kiértékelés azonban j6 szemet és
tapasztalatot igényel. Az eljarast Bergmann Miksa magyar mérnok talalta fel az 1900-as
évek elején. Lényege, hogy a koszorllés soran az acél feluletébél kiszakadt paranyi

szemcseék a surlodasi hé hatasara felizzanak, és részben megolvadnak, a levegd oxigénje
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a szemcsében |évd szenet oxidalja, és az igy keletkezd gaz szétrobbantja a szemcsét. Az

acélban lév6 szén és egyéb 06tvozbk befolyasoljak a robbanasok tulajdonsagat pl. erétel-
jességét, hevessegét, szinét. Példaul a széntartalom ndvelésével a szikracsokrok dusab-
bak és élénkebbek lesznek, de a krém sotétebbé teszi a szikrat. Meg kell jegyeznem, hogy
ez jol hangzik ugyan, de a hasonl6 acélok szikraképe igen kevésseé tér el egymastal, va-

lamint a szikraképet az is befolyasolja, hogy az acél edzett-e vagy sem (ez a nehéz rész).

A képeken kilonbdzé acélok szikraképei lathatok. Balrdl az elsé a flrészlanc, a masodik

egy szénaceél (S101), a harmadik egy rozsdamentes acél. Az eltérések jol kiveheték.

[11]
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Az acél elokészitése

Akkor kezdjik a munkat. Normal esetben fognam mind a négy darab lancot, négy tdmbbé
kovacshegeszteném 6ket, majd ezt a négyet egy naggya. A nagy tdmbdot pedig a fent leir-
tak szerint hajtogatnam és ezzel (ha szerencsém van) létrejonne egy homogén penge,
finom mintazattal.

Ez azonban nem normal eset. A négy flrészlanc kézul most csak kett6t valasztunk ki, eb-
bél két négyzetes rudat készitlink és ezt a két rudat hegesztjik egy pengévé (a hajtogatas
rész kimarad). Ennek eredménye (remélhetéleg) egy durva mintazat lesz, amiben felis-
merhet6k lesznek az egykori lancszemek és az ezeket dsszetartd szegecsek. Igy valdszi-

ndséggel maradni fog benne néhany kisméretl zarvany (a lanc egyenetlensége miatt), de

cserébe kevesebb anyag is elég és remélhetbleg a mintgja is feltiinébb lesz.

Elsd lépésként a kivalasztott két legjobb allapotban lévét alaposan meg kell tisztitani a
szennyezddésektél, amelyek a kovacshegesztést akadalyoznak. Erre j6 megoldas a petré-

leumos aztatas.

[12]



A letisztitott lancokat hagyjuk szépen megszaradni kulénben vagaskor vagy hegesztéskor

kellemetlen meglepetésben lehet résziink (belobban).
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Sarokcsiszoloval felvagjuk a lancokat, mindkettét 18-20, kb. 7cm-es darabra. Ezekbdl 6sz-
szeallitunk két hasonlé méretl tombodt, amelyek fellletén 6sszehegesztgetjik a szemeket,
hogy ne mozogjanak, majd hegesztink rajuk egy-egy nyelet. A nyéllel leegyszerUsitjuk a
munkat, igy nem kell a fogéval bajlodnunk. Azért kell a két kulon tdomb, mert egyben tul

nagy volna, és nem melegedne egyenletesen, ami megnehezitené a kovacshegesztést.
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A kovacstiizhely és a tuzeldanyaga

Ha el6készitettik az acélt, begyujthatjuk a kovacstlzet. Ehhez el6szor papirgalacsinokat
gyurunk, azt a tztérbe helyezzuk, erre fadarabokat tesziunk. A papirt meggyujtjuk és alul-
rél enyhén fujtatni kezdjik, a kokszot csak akkor kezdjuk lassan adagolni, amikor a fa mar
hevesen ég.

A tizelbanyag megvalasztasa fontos, mert az izzité kdzeg és az acél kozott 800-1000°C-
on nagyszamu kémiai reakcié zajlik. Példaul a fém fellletébdl szén aramolhat Kki
(széntelenedés) de aramolhat befelé is, illetve a tizeldanyagbdl szennyezdk pl. kén, fosz-
for juthatnak az anyagba, akadalyozva a tizi hegesztést. Ezeket az anyagokat folydsitd
szerrel (bdérax) sem lehet eltavolitani.

A készenek és a koksz égése soran salak képzédik, ami 6sszesul, akar 6klomnyi darabok
is kialakulhatnak. Ezek csdkkentik a tliztér hasznos térfogatat és novelik a hémérséklet
szorasat, valamint raragadhatnak az acélra, ami igen zavaré. A faszénben nem keletkezik
salak, kdnnyen szabalyozhato, a keletkez6 hamu pedig a fusttel tavozik, tiszta tuzet ad,

ezért idealis a tlizben edzésre, viszont draga és nehezen beszerezhet6.

[15]
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Ha kovacsszenet vagy kokszot hasznalunk, meg kell varnunk, hogy az jol izzon miel6tt

vasat tennénk bele. Erre azért van szikség, mert a friss szén ként tartalmazhat, és ezt ki
kell égetni belble. Ugyanezért az Uj szenet nem a tlz tetejére tesszuk, hanem mogé, és
onnan apranként huzzuk elére igy az kéntelenedik mire eléri az acélt.

A kovacshegesztésekhez és a melegalakitashoz kéntelenitett kovacskokszot hasznalok, a
hékezelési miveletekhez (pl. edzés) pedig faszenet. Ennek leginkabb financialis okai van-

nak.
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A pengeanyag elkészitése

Az elsd tdmbot petroleumba martjuk, hogy ratapadjon a bérax (natrium-tetraborat), ami a
tizben megolvad és elzarja a fellletét az oxigéntél, meggatolva ezzel a reveképzddést,
ami igy nem akadalyozza a kovacshegesztést, csokken a zarvanyok,osszeforratlan réte-

gek kialakulasanak esélye (sajnos ez igy is elég gyakori).
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Betehetjuk az acélt a tlizbe, (j6 ha van egy ,segédunk” aki addig tartja a végét, amig mi

fényképezunk).

A kovacsolasrél érdemes tudni, hogy ez csupan a késkészités kb. 1/ 4részet adja (eljaras-
tol fuggben).

Minél melegebb az acél, annal kdnnyebb alakitani. A lagyvasat melegithetjik sargasfehér-
re, ami kb. 1100-1150 Celsius-fok. A szerszamacéloknal ez nem lehetséges, mert kb.
1000 Celsius-fok felett szemcsedurvulas lép fel. Az er6sen 6tvozott, esetleg rozsdamentes
acélok sok esetben kézzel nem kovacsolhatok. A kovacsolasi hémérsékletet, az
alakitéer6k nagysagat és iranyat ezeknél pontosan kell beallitani, hogy az acél ne séril-
jon, illetve kivételes tulajdonsagait ki lehessen hasznalni. Mindez szabadkézi kovacsolas
soran nem lehetséges.

A sotét-cseresznyepiros izzas (kb. 700 Celsius-fok) alatt nem illik kovacsolni, mert ilyenkor
egyrészt nehezen alakul az acél, masrészt repedések keletkezhetnek benne, ami késdbb
pengetdréshez vezet. Erdekes, de az acél nem szobahémérsékleten a legridegebb, ha-

nem 300°C kornyekén (ez az un. kéktdrés allapot).
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Kovacsolas soran kozel kell allni az Gll6héz. A jobb és bal alkar derékszoget zar be, és az
egeész test dolgozik. Az utés csip6bdl indul és a vallon keresztul adunk bele erét, karbdl
nem lehet kovacsolni, mert hamar kifaradunk.

Egy jo Ull6 fellletének keménysége 60-62Hrc (ez keményebb, mint egy atlagos konyha-
kés), ezért ha mellé Gtlnk, raadasul er6bdl, karosodhat az ull6 felllete és egyben a visz-
szapattand kalapacs fejbe vaghat minket. Ha faradunk, inkabb hagyjuk abba a munkat,
mert ilyenkor romlik a minéség és n6 a sérulésveszély.

Az el6kovacsolast 1-2kg-os nagyobb kalapaccsal lehet hatékonyan végezni, a készre ko-

vacsolast 0,5-1kg-os kalapacsokkal.

A kovacsolas az alakitason kivul szemcsefinomito-minéségjavitd szerepet is betolt.

Amikor az acél eléri a kovacshegesztés hémérsékletét ,hiccelni” kezd, azaz apro csillag-
szoroszer( szikrak jelennek meg a langnyelvek végén. A hiccelés kezdetétdl szamitva 10-
15 masodperclnk van a kovacshegesztés megkezdéseéig, célszerli az acélt forgatni k-
I6nben egyenetlenul melegszik. Ha a hiccelés elindult, ki kell venni a munkadarabot, de az
acélnak még szuksége van hdére az 6sszeolvadashoz. Ezt a plusz hét a kalapacsutések
energiajaval tudjuk biztositani.

[19]



igy néz ki a tdmb az elsé hegesztés utan, lathatéan még nem homogén. Az iitéstechnika
igen fontos, a tul nagy Utések megrepeszthetik, a tul kicsik ellenben nem hegesztik ssze
a lancszemeket. Ha nem elég slrliek az utések vagy nem mozgatjuk megfeleléen az acélt
az ullén (pl. mindig csak egyik oldalat Gtjuk), a hegedés szintén nem lesz kielégit6. Mivel a

tdmb még nem homogén ujabb bdérax-szoras és kovacshegesztés szukséges.

Kezd formalddni a négyzetes rud.
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El kell készitenink a masik rudat is. A munkafolyamatok ugyanazok.

[21]



Ha elkészlltunk, célszerl hagyni egy kicsit hilni, mert ugy kénnyebb vele a munka. Az

edzhetd acélok esetében (az edzés kivételével) kerlljuk a gyors hitést (pl. vizben) mert
elpattanhatnak, repedések keletkezhetnek.
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Amint eléggé kihlltek, az 6sszeillesztendd oldalaikat fémtisztara csiszoljuk.

[23]



A két rudat a csiszolt oldalaiknal dsszeillesztjik és dsszehegesztjuk, tovabba felhegesz-

tunk egy nyelet is.
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Petréleumba martas és bérax-széras utan a tomb ugy néz ki akar egy nyaloka.

Nincs mas hatra, dssze kell hegesztenunk a két rudat.

[25]
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Kovacshegesztés utan meég latszik az illesztési vonal, de ha jol dolgoztunk, ez mar egy
tomb. Ha minden rendben, a formara alakitas soran ez a vonal eltiinik, ha a nem, akkor az

acél e vonal mentén szétnyilik (tonkremegy).
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A kovacsolas

Mivel a hegesztés jonak tlnik, elkezdhetjuk formara kovacsolni a tomboét. Miutan kinyujtot-
tuk az acélt és a nyél mar csak akadalyozza a munkat, egy ullévagd segitségével levag-

juk. Innentdl kezdve kovacsfogoét/tiizifogot hasznalunk a munkadarab mozgatasara.

[27]



A képen az ullévagoé lathato.

Nagyjabdl elkészult a forma. Tudom, hogy inkabb egy bananra hasonlit, mint késre, de

harom j6é okom is van, hogy ne kovacsoljam jobban formara:
- Egyelére még fogalmam sincs, hogy milyen kést akarok bel6le csinalni (ilyen na-

gyon ritkan van, az esetek 95%-aban ezt elére kitalalom);
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- Késb van és elfaradtam, nem kockaztatok egy esetleges hibazast;
- A damaszkuszi acélok esetében elég ritkan kovacsoljuk le az élet vagy a hegyet,
mert azzal torzitjuk az acél mintajat, szebb a végeredmeény, ha ezeket kikoszoruljuk

(nem egy kellemes munka, de megéri).
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Normalizalas és lagyitas

A kovacsolast mara befejeztiik, de az acélt még egyszer, jobban mondva kétszer tlizbe
kell tenni. Ami most kévetkezik az mar hékezelési mlvelet, az acél formajara nincs hatas-
sal, ellenben fizikai tulajdonsagait megvaltoztatja.

A kovacshegesztés magas hémérsékletén eldurvult szemcseszerkezetli pengét normali-
zalni kell, az egyenletes és finom szovetszerkezet elérése céljabdl. Minél finomabb a szo-
vetszerkezet, annal élesebbre fenhet a penge, és az éltartéssagot is ndveli. A normaliza-
lassal minden el6z6 szemcsedurvulas, vagy egyenldtlenség a szOvetszerkezetben kikusz-
0bdlhet6. Ennek soran a pengét fokaval lefelé, élével felfelé a tlizbe helyezzuk (ebben a
konkrét esetben ennek nincs jelentésége, mert még nincs kialakitva az él) és lassan elére
hatra mozgatva egyenletes vilagos pirosra melegitjik. Par percig ezen a szinen tarjuk (ha
tudjuk) majd kivesszik és nyugvo levegdn kézmeleg hémérsékletre hiilni hagyjuk.

A kovetkezd Iépés a lagyitas. Egyes acélok kivaltképp ilyen vékony keresztmetszet ese-
tén, a levegén kihllve is képesek valamelyest beedz8dni. Ennek kellemetlen kdvetkezmé-
nyei lehetnek, a penge meggorbulhet, megrepedhet, ami megneheziti a késébbi munkat.
Ezért az acélt a tovabbi hasznalat el6tt ki kell lagyitani, ezért ujra vissza kell tenni a ke-
mencébe, az edzési hdmérséklet kdzelébe kell heviteni (vildgos-cseresznyepiros), majd a
kemencét kikapcsolva azzal egyiitt hagyni kell lassan kihdlni. igy az anyag kilagyul, meg-

konnyitve a kés6bbi megmunkalast.
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A képen a kilagyitas folyamata latszdédna, de nem latszik, mert a tiztér j6l el van barika-

dozva samottal, hogy minél lassabban hljon ki.
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Beszéltunk korabban a revérdl vagy mas néven cuderrdl a képen ez lathatd az ull laba-

nal. Ez gyakorlatilag megégett acél (hematit+tmagnetit+wustit), Gveg keménységl, igen
vékony, minden hevitéskor keletkezik.

Sok bosszusagot tud okozni, mert ha munkadarab fellletén visszamarad, gatolja a ko-
vacshegesztést, valamint (mivel Uveg keménységl) a kdszorulést/csiszolast, rdadasul ko-
vacsolas soran belekalapalhatjuk a fellletbe, elcsufitva azt. Ugyanakkor forgacsolaskor a
szerszamokat fokozottan koptatja.

Eltavolitdsara az iparban szamos modszer ismert, mihely-korulmények kozott ezekbdl
csak néhany elérhetd. A kovacshegesztések alkalmaval elsésorban boérax-szal, tvegporral
(hasznalata hasonlé a boraxéhoz), drotkefézéssel szokas eltavolitani, illetve képz&dését
megeldzni. A kovacsolas soran leginkabb drotkefét hasznalunk. Hidegen drotkefével, drét-
koronggal, homokszorassal, kdszorlléssel, csiszolassal, vagy esetleg valamilyen koptato-
testes eljarassal szabadulhatunk meg téle (ipari kérulmények kozott gyakran kémiailag
leoldjak).

Nalunk nem elterjedt, de Japanban a kovacshegesztéshez az acélt gyakran vizes ujsag-

papirba csavarjak, fellletét higfolyds agyaggal bevonjak majd rizs-hamuval beszérjak igy
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elézve meg a reveképzddést. Kovacsolas soran a kalapacsot gyakran vizbemartjak, vala-

mint az Ull6 tetejét is bevizezik, mert igy a reve kihdl, rideggé valik, és az Utések hatasara
lepattan az acél feluletérél (ha elég meleg az acél mindezt egy robbanasszeri hang kise-
retében teszi).
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Formatervezés

Ha kitalaltuk milyen legyen a késlink, készitiink egy sablont, amit atrajzolhatunk az acélra.
Jo, ha a pengevastagsagot mar a kovacsolas soran eldontjuk. Most 5 mm-t céloztam meg,
ezért kb. 7 mm vastagra hagytam a nyers pengét. Ez latvanyos (van benne anyag), de
meég jol hasznalhatd kést eredményez.

Erdekes pengeanyag, érdekes forma, mar csak valami killénleges nyélanyagra lesz sziik-

ségunk.

A valasztott markolattiskés kialakitassal kapcsolatban el kell mondanom, hogy sokan
csak a szegecselt az un. teljes markolatu kést vesznek, mert az stabilabb, de ennek csak
olyan igénybevételek esetén van jelentésége, melyre egy kést nem illik hasznalni (pl. fe-
szitésre, vésésre sth.). llyen hasznalatra én nem kést készitek, hanem vését illetve feszi-
tévasat. Rendeltetésszerl hasznalat soran egy markolattiskés kés (amennyiben nincs
rejtett hibaja, de ez a szegecselt markolatura is igaz) ugyan olyan jol hasznalhato, mint
szegecselt markolatos tarsai.
Ezen felUl a markolattiske szamos elénnyel is rendelkezik:

- A markolat formajat szabadabban lehet megvalasztani.

- Toébbet enged latni a markolat fajabol, nem toéri meg a latvanyt.

- Kevesebb acél szikséges a késhez, ennek leginkabb a damaszkuszi acélnal van

jelentésége mivel nagyon sok munka egy kisebb penge elkészitése is.
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- Szegecselt markolatnal a csont, fa, szaru szarad zsugorodik, igy az acél egy id6
utan tullég rajtuk, ami kellemetlen érzetet kelt, sérti a kezet (ez vulkanfiber alatét-
panelek hasznalataval csokkenthetd).

- Szénacélpenge esetén a markolati részen az acél nincs szabadon,ezért ott nem tud

oxidalédni (elvileg).
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A pengeforma kialakitasa

A kés formajanak kialakitasahoz sarokcsiszolot (lmm-es vagoékoronggal), szalagcsiszolét

valamint kulénb6z6 formaju reszel6ket hasznalunk.

A képen sajnos nem latszik jol, de a penge vastagsaga kb. 7mm a tervezett 5 mm helyett

(mogotte egy 5 mm vastag ,etalon” lathatd), de erre szikség is van, mert a kovacsolt fel-

szint még el kell tavolitani.
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Lekoszorlljuk az oldallapokat ugy, hogy azok sikok, egymassal parhuzamosak legyenek,
ez némi gyakorlatot igényel, még szalagcsiszoloval is. A mivelet nagyatmeéréji kdszoriko-
rong oldalan is végezhet6, esetleg egy egyenes fémlap fellletére feszitett csiszoldévasz-
non, bar ez utdbbi igen iddigényes(akkor inkabb egy részen maradjon meg a kovacsolt

felllet, diszit az is).

Mindkeét oldalt lecsiszolva P36 szemcseméretli szalaggal.
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Kozeledunk a kitlzott 5 mm-es vastagsaghoz.
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A feluletek sikjat egy vaslapra helyezett P60-as vizes csiszolopapirral ellendrizhetjik. Ha a

képen lathaté modon a pengét a csiszoldpapirhoz nyomva mozgatjuk, lathatéva valnak az
egyenetlenségek. Amennyiben ezek kicsik, akkor eltavolithaték a papirral, ha nem akkor

vissza kell térnlink a szalagcsiszolohoz.
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A vastagsag 5,1mm lett a megcélzott 5,0 mm helyett, szerintem maradhat.

[40]



@

Az él kialakitasa

A folytatashoz be kell jeldIinlnk az él vonalat. Ehhez befestju kannak helyét, majd egy ki-

élezett a penge vastagsagaval (k6zel)megegyezd atmérdji furészarat egy vaslapra rogzi-
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tink (erre a célra léteznek célszerszamok is). A pengét az oldalara fektetve a furészarhoz

nyomva mozgatjuk, a miveletet a pengét atforditva megismételjik.

van.

Bejeldljuk a leélezés vonalat is, ez most nem bonyolult,mivel a leélezés a penge fokatdl

indul. Erre szlikség is van mivel az anyag elég vastag.

[42]
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A kések élének kialakitasanal leggyakrabban négy féle leélezéssel talalkozhatunk. Ezek a

holker vagy homoru élezés (pl. borotvakések), az egyenes leélezés, amikor az élezés
egyenes vonalban fut le nullara (pl. puukko), a domboru leélezés, valamint az élszalagos
leélezés.

Ugy déntéttem élszalagos leélezést készitek, ennek oka, hogy ez a legegyszer(ibb.

Holker Egyenes Domboru Elszalagos
leélezés leélezés leélezés leélezés

Leggyakoribb leélezési tipusok.
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Az leélezés kialakitasat én a szalagcsiszold kontakt-keréken kezdem, a penge élétdl és

haladok annak foka felé, majd a gép asztali részén fejezem be.
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A ,vasdarab” mar kezd hasonlitani egy késpengére, de a felllete még csak P36-0s szem-

csefinomsagig van lecsiszolva és mas részletek is hagynak kivannivalét maguk utan.

A felllet kUlonboz6 atmenetei flrészreszeldvel, tlreszeldvel finomithatok.

[45]
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igy néz ki miutan az ,atmeneteket” kireszeltiik, a feliileteket felcsiszoltukP60-as szemcse-

finomsagura.
A penge élét 0,5-1 mm vastagra hagyjuk, nehogy a hbékezelés soran széntelenedjen, tul

gyorsan kih@ljén (mire elérnénk vele az olajig), esetleg behullamosodjon, elgérbiljén.
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Edzés

Mivel a penge volt flexelve, csiszolva tobbszor felmelegedett és lehdilt, fesziltségek kelet-
kezhettek benne. llyenkor én még egyszer normalizalni szoktam.

Az eljaras ugyanaz, mint korabban, de itt mar nem kokszot hanem faszenet hasznalunk,
mert az egyenletesebben osztja el a hét és finomabban/egyenletesebben lehet vele mele-
giteni, hén tartani az anyagot. Ha mégis sikerul tulheviteni, meg kell ismételni a normaliza-
last,ami Ghmagaban nem volna probléma, de ilyenkor a felllet is megég (foltokban és mé-
lyen), tehat Ujra kell csiszolni, ami igencsak bosszanto.
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A kést nem rakjuk rogton a tlizbe, hanem annak tetején lassan mozgatva elémelegitjuk kb.

500 Celsius-fokra, a szurke futtatasi szin megjelenéséig. Csak ezutan rakhatjuk a szénda-
rabok koze.
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Miutan elérte a vilagospiros szint, egy kis ideig hén tartjuk, majd kivesszuk, de az el6z6

normalizalassal ellentétben most nem hagyjuk a nyugvé levegén kihilni hanem perlitbe
(duzzasztott kertészeti perlitbe) tesszik és eltemetjuk. A perlit igen j6 hészigetel (és nem
mellesleg tlzalld), igy biztositja a penge lassu kihllését, ezaltal a benne esetleg hatrama-

radt szemcsedurvulasok, feszultségek megszinését.
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Amig a penge a perlitben hiil (ez meglepden sokaig tart) van idénk felkészilni az edzésre.
Mivel a pengekészités soran nem nagyon fordul el6 10mm-nél vastagabb anyag igy a hi-
tést a szUkséges legenyhébb hitékozegben végezzik, ami esetiunkben meleg olaj (a viz-
edzést lehetdleg keruljuk, mert kdnnyen reped, torik a penge).

El6szor is eldmelegitjik az olajat. Hideg olajpan nem edzlink, mert az nem hit kelléen (a
viszkozitasaval fugg 6ssze) igy az olajat elé kell melegiteni kb. 60-120°C kozé, ezt az olaj
fajtaja a hékezelend6 acél, és a hokezelési cél befolyasolja. Magam kb. 80 Celsius-fokra
szoktam felmelegiteni.

Az olaj lehet névényi eredetl pl. repce-olaj (én ezt hasznalom), vagy asvanyi eredetl pl.
Niral232 vagy Simblums3.

Az olajtartaly mélyebb kell, hogy legyen a késpenge hosszanal és legyen benne hely a
penge vagas iranyu mozgatasnak, a mozgatasra azért van szukség, mert a forré6 penge

korul gazbuborékok keletkeznek, melyek hévezetd képessége joval kisebb, mint az olajé

[50]



@

igy egyenetlen lenne a lehilés, a mozgatassal ezeket a buborékokat eltavolitjuk. A szuk-

séges olajmennyiség 8-10 liter (ez mar biztositja a kell hitéhatast és nem melegszik at
gyorsan (edzélzemekben az olajat a tartalyban kényszer-aramoltatjak és hitik az idealis
hémérséklet fenntartasa érdekében). Az olajtartalynak jo, ha van fedele, mert ez megaka-
dalyozza a szennyez6anyagok és a viz bejutasat. A viz azért veszélyes, mert a tartaly al-
jan gyllik 6ssze, az olaj alatt, és felulré6l nem latszik. Edzéskor az acél beleérhet és mivel
sokkal erélyesebben hiit, mint az olaj a penge kdnnyen elpattanhat.

Az olaj elémelegitését én ugy végzem, hogy egy nagyméretl vasrudat felmelegitek és azt
az olajtartalyba teszem, ezt addig ismételem, amig az olaj el nem éri a kivant hémérsékle-
tet.

Edzés el6tt célszerl minden éghetét eltavolitani a kdzelbdl, hiszen az olaj felszine begyul-
ladhat, ugyanezen okokbdl bérkesztyl (pl. hegesztékesztyii) és védészemliveg hasznala-

ta kotelezéb.

igy torténik az olaj elémelegitése.
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Ha a penge kihdlt, kivehetjik a perlitbél, sajnos a felllete mindig oxidalodik, ezt el kell ta-

volitani.

A revét le kell csiszolni, hogy ne befolyasolja a felmelegedést majd leh(ilését az edzés so-

ran. Ez a felllet (ha jol csinaltuk) egyenletes és vékony egy vasdarabra tekert csiszolova-

szon-csikkal (P120) kdnnyen lecsiszolhato.
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Csiszolas utan a penge mar tetszetés, igyhat itt az ideje mégegyszer 6sszekoszol-

ni(remélhetéleg utoljara).

Az acélok edzésének megértéséhez jo ha tudjuk, hogy a kristalyokat a térben szigoru sza-

balyok szerint elhelyezked6 atomok, atomcsoportok alkotjak. Ezeket az atomokat energia-

kozléssel (hevitéssel) eredeti helyukrdl el tudjuk mozditani. Az elmozdulas mértékét a h6-
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mérseéklet a felmelegitési, a héntartasi és a leh(itési id6 megvalasztasaval szabalyozhat-

juk, mindezt azért, hogy a kivant szovetszerkezet létrejojjon. Ezeknek a miveleteknek az
Osszessége a hokezelés. Az edzés egy hbkezelési eljaras. Az edzés soran leegyszerisit-
ve az torténik, hogy a vas-szén 6tvozet (min 0,25% szén) vas-atomjai kdzott 1évé joval
nagyobb méretli szénatomok a hevités hatasara elmozdulnak(az ehhez szikséges id6
tobb perc). Gyors hitéskor (viz vagy olaj) az elmozdult szénatomoknak nincs idejuk az
eredetileg elfoglalt helyukre visszakerulni, igy a beszorulva maradt szén egy masfajta fizi-
kai tulajdonsagokkal rendelkezé (keményebb) szbvetszerkezetet, un. martenzitet alkot a
kiindulo 1agy perlit helyett. Az edzés célja, hogy teljes keresztmetszetben martenzites szo-
vetszerkezet alakuljon ki (mindig van maradék austenit), ugyanis a martenzites szovet-
szerkezet a legkeményebb. A szén a vassal, és a jelen lev6 6tvozdkkel is karbidokat alkot,
ez eredményezi azt, hogy az 6tvozott acéloknak ilyen valtozatosak a tulajdonsagaik.

A gyartok acéljaikrdl leirasokat tesznek kozzé, ezek tartalmazzak az acél, kulonbozé
szabvanyok szerinti jelolését (W-nr, EN, DIN, AISI, MSZ stb.), vegyi 6sszetételét, tulajdon-
sagait, felhasznalasi javaslatokat, valamint szamos fontos diagrammot. Példaul a leh(tési
diagrammot, amely megmutatja a kilénb6z6 hiitési sebességek esetén kialakuld szdvet-
szerkezetet, a varhatdé keménységet. A Jominy-gorbét, amelyaz atedzhetéséget mutatja,
vagyis hogy az adott acél adott eljaras soran milyen mélységig edzédik be (egyes acélok
edzés utan fellletukon elérik a 60Hrc keménységet, de a felulet alatt 5mm-rel mar csak a
30-40Hrc-t). A megeresztési gorbe pedig arrdl tajékoztat, hogy a kivant mechanikai jellem-
z6k (pl. keménység) eléréséhez milyen megeresztési hémérsékletet célszer(i valasztani.
Az edzés soran a pengét fokaval lefelé az enyhén fujtatott faszéntliz folott elére-hatra
mozgatjuk, amig meg nem jelennek a futtatasi szinek. El6sz6r besargul, majd bekékul vé-
gul pedig sotétszurkére valt, s ha ez megtortént,akkor kelléen elémelegitettik, majd be-
tesszuk a tlzbe. Az izz6 faszéndarabok kodzott lassan elére hatra mozgatva vilagos-
cseresznyepiros izzasig melegitjuk (820-830 °C). Ha a teljes penge (a markolattiiskét nem
szoktam teljes hosszban felizzitani mivel azt nem edzem meg) egyenletes szini, kivesz-
szlk, és vagasi mozdulattal (éllel lefelé), az olajba meritjuk. Az olajban lassu mozdulatok-
kal el6re-hatra lengetjuk, az oldal-iranyu mozgatast kerulni kell, mert a penge elgorbulhet.
Fontos, hogy a fényviszonyok lehetéleg allandék legyenek, sotétben egész mas az

ugyanolyan meleg acél izzasi szine, mint szért fényben vagy éppen a tizé napon.
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Megeresztés

Edzés utan a pengét égett olaj boritja. Megvarjuk amig kelléen kihil, majd lecsiszoljuk
(P120). Ez azért szikséges, mert a pengén maradt olaj miatt nem latnank a megeresztési

(futtatasi) szineket.
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Edzéskor a hitott acélban feszlltségek keletkeznek, ezek a megeresztéssel csdkkenthe-

ték. A megeresztés hédmérséklete igen tag hatarok kézott valtozhat aszerint, hogy milyen
acéllal dolgozunk, és mi az elérend6 cél. Ebben az esetben 190-200°C-on 2X26ran ke-
resztul eresztem meg a pengeét.

Erdekes, hogy az edzés soran beindult folyamat (az ausztenit martenzitté alakulasa) nem
al meg az acél lehllésével, hanem utana is folytatodik (bar joval kisebb mértékben). Ez
elég lehet ahhoz, hogy a penge az ,allasban” elvetemedjen, megrepedjen (mondjuk mas-
nap reggelre). Ez a megeresztéssel megel6zhetd.

Régen ezt a miiveletet ugy végeztem, hogy a hamvado faszénparazs felett addig mozgat-
tam a pengét, amig az szalmasarga szint nem kapott. A modszer remekul mikodik, de
egy kis pengét konnyl tulmelegiteni, féleg a hegyét (akkor kezdhetjik eldlrél az edzést).
Ma mar egy kis légkeveréses sutét hasznalok, és igy amig melegszik az acél, addig fog-

lalkozhatok massal. Példaul a nyéllel.
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A nyélanyag kivalasztasa, el6készitése

Mivel a penge ujra-hasznositasbdl szlletett, ezért gondoltam nyélnek is hasznalhatnank
valami kidobott anyagot. Van egy darab tiszafam, egy 8 évvel ezelétti parkrendezés soran
mentettem meg attdl, hogy tlzifava valjon. Igen szép fa, féleg a gyokérhez kozeli részei,
tele van aghelyekkel, és dssze-vissza van tekeredve, sajnos igen repedékeny (csak olyan
ember kezdjen vele, aki szereti a kihivasokat).

Megmunkalasa kézepesen nehéz, repedékenysége miatt némi dvatossagot igényel, de ha
az ember kifog egy j6 darabot, igen szép nyél készithetd beldle. Elévigyazatossagra ad
okot, hogy barmelyik részében lehetnek csomok vagy repedések anélkul, hogy ez kivulrél
latszana. Vilagos faja szerintem jo kontrasztot fog adni a pengének.

Keménység tekintetében kdézépkeménynek mondanam, a hazai fafajok kozott szerintem
keménynek szamit, de az egzétakkal szemben jécskan alulmarad (pl. grenadil, ében, vas-
fa). Amit érdemes még rola tudni, hogy mérgez6, toxinja a taxin, amit a névény mas részei
mellett a faja is tartalmaz. Csiszolasakor pormaszk hasznalata kotelez6. Egyébként a ke-
ményfak poranak nagy része mérgez§ vagy irritativ, ezt nem tudom szebben mondani;az
ember taknya-nyala egybefolyik, és kiég a szeme a megfelel§ védbfelszerelés hianyaban
(a tiszafa hozzajuk képest egészen tlrhetd).

Erdekesség, hogy a gyiimdlcsfak a feldolgozas soran igen kellemes illatdak.
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A nyersfatorzs el6készitése egy ,karizmatikus” feladat (abban az értelemben, hogy a ka-

runkat fogjuk hasznalni). Amikor méretre vagjuk a tuskot, j6 ha nagy rahagyassal dolgo-

zunk, mert a vége (butu) biztosan mélyen berepedezett a szaradas soran.
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Levagjuk a kérget és azzal egyutt a kilsé repedt részeket.
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A végeredmény egy hasab, amibdl mar némi képet kaphatunk a fa allapotardl (megjegy-

zés magamnak: be kell szereznem egy kisméretl szalagfirészt).

Kettévagjuk a hasabot, mert elég nagy ahhoz, hogy két nyelet alakithassunk ki beléle.
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Ki kell valasztanunk, hogy a fa mely részébdl legyen a nyél. Az ember igyekszik a leg-
szebb részt kivalasztani, és kerulni a nagy csomokat, ami nem mindig sikerul (néha di-

rekt). Ha ezzel megvagyunk, jelentés rahagyassal kivagjuk a nyélformat.

Csiszologépen kicsit megigazitjuk (ha nincs raspollyal és reszel6vel) a faanyagot, hogy az

oldalai kézel parhuzamosak legyenek.
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A kézvédo

A kézvedd mas néven bakni vagy pakli nem talalhat6 meg minden késen, pl. a skandinav
eredetli puukkon sem. Elkészitése némi Ugyességet igényel, azt javaslom, hogy elsére
olyan kést készitsunk, amin nincs (ha nincs meg a kell6 el6képzettségunk).

Anyagat tekintve lehet réz, bronz, alpakka, rozsdamentes acél, csont stb. A sargaréz igen
tetszetés és kdonnyl vele dolgozni, de képes bezdldlini ezért én inkabb rozsdamentes
acélt hasznalok. Ez nem oxidalédik, ellenben nem kdénnyl vele dolgozni, féként, ami a kézi
munkafazisokat illeti pl. reszelés, csiszolas.

8-15mm vastag anyagot szoktam hasznalni, ennek leginkabb esztétikai okai vannak, sze-

rintem ez mutat a legjobban.
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A rozsdamentes anyagbdl levagjuk a szukséges darabot. A két oldalat sikra csiszoljuk,
mivel az eredeti hengerelt fellilet sajnos nem egyenes. Papirsablonokat készitiink, a bakni

penge, illetve markolat feléli oldalarol, majd ezeket atrajzoljuk az acélra.

Sarokcsiszoloval levagjuk a felesleget, Ggyelve, hogy a két oldal k6zott szelesség beli elté-
rés van a nyeél fel6li oldal javara, illetve hosszusag beli a penge feléli oldal javara (ha va-

lamelyikbe belevagunk, kezdhetjuk eldlrdl).

[63]
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Meghuzzuk a kbézépvonalat és kijeldljik rajta a markolattiske nyakanak szélességét. A
kozépvonal szélességi jelzések kozti részét pontozdval megjeldljuk, méghozza oly médon,
hogy a penge vastagsaganal kb. 0,5mm-rel kisebb atmeéréja furészarral atfurva a furatok
kozel egymasba szakadjanak. Ha egymasba szakadnanak az volna a legjobb, de tapasz-
talatom szerint a rozsdamentes acél ebben az estben inkabb meghajlitja a furészarat.

[64]



Elkészultek a furatok. Jél latszik, hogy eldl a jel és a furat kozott elég sok anyag maradt,

de annyi nem hogy még egy furat ideférjen. llyenkor vagy egy kisebb furatot készitlnk,

vagy tobbet reszellnk.
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A furatokat at kell szakitani és ki kell alakitani a markolattiske helyét. Mindezt lehetdleg

ugy, hogy pontosan illeszkedjenek, a hézagok igencsak rontanak az 6sszképet. Ehhez én
altalaban flirész- és tli-reszelb6ket hasznalok, ritkdbban ugynevezett rablovagoét (nagyolas-

ra, atszakitasra alkalmas).
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A bakni akkor illeszkedik jol, ha viszonylag kdnnyen, példaul a kalapacs nyelével megko-

cogtatva a helyére csuszik és ott is marad (mint a képen), de kdzte és a penge kdzott nem

lathatdk hézagok, ez a munkafolyamat tlrelmet kivan a készit6tél.
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A kézvédé ujj-helyének kialakitasat régebben kilonb6zd méretli reszel6kkel végeztem, de

mara beszereztem egy 6reg Bosch egyenescsiszolot ami egy keményacél turbomaro fejjel
jelentésen megkonnyiti a munkat (azt azért meg kell jegyeznem, hogy 23 000/perc-es for-

dulaton gyorsabban lehet dolgozni, de gyorsabban lehet hibazni is).
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A penge csiszolasa

A kézvédbt egy idére félretesszuk, hogy ujra a pengével foglalkozhassunk (persze a mu-
veleti sorrend tetszélegesen alakithatd,f6 a valtozatossag). A megeresztések el6tt illetve
kozott a pengét P120-as szemcsefinomsagig felcsiszoltuk, ez mar elég jol mutat, de kozel

sem elég. Cél a P1500-P2000-es finomsag elérése, és ez id6igényes feladat.

[69]



A csiszolashoz a pengét befogjuk egy direkt erre a célra épitett satuba. A megfelel6 fi-

nomsagu vizes csiszolépapirbdl 1,5-3 cm széles csikot vagunk, melyet egy acéldarabra
tekerunk, vizbe martunk, és ezzel csiszoljuk a pengét.

A megfeleld finomsag azt jelenti, hogy a kezdeti P120 utan P240 — P360 — P400 —
P600 — P800 — P1000 — P1200 — 1500 — P1800 — P2000 papirokkal csiszoljuk at a
pengét. Ezt nevezhetjlk csiszolasi sornak, nincs kébe vésve mindenki masra eskuszik, de
altalanossagban elmondhatd, hogy minél kisebbek a finomsagi ugrasok a papirok kozott
annal kdnnyebben dolgozhatunk. Segitjuk a munkakat, ha a szemcsefinomsag valtoztata-
sakor a csiszolas iranyat is megvaltoztatjuk, mert igy konnyebb meglatni a visszamaradt
karcokat. A P2000-es papir utan a penge mar tukros fellletd.

A csiszolas géppel is végezhetd, de az ilyen finom szalagoknak nagy a surlédasuk és
konnyen megégethetik a pengét (folyamatos vizh(ités nélkil) én személy szerint nem sze-
retek P400-nal finomabb szalagot hasznalni.

Ha a penge gépi polirozasra kerllne, akkor nem csiszolnam fel csak kb. P800-P1000-ig

mivel a tobbi munkat a polirpaszta és a korong elvégzi.
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Bardok esetében nem szoktam csak P120-P240-ig csiszolni a pengét és minden esetben

az él iranyaval parhuzamosan fejezem be a csiszolast, mert ugy egy tetszetés matt felulet

kaphatd.

P2000, az acélszép tukrds fellletl bar a kép nem adja vissza.

[71]
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Maratas

Ha megvagyunk a csiszolassal, akkor johet,amire régota varunk, miota kivettik a lekova-
csolt acélt a tizbdl; ez a maratas.

Tudjuk, hogy a pengénk tobb kilonbdzé acélbdl all, de az eddigi mlveletek soran nem
lathattuk azok elhelyezkedését, vagyis a penge mintajat (igazabol az egyes munkafolya-
matoknal pl. csiszolas, edzés valamennyire latszik, mert az eltér6 acélok eltér6 mddon
kopnak, illetve égnek meg). A maratas az, amivel ezt a mintat el6 lehet hivni.

Erre a célra leggyakrabban savakat (pl. H,SO,4, HCI) vagy vas(lIl)klorid vizes oldatat hasz-
naljak. Utoljara nem tudtam kristalyos vas (lll)kloridot beszerezni ezért most TN150-es
vas(lll)klorid tartalmu gyorsmaratot hasznalok. A tarolasa kissé maceras, mert a vasat,

mint pl. a bef6ttestiveg fém tetejét megeszi (az Uveg részét pedig én torom dssze rendsze-

[72]



@

resen), ugyhogy KG-PVC-bél készitettem neki tartalyt ami elég strapabird, és az illeszté-

seknél (kinyomva sziloplaszttal) kelléen zar.

A maratas el6tt fontos odakészitenlink a mososzert, amivel majd eltavolithatjuk a pengén

maradt vaskloridot, és egy tiszta rongyot (mert sanszos, hogy mindent 6ssze fogunk ken-
ni). En mosdszadat (natrium-karbonat) hasznalok (aztan persze mosogatdszerrel is atmo-
som) mert a natrium-karbonat reakcioba Iép a vas(lll)kloriddal és vas(lll)karbonatta alakitja
ez vizes kornyezetben vas(lll)hidroxidda alakul, ami zéldes, vordses csapadékként kivalik

a folyadék felszinén (mar ha jol emlékszem, mindenesetre mikdodik).
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Megkonnyithetjik a dolgunkat, ha furatot készitink a markolattiske végére (mivel nem

edzettik meg ez lehetséges), és ebbe fliggeszté drétot huzunk.
Acetonnal zsirtalanitjuk a pengét megelézve ezzel annak foltosodasat. Ugyanebbdl az

okbdl (és persze a vas(lll)klorid miatt) innentdl célszerl a gumikesztydt viselni.
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A pengének elvileg elég néhany perc az oldatban (ebben az esetben 3-4), de ezt nagyon
sok tényezd befolyasolja. llyenek példaul a maratdé oldat dsszetétele, koncentracidja, az
acél tipusa (6tvozés, edzettség), a fellleti érdesség (csiszolas mindsége), €s a kdrnyezeti

hémérséklet (hidegben a kémiai reakciok lelassulnak), ezért ez sok kisérletezést igényel.
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Vas(lIh)hidroxid kivalas a mosévodorben.
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ime a maratas eredménye. Be kell valljiam, nekem nagyon tetszik, remekiil latszanak az
egykori lancszemek és néhany helyen a bennuk 1év szegecs is. Kézépen pedig szépen
fut a vonal, ahol a két rud dssze lett hegesztve.

Aki szemflles észreveheti, hogy az acélban van 1-2 apr6 zarvany, erre a kiindulasi anyag
miatt szamitottam, de olyan kevés van bel6luk és olyan aprok, hogy a hasznalhatésagot

egyaltalan nem befolyasoljak, és az esztétikumot sem rontjak, tényleg alig latszanak.
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Nyelezés

Visszatérve a nyélhez, egy papirsablon segitségével atrajzoljuk a markolat kérvonalat a

tiszafara, majd a kézvédét a pengére helyezve atrajzoljuk a markolattiske kérvonalat is.
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A nyélanyag tetején behuzzuk a kdzépvonalat és berajzoljuk a markolattuske helyét.

[79]



IR AASAAAAARALAL

A markolattiske kifurasahoz az allvanyos furd és gépsatu kombinacidja egy j6 valasztas
(lehet kézivel is csak macerasabb). A képen lathaté modon a furas irdanya kdnnyen beallit-
hat6. Befurunk mindkét oldalrdl (a megfelel6 szogbe allitva a munkadarabot) és egyszer
kdzéprdl is. Kivesszik a faanyagot a satubdl, elinditjuk a farét, és kézben fogva a nyél-

anyagot (kesztylben) rahuzzuk a furészarra, majd addig mozgatjuk, amig a furatok dssze
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nem szakadnak (vagy el nem torik a furdszar). Kézben tébbszor is kilritjik a forgacsot a
furatbol.
A furészar atmeréjét 0,5-1,0mm-rel nagyobbra szoktam venni a markolattiske vastagsa-

ganal, ha sziikséges beszerezhetd hosszitott kivitell furészar is.

Amennyiben furas utan a tiske még nem illeszkedik, egy a képen is lathaté célszerszam-

mal alakithatunk a furaton, ez elkészithet6 egy rossz (apréfogu) faflirész pengéjébdl.
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A tuske illeszkedik, a penge szépen all (szembdl is egyenesen), nincsenek hézagok.
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Mivel a tlske illesztése jol sikertlt, egy faraspollyal lereszelhetjik a felesleget a nyél eliilsé

és hatulsé felén. A felesleg egyrészt azt a célt szolgalta, hogy ha az illesztés nem sikerul
(a penge ferdén all) azt abbdl még valamelyest korrigalhatjuk, masrészt a fa satuba valo

befogasakor nem kellett félnlink a sérulésektél.
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Munka kdzben eszembe jutott, hogy feldobom a kést és ezzel Ujrahasznositok még vala-
mit, egy darab mianyagot. A képen lathaté szurkés-barnas anyag egy darab papirbakelit
ami valamikor egy elosztoszekrény hatoldala volt. Anyagaban barna szinl, de ezt valaki
lefujta szurke festékkel.

A papirbakelit érdekes valasztasnak tlinhet és szerintem a sététbarna szine jol fog mutatni
a késen. A textilbakelittel ellentétben van egy olyan érdekes tulajdonsaga, hogy (a ragasz-
tds soran) az alja és a teteje valamelyest felszivja a ragasztét, és ez érdekes szin-
atmenetet eredményez, ami tetszetds. A bakelitet vulkanfiber lapok kozé tesszuk, igy job-
ban fog kinézni (remélem).

A vulkanfiber egy hének, viznek, olajoknak, zsiroknak jol ellenallé papirszer(i anyag amit,

tobb féle szinben és vastagsagban kapni, nekem a voros a kedvencem.
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A papirbakelitet vasfiirésszel csigafuroval és vasreszel6vel tudjuk megmunkalni, a vulkan-

fiber kzonséges olléval vaghato, kozepén a lyukat egy keskeny vésével tudjuk kialakitani.
Fontos, hogy a kész lemezek mindkét oldalat fel kell csiszolni (P120), ezzel egyrészt elta-
volitjuk a szennyezddéseket, egyenetlenségeket, masrészt felérdesitjik a fellletet, ami

ragasztaskor segiti majd az erés kotés létrejottét.
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Ha a részek szépen illeszkednek, kdvetkezhet a ragasztas.
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A ragasztas el6tt a kézvédo tetejét készre kell csiszolni/polirozni mivel ehhez utana mar

nem fériink hozza. En most megelégedtem P1000-es szalra csiszolassal, szerintem ebben
az esetben jobban fog kinézni, mint polirozva.
A bakni oldalait is megigazitjuk és P120-ig felcsiszoljuk, jobban nem érdemes, még ugyis

alakitunk rajtuk, az aljat pedig egy fémlapra teritett P120-as csiszolépapiron felérdesitjuk.
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Ragasztas elbtt célszerl a pengét maszkolni, ugy nehezebben tudjuk 6sszekenni, ehhez
egy tiszta papirdarabba csomagoljuk, majd ezt szigeteld szalaggal betekerjik. Ha akarjuk,
a markolattiskét bereszelhetjuk néhany helyen (enyhén), hogy jobban régzuljon.
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A ragasztast megkdonnyiti a gondosan el6készitett munkaterulet, mindent tegyunk el, ami

nem kell (vagy nem akarunk dsszeragasztozni), és mindent készitsunk el6, amire sziksé-
gunk lehet.
Ezek a kovetkezOk:
- penge;
- nyélanyagok;
- asztalos szorito;
- kétkomponensi epoxi ragaszto;
- egy darab karton (a ragaszt6 két komponensének 6sszekeveréséhez),
- kUloénb6zd méretl gyufaszalak (a ragaszté kenéséhez);
- papir zsebkendd/papirtorlé (a felesleges ragaszto eltavolitdsahoz);
- néhany fllpiszkalo (a felesleges ragaszto eltavolitdsahoz);
- rongy (a felesleges ragaszt6 eltavolitasahoz);

- gumikesztyd;
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A ragasztas folyamata:

Letamasztjuk a nyelet furattal felfelé.

Egy darab kartonon 6sszekeverjuk az epoxi ragaszté két komponensét (a szlksé-
ges mennyiséget) egy hosszu gyufaszallal.

A gyufaszal segitségével annyi epoxit keniink a nyélen lévé furatba, amennyi szuk-
séges (a mennyiség meghatarozasahoz sok sikert), ez a folyamat kénnyebb, ha 30-

50°C-ra elémelegitjik az epoxit (higfolydsabb).
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- Kenjuk be a nyél tetejét, a vulkanfiber lapok és a papirbakelit mindkét oldalat, va-
lamint a kézveédo aljat.

- Kenjuk be a markolattiskét.

- Rakjuk 6ssze a darabokat és a ronggyal torlljik le a felesleges ragasztot.

- Helyezzlk a kést a szoritdba (a képen lathatd modon) és kdzepes erbvel szoritsuk
meg. Ha tulhuzzuk, valami elmozdul vagy megreped, ha nem huzzuk meg elégge,
hézagok maradnak.

- A papirtorlékkel és a fulpiszkaldval torlljik le a szivargd ragasztét féleg a penge
kornyékére kell figyelmet forditani, mert a nyél tobbi része reszelve/csiszolva lesz.

Azért célszerl epoxi ragasztot hasznalni, mert kikeményedés utan reszelhetd csiszol-

hato, igen ellenalld, kotés soran térfogata nem valtozik, kotési ideje tag hatarok kozott

mozog.

Az epoxi ragaszté kivalasztasanal fontos szempont a kotési id6. Az 5 perces epoxik tul

gyorsan kotnek, nem marad idé a korrigalasra és a kifolyt ragaszté letorlésére, de éra-

kat sem akarunk varni a munka folytatasaig, ezért én a 20-30 perces kotési idejl ra-
gasztokat kedvelem. Ezek 20-30 perc elteltével kezdenek el kdtni (addig lehet dolgozni
vellk) és bar a teljes kotéshez 12-24 6ra sziikséges, 1-2 ora elteltével mar folytathatjuk

a munkat a késen (megfelel6 hémérséklet esetén).

Régen Eporapidot hasznaltam j6 ar-érték aranya miatt, de egy ideje sajnos nem kap-

hatd. Az Uverapid 20 perces valtozata sem tlinik rossznak, bar azt mondjak réla, hogy

kotés kozben valamelyest megduzzad, és ezért elrepesztheti a markolatot (én még

nem tapasztaltam). A Devcon ragasztok igen nagy a valasztékban kaphaték és a mi-

ndséguk is jo, de az aruk viszonylag magas.
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Megkotott a ragasztd, a penge egyenesen all, az illesztések hézagmentesnek tlinnek.
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A nyél kialakitasa és a szegecselés

A penge oldalait sablonnal jeldljuk ki, a nyél kozépvonalahoz képest. Fontos, hogy a pen-
ge beragasztasa utan a nyél kézépvonala mar nem a tényleges kdzepe, hanem a penge
vonalanak meghosszabbitasa.

Ha penge kicsit gorbén allna (de nem annyira hogy ez az illesztéseken latszédjon) a fa-

anyag rahagyasabol kis mértékben kompenzalhatjuk.
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A markolat aljat a mar megismert médon rajzoljuk fel.
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A kdézépvonal a penge meghosszabbitasa (bar ez a kép nem tul szerencsés).
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A pengét nem csak ragasztd, hanem egy szegecs is rogziti majd a markolatban, ezért at

kell farnunk. El6tte azonban meg kell bizonyosodnunk arrél, hogy a markolatnak az az ol-
dala, melyen a furas soran a kés majd fekszik, parhuzamos-e a pengével. Ezt egy vaslap
segitségeével ellendrizhetjuk a legkdnnyebben, ratesszik a kést (mint a képen) és ,belené-
zunk” (mérhetjuk is) a penge foka és a csucsa fel6él. Ha a penge és a vaslap nem parhu-
zamosak, akkor reszelnink/csiszolnunk kell a fabdl annyit, hogy azok legyenek, kilénben
a furat ferdén fut majd és a szegecs feje nem lesz szimmetrikus, ami nem tul esztétikus.

A készitbk az esetek tobbségében el6szor bejeldlik a szegecs helyét a markolattiskeén,
atfurjak, ezt atjeldlik a fara, majd atfurjak a fat, és csak ezek utan ragasztanak, ez a méd-

szer sok tekintetben jobb, mint amit én most valasztottam, de most kicsit siettem.
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A furas kezdete.
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Kész a furat és jonak is tlnik. Innentél célszer( a satu pofai kozé deszkadarabokat tenni,

mert az acél megnyomna a markolatot.

Nincs mas hatra meg kell szabadulni a feleslegtdl. Ez térténhet raspollyal, szalagcsiszol6-

val, vagy egy sarokcsiszoléra szerelt lamellas csiszolotarcsaval.

[98]



A penge éle és a foka feldl is bereszellink/csiszolunk a jeldlésig majd a két oldalt 6sszere-

szeljuk/csiszoljuk.

A reszelés kozben megjelent néhany rejtett csomo.
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Na j6, nem néhany, hanem rengeteg.
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A nyelet 6ssze kell csiszolni (P60) a kézvéddvel és a fiber bakelit szendviccsel.
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Reszelbvel és P80-as vaszonnal kialakitjuk a végleges format, innen mar csak finomitani
kell.

A faban lévé aghelyeket, csomokat, repedéseket valamelyest stabilizalhatjuk, ha folyékony

(nem gél allagu) pillanat-ragasztéval feltdltjuk azokat. Ezt apranként rétegekben tesszik
gondosan megvarva,mig a ragasztdé megkot. A modszer nem jelent 100%-0s megoldast,

mivel a fa (mindegyik) mozog, vizet, zsirt vesz fel, ezért némiképp megduzzad, amikor
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kiszarad akkor kissé 6sszemegy (a vas pedig nem), a fa idével megrepedhet (ezminden
fara vonatkozik). Hatvanyozottan igaz ez, ha a fan annyi hiba talalhatd, mint ezen.Az élet-
tartam gondos hasznalattal (pl. nem hagyjuk vizben azni, idénként olajozzuk stb.) névelhe-
t6, ezek a faanyagok olyan szépek (persze ez szubjektiv), hogy megéri kockaztatni (kivalt-

képp, ha az ember maganak készit kést, mit veszithet, legfeljebb par év mulva ujra-

nyelezi).

Az ujj helyének kicsiszolasa torténhet tlreszel6re (félgomb) feszitett csiszolopapirral vagy

csiszolohengerrel.
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A nyél elérte végleges formajat, a kézvédbvel és a bakelittel egyutt P120 szemcsefinom-

sagig fel lett csiszolva. Kovetkez6 mivelet a szegecselés.
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A képen a szegecs anyaga lathato.
A szegecs igen sokféle lehet mind kialakitasat mind anyagat tekintve:

- Kialakitas tekintetében legegyszeriibb a sima huzal melynek mindkét fejét eldol-
gozzuk (mint itt), de lehet menetes szar mindkét felén specialis henger alaku anya-
val, vagy mozaik szegecs, aminek diszit6 funkcidja is van. Ebben az esetben meg-
teszi egy 3mm atmérgji rozsdamentes huzal, ez nem fogja elvonni a figyelmet a fa-
rol.

- Anyaga leggyakrabban réz, bronz és rozsdamentes acél.

[104]



@

A huzalbdl levagunk egy darabot (mondjuk a nyél szélességénél 5-7mm-el hosszabbat)

satuba fogjuk és az egyik oldalan kialakitjuk a szegecs fejét. A szarat P120 csiszoldsza-

laggal felcsiszoljuk mivel ragasztva is lesz. Leellenérizzik a hosszat, ilyenkor még mindig

olyan hosszu kell, hogylegyen, hogy a furatba dugva a masik oldalon 2-3 mm kilégjon.
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A szegecs beragasztasa kétkomponensi epoxi-ragasztdval torténik. A ragasztot egy ki-
sebb gyufaszallal 6sszekeverjuk, és a furatba kenjlk, a szegecs szarat is bekenjuk, majd
a furatba nyomjuk.

A nyelet az elkalapalt szegecs fejével lefelé egy vasdarabra (mondjuk az Ull6 szarvara)
helyezzlk, és évatosan, anélkul, hogy a fat megutnénk a masik szegecsfejet is kialakitjuk.
A tiszafatel6vigyazatosan kell szegecselnlink, mert érzékeny és a zomuld szegecsfej elre-
pesztheti.
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Szegecsfejek elkalapalva (és nem vertem szét a fat).
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A ragasztd megkotése utdan a szegecsfejek kidudorodd részét lecsiszoljuk/lereszeljuk
(P120).

Lecsiszoltuk a szegecsfejeket, az dvatos szegecselés ellenére nincs nagy udvaruk, jok
lettek.
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A markolatvég is tetszetds.
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Utodmunkak

A nyél csiszolasakor ugyanazt a csiszolasi sort (P120 — P240 — P360 — P400 — P600
— P800 — P1000 — P1200 — 1500 — P1800 — P2000) hasznaljuk, mint a pengénél, de
itt nem vizezzik be a csiszolépapirt és nem kell semmire feltekernlink puszta kézzel is
csiszolhatunk. A fat és bakelitet P2000-ig csiszoljuk a kézvéddt most csak P1000-ig (hogy
matt maradjon).
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Rustins

The Original

Danish Oil

Natural, low lustre finish

For all types of wood
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Ha végeztink a csiszolassal beolajozhatjuk a markolatot. Ez azért szlikséges, hogy ne
legyen annyira érzékeny a nedvességre és a szennyezdanyagokra. Az olaj lehet lenolaj
vagy direkt erre a célra szant egyéb faolaj, lehetbleg a naturt valasszuk, mert a szinezett

megvaltoztatja a fa eredeti szinét (a natur is valamelyest, de nem annyira).
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Jobb eredményt érhetiink el, ha az olajat elémelegitjik, igy kdnnyebben beszivja a fa. Eh-

hez javaslom vizfurdd hasznalatat mivel a kdzvetlenul melegitett olaj megéghet, ha nem
figyelink, begyulladhat. Csak annyira szabad felmelegiteni, hogy kézzel tudjunk vele dol-
gozni ez kb. 45-50°C.Tiszta rongy vagy papirtorlé segitségével visszuk fel a markolatra,
vékony rétegekben egészen addig, amig az ,elissza”, a felesleget letoroljik és hagyjuk
megszaradni.

Fontos tudni, hogy a szarado olajok, mint példaul a lenolaj (vagy a lenolaj tartalmu faapo-
|6k) a szaradas soran hét termelnek, igy példaul egy dsszegylrve elhajitott lenolajos rongy
magatol begyulladhat. Teritsuk ki a rongyokat szaradni,lehetéleg minden éghet6tdl tavol,
ugy nem lehet baj.
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A beolajozott markolat. A képeken jol latszik a korabban emlitett szinatmenet a papirbake-

liten.
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Az elkésziilt késbemutatasa

Adatok:
Készités ideje: 2020. marcius
Készitésre szant id6: ~ 30 munkadra
Tomeg: 228 g
Pengehossz: 130 mm
Penge legnagyobb szélessége: 31 mm
Pengevastagsag: 5 mm
Nyélhossz: 135 mm
Pengeanyag: frészlanc
Nyélanyag: tiszafa (Taxus baccata)

Kialakitas: markolattiske
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