Horgaszladik sk.

Manapsag keveset hallani arrdl, hogy valaki sajatkezutileg kezdjen
horgaszladik épitésébe. Ennek t6bb oka is lehet. Egyfelél az 6nbizalom hianya, a veélt
eszkozhiany (szerszamok), a rohano vilag idéhianya. Masfeldl az alkalmas hely hianya
(hiszen a tizedik emeleti nappaliban igen nehéz megoldani), igy nincs mas valasztas,
mint megvasarolni, ami ugyan kényelmes dolog, de nem mindenkinek megfizetheté. Nem
szeretnék joslasokba bocsatkozni a tekintetben, hogy mai arszinten mit jelent egy ilyen
kategoria koltségmegtakaritasa, de azt biztonsaggal allithatom, hogy a mai kereslet és
extraprofit orientalt vilagban a jarmu aranak akar kétharmadat is megtakarithatjuk! Ez
talan eléggé figyelemremeélto lehet! Még igy sem lesz igazan olcso a ladiképités, de
mindenkinek sajatmaganak kell eldéntenie, hogy szamara ez megéri-e. Azt azonban el
kell ismernem, hogy t6bb munkaval tudjuk mindezt elérni, mint valami profi izemi
szinten célgépekkel, de a siker csak a miénk lesz! Bezsebelhetjlik a baratok és
horgasztarsak elismerését! Tudom, mit jelenthet egy ilyen irdsos illusztrdlt anyag azok szdmdra, akik el6szér
fognak bele! Nem kell mindent el6zetesen megtervezni, nem kell mindent a , kdlyhdtol” kezdeniiik, mert van tampont,
van ,,puska”, ami végsé soron énbizalmat és biztonsdgot ad. En magam, mar nem egy horgaszladikot
épitettem. Tudom azt, hogy mit jelentett az els6t megtervezni, el6késziteni, mert a
valésagban nem minden Uigy néz ki, mint a maketteken, avagy a terveken. En magam az
asztalosipari szakmaban igencsak jartas vagyok, meégis kell6 atalakitassal (agy terv
szinten, mint a kivitelezés szintjén) felhasznaltam Tihanyi Miklos terveit, ami az
yshzermester” 2003 /5 szamaban jelent meg. Minden vérbeli horgasznak alma a sajat
ladik hasznalata, hiszen az élmények és lehetdségek is jelentédsen megvaltoznak. Azt
mindenképpen fontosnak tartom hangsulyozni, hogy nem sportvitorlas, tarajarmu, vagy
hadihajo épitésére vallalkozunk, hanem egy egyszeribb horgaszladik épitésére, amihez
szerényebb szerszamigény és szerényebb ismeretanyag is bédségesen elegendé. Az a
horgaszladik, aminek megépitéséhez szeretnék mindenkinek 6tleteket, tanacsokat és
praktikakat adni, valojaban egy massziv faépitésti, migyantaval boritott horgaszladik.
Ha jol épitjiik meg a faépitményt, az 6nmagaban is alkalmas lesz a feladatara,
persze a megfelelé védelem és festés utan. A miigyantaboritas a biztonsagot és sulyt
fogja novelni, és kiklisz6bol valamennyi épitési hibabol ered6é kockazatot. Hogy ezeknek
mi a jelentésége kés6bb még visszatérek.

Ladik vagy csénak?

A két fogalmat a laikusok rendre 6sszemossdk, és definicio hianydban rendre dssze is keverik.
Mindketté Vizi jarm( ugyan, de a kialakitdsban és funkcioban jelentds kiilbnbségek vannak. A csonakok dltaldnos
jellemzéje a hegyes orrkiképzés, az ivelten kiképzett oldalpaldnkok, fenékgerinc, tékesuly, stb. Példaként a k6zismert
,balatoni didhéj” csonakokat emliteném. Felhaszndlhato ugyan horgdszat céljdra is, de nem igazdn alkalmas arra,
mert billegds is, meg borulékony is. A benne (il6k mozgdsdt a csonak is aktiv oldalirdnyu mozgdssal, billegéssel
reagdlja le, ami a horgdszat szempontjabdl igen rossz tulajdonsdg. Viszonylag kénnyd, és jol szdllithatd. A Balatonon
a hullémokat biztonsdgosan meglovagolni kivdléan alkalmas, hiszen erre taldltdk ki!

A folydkon a ladik az alkalmasabb jarm{ (Amennyiben nem turajdrmdi, vagy sporteszkézrél van szo). A
ladikok alapveté dltaldnos jellemzdje a tompa orrkiképzés, a lapos fenék, egy dontétt és alacsonyabb oldalpaldnk
kiképzés. (Ha nem lenne ives az oldala és feneke, hdt tényleg jobban hasonlitana egy teknéhéz, mint egy Vizi
jarm(ihéz!) EbbSl adédoan oldalirdnyd billegése jelentésen csékken. A nagyobb suly, amit a miigyantaboritds tovdbb
nével, még inkdbb néveli a mozgdsa tehetetlenségét és csékkenti a boruldsveszélyt. Szinte képtelenség a vizben
felboritani. (Itt most nem az ugyanilyen geometridval rendelkez6 mdiianyag vagy alu. eszk6zékre gondolok!)
Nehezebb irdnyitani, mds a mozgdsa, a horgdszat céljdra mégis ez a tipus a legalkalmasabb! Sokkal nagyobb
tehetetlensége miatt, kevésbé reagdl a benne (il6k mozgdsdra. Viselkedését és tulajdonsdgait erésen befolydsolja
méreteinek megvdlasztdsa, és a kialakitds geometridja. Ebben a cikkben lek6zélt ladik dokumentdcid, a paraméterei
alapjdn alkalmas 4-6 személy biztonsdgos befogaddsdra!

Szerszam igény:
Nem igazan kell nagyon komoly specialis szerszamokra gondolni. Elegendének bizonyulnak azok a szerszamok, amik

ma mar egy kicsit felszereltebb barkdcsmiihelyben megtalalhatok. Fontosabb elektromos szerszamok: egy kdzepes




teljesitményd furogép, egy kicsit er6sebb dekopir flrész, (ha van, nem art egy kézi korflirész), egy kozepes
teljesitményd felsémaré néhany adapterrel, egy motoros kézi gyalu, egy kozepes flex masina, egy szalagcsiszolo,
vagy tarcsas csiszold. Kell még néhany kisebb és nagyobb pillanatszoritd, és természetesen néhany klasszikus
kéziszerszam. (Raspoly, gyalu, kéziflirész, vésdk, stb.) Készitenlink kell egy primitiv, kb. 80 cm magas munkapadot,
befogasi lehetfséggel, amin a feldolgozast végezziik, valamint legaldbb kett6 egyforma alacsony bakot, amin majd az
épitést végezzik. Végiil, de nem utolsé sorban kell egy alkalmas hely, ahol mindezt végigcsinaljuk.

A ladik alaprajzat és paramétereit az alabbi abra szemlélteti:
Ovatosan banjunk az esetleges attervezéssel, atalakitassal, mert az té6bb dolog
megvaltoztatasat hozza magaval.

Horgaszladik épitési vazlat
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Ha nincs sziikségliink az orrfedélre, akkor el is hagyhaté. Ha azonban nagyobb és
zarhato orrfedelet szeretnénk, akkor azt terjessziik ki a kévetkez6 bordaig, illetve
épithetiink be egy al-bordat is puhafabol (ezt nem kell csapolni, se vasalni) és erre
tudjuk rogziteni az orrfedél homlokzarasat. Természetesen az al-borda csonakpalank és
fenékhez rogzitését, még a mugyantaboritas el6tt el kell végezni.

Az orrtiikor, fartiikor és bordak anyaga keményfa legyen! Az erre
legalkalmasabb fa fajtak a tolgy, kéris, akac, esetleg btuikk. Az orrtiikoér és farttikor
minimum S cm vastag anyagbol lehetdleg egybe készliljon, de nem kell félni a
ragasztastol se, ha megfeleld szilardsagu vizallé keményfa ragasztot hasznalunk, és élrél
nutolt és nutléces (hornyolt és horonyléces) technikat hasznalunk. A bordak minimalis
kimunkalt szelvénye (keresztmetszete) 5 cm x 5 cm legyen, de ha van ra mod, én magam
a 6 cm x 6 cm-t javasolnam. Végsé soron ezektdl fligg a ladik statikus stabilitasa. Az
oldalpalank és fenéklemez anyaga: lucfenyé. Persze jobb lenne a Borovi fenyd, de az
sokkal dragabb, és ma mar elég nehéz beszerezni. A lényeg az, hogy igyekezztink
csomomentes anyagot valogatni. Régebbi feltevésekkel ellentétben, nem kell, hogy a
deszka anyag nagyon széles legyen, mert az kénnyebben is vetemedik. Nagyon jol meg
tudjuk oldani 12-15 cm széles egycollos deszkaanyagbdl, és még kédnnyebb is hajlitani.
Ha a deszka a térzsbdl vagott (kevesebb vagy nincs csomo), és nincs benne a ,szive”,
akkor a deszka alkalmas. Ha 6tméteres ladikot készitiink, akkor 6 fm-es deszkaanyagot
kell valasztanunk a végek repedése miatt. A felesleget csak a rogzités utan fogjuk
levagni. Csak teljesen szaraz anyagot hasznaljunk fel! A természetes kiszaritas akkor
lesz megfeleld, ha az anyag viztartalma 12% ala cs6kken. Ezt mérni nem kell, nem is



tudjuk, de a sulya és tapintasa elég jo informacioval szolgal. Minderrél a kivalasztas,
megvasarlas utan magunknak kell gondoskodni. A természetes kiszaritas a legjobb!
Es6tél védve, szaraz helyen, szintesen, alatét lécekkel és szellésen kell 6sszedepozni, és
hetente legalabb kétszer forgatni! Ehhez bizonyara sziikség lesz barati segitségre, ugy az
alkalmas hely, mint a szerszamkészlet 6sszeszedésében.

A bordak méreteihez az alabbi abra ad tajékoztatast:

Jellemzo bordameretek
A megadott méretszamok mm-ben értenddk
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A bordak oldalmeéretei a végleges méretet a magassagot jelolik mm-ben. Ezt a borda
elkészitésekkor célszerti hosszabbra hagyni! A tényleges bordahosszon rajzoljuk kérbe a
bordat, hogy az oldalpalank illesztésekkor tudjuk majd, hol kell régziteni az elsé palank
elemet. Ez lesz ugyanis az elemek Osszeépitésének elsé fazisa. A bordak szamitott
hosszmeérete az alabbiak szerint alakul:

| szam | megnevezés | talpszélesség/felso fesztav | oldalhossz |
0 farttikor 720 mm /924 mm 298 mm
1 borda 830 mm/1070 mm 351 mm
2 borda 910 mm/1187 mm 404 mm
3 borda 970 mm /1261 mm 426 mm
4 borda 970 mm/1261mm 426 mm
5 borda 910 mm/1168 mm 378 mm
6 borda 740 mm /944 mm 298 mm
7 orrtikoér 460 mm /609 mm 218 mm

Mikdzben fenybéanyagunk lassan szarad készitstik el6 a keményfa anyagot és alljunk
neki az orr-és fartiikor, majd a bordak elkészitésének. Talan az orr-és farttikor
elkészitése még amatdr szinten se jelent problémat, még akkor sem, ha azt ragasztani
kell. A feluillet legyalulasa, vastagsaganak beallitasa utan, a ragasztando éleket gyaluljuk
egyenesre. Kézi korfirésszel vagy felsé maroval készitstink kb. 15 mm mély, és 10 mm
széles hornyot (nutot), az illesztend6 élekbe. készitsiink egy patentos nutlécet, amit majd
a hornyokba helyezlink ragasztassal. A nutléc is feltétlentl keményfabol legyen
elkészitve. Vastagsaga egyezzen a horonymeérettel, abba viszonylag kénnyen be lehessen
rakni. Ugyeljiink arra, hogy a nutléc szélessége picivel se legyen nagyobb a



horonymélységeknél, mert gondunk lesz az élek 6sszehuzatasaval! A ragasztasnal
hasznaljunk nagymeéretli pillanatszoritot és legalabb 24 o6ran at tartsuk leszoritva.

A bordak elkészitése mar precizebb munkat igényel! Ha ez a feladat
meghaladja felkészultségtinket, inkabb forduljunk szakemberhez. A keményfat felszabni
sem egyszeru feladat. Allitsuk be tigy a méretét, hogy a kimunkalt (legyalult)
keresztmetszete 6 x 6 cm, de legalabb 5 x 5 cm legyen. Az igy el6készitett bordaanyagot
az alabbiak szerint csapoljuk, és illessziik:

rézselés '
A borddk rézselése mm-ben

Borda metszet Bordaszam |7|6|5|4|3|2|1|0

Oldalélekbol 12/6|3(0[(0|3|4(8
Bordatalpbdl 914)12(0]|0]|2|3|6

rézselés

fésiis csapolas és illesztés

Fontosnak tartom, hogy az elemeket ne lapolassal illessztik, hanem a bemutatott
fogazott csapolassal, mert sokkal masszivabb, és stabilabb lesz! Masképpen:

Illesztés kétoldali lapolassal

A lapolt illesztés sem 6rdogtdl valo, de csak akkor hasznaljuk, ha az el6z6t nem tudjuk
elégge precizen megoldani. Megjegyzem ebben az esetben is fontos a pontossag, csak a
kivitelezés kénnyebb és egyszertibb. Az igy késztil6 bordakat egy 110°-os sablon
segitségével ragasszuk Ossze és rogzitsiuk.

Amig a munkank ragasztasa szarad, készitstik, vagy készitessuk el a
bordak vasalasat. A vasalas elkészitéséhez 30 x 4 mm laposvasat hasznaljunk. A vasalas
szarhossza gy 25 cm legyen. A laposvas végét eleve 70°-os gérrel vagjuk le, hogy a
hegesztés utan 110°-os legyen. A hegesztés koszorilése utan parba fogva (hefteljik
0ssze) furjuk meg a vasalast az atmené kapupant csavarok részére. Ezek a parok



maradjanak egyutt a felszerelésig, ugyanis a bordakat két oldalrol fogjuk vasalni, és csak
igy biztosithato, hogy a furatok pontosan szemben talalkozzanak. A furatokat 7 mm
atmeérdre készitsuik. felszerelésnél a borda atfurasahoz a vasalatot hasznaljuk
sablonnak, majd 80 x 6 kapupant csavart hasznaljunk az 6sszeroégzitéshez. A kiallo
csavarvégeket gondosan flexeljuk le.

A bordak sarkait kb. 2 - 2,5 cm mélyen vagjuk le. Ez fogja biztositani
késébb a bordak altal lehatarolt cellak k6ézott a vizatfolyast. Gondoljunk a késébbiek
soran a csapadékvizre, mert hat mégse szerelhetlink csapot a csonak aljara. ©)

A bordak rézselésének az a lényege, hogy a fenéklemez és oldalpalank
az ivelés miatt, tokéletesen illeszkedjen a bordak feltiletére. A kész bordakon jeldljuk ki a
rézselés meértékeét, és motoros gyaluval egyszertien toljuk le a felesleget.

A héjazat elokészitése és illesztési modszerek:

Csakis a teljesen kiszaritott deszka anyagnal fogjunk bele a feldolgozasnak. Toljuk végig
néhanyszor a motoros gyalut minden oldalrol. A gyalulasnak messze nem kell
tokéletesnek lennie, de igyekezzlink a deszka anyagnak azonos vastagsagokat beallitani,
és ugyeljunk, hogy az élek egyenesek és merdlegesek legyenek! _El kell déntentink, hogy
milyen illesztési modot valasztunk (falcos vagy nutos), €s annak alapjan lassunk hozza
az egyébként nem egy emberes munkanak! Ha van kiesé csomo, azt tisstik ki, és
ragasszuk vissza, vagy furjuk meg, és beragasztott vendéganyaggal helyettesitstk!

Falcos palankillesztés

kézbenso elem  indito fenékelem
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Nutos palankillesztés

palankelem nutlec niit

A nutos palank illesztés nagyobb odafigyelést és precizitast igényel,
ugyanakkor tokéletesebb zarast is biztosit. A nutot vagy hornyot eléallithatjuk kézi
korfarésszel. Ezt a mliveletet befogasi lehetéség nélkul kézi felsémaroval eldallitani
megfelelé pontossaggal, szinte lehetetlen feladat, csak ugy, hogy korfurészel sem
egyszeru! A horony szélessége gy 7 mm legyen (a vékonyabb nutléc, mar kénnyen
reped), mélysége pedig valamivel nagyobb, mint a nutléc fele! A nutlécet fenyédeszkabol
csikozzuk ki, és lehetéleg, mindkét oldalarol meg kell gyalulni, hogy konnyebben
lehessen a helyére titogetni. Vastagsaga csak egy hajszalnyival legyen kisebb, mint a
horony szélessége!



A falcos illesztésnél vegytk figyelembe, hogy kiilénb6z6 elemeket kell
gyartanunk. Mas az indit6 elem, a kézbensé elem, és az oldal kezdé vagy vég elem is. A
falcolast végezhetjliik felsémaroval, vagy kézi korfirésszel. A legjobban akkor jarunk, ha
korfarésszel kinagyoljuk, majd felsémaroval méretre és simara igazitjuk. A falcolasnal
fontos szempont, hogy a kiesé rész vastagsaga akkora legyen, mint a megmarado rész!
Ezért az is fontos, hogy deszkaink egyforma vastagok legyenek! A falc mélysége akkora
legyen, mint a kies6 rész vastagsaga, vagyis négyzet szelvény esik ki! Ez egy kicsit
egyszerubbé teszi a falcolast is! Az indit6 és kezd6 elemeknek abban all a jelentésége,
hogy a lefelé allo fogrész a hajlitas soran 0sszefesziti a kovetkezé épitéelemet, ami
egyfeldl egy tokéletes vizzarast biztosit, masfeldl a zaré elemek elvékonyodo részeinél ad
egy rogzitési pontot. Erre kés6bb még adok 6tletet.

Az épités fazisai, sorrendje és praktikai:

Az egyszeruség kedvéért maradjunk a falcos illesztésnél, mar csak azeért is, mert itt a
fontosabb a sorrend. A kész bordak oldalszaran rajzoljuk kérbe az oldal szarhosszat.
Keészitstk eld a két oldal legfelsé kezdd elemét, aminek belsé oldalan derékszoggel
rajzoljuk ki a bordak helyét, az orr és fartékeét is beleértve!

Els6 1épés: Vegylk el6 a 3. és 4. kész bordat. A kirajzolt magassagvonalra, az
oldaldeszkan kijeldlt helyére 1-1 csavarral rogzitstik meg a deszkat, a deszka felsé
harmadaban (késébb ezt kicseréljiik csavart szegre). Kévetkezik a 2. és 5. borda, amit
csavarral ugyanigy rogzitiink. Miutan itt mar ivelédik az oldal, a hajlitashoz atvetett
kotéllel vagy racsnis csomagrogzité hevederrel 6ssze kell a deszkat huzatni, majd
pillanatszoritoval régziteni, és jéhet a csavarozas. Ezt végigcsinaljuk, amig az orr és
farttikor is ilyen modon fel nem lesz régzitve.

Masodik 1épés: Szedjink 6ssze néhany méteres léce, és kezdjik el a bordak aljanak a
megfelel6 tavolsagra valo ideiglenes rogzitését. Tesszuk ezt ugy, hogy apro szeggel
tavtartonak odahefteljiik a l1éceket. Most még egy kicsit mozgékony a szerkezet. Allitsuk
a szerkezetet uigy, hogy a bordaoldalak merdlegesek legyenek a kezdé deszkara. Most a
kezd6 deszka als6 harmadaba a keményfa, és a repedés csdkkentése miatt furjunk eld
3-as faroval, és Uisstink be 70-es csavart szeget! Ugyanigy cseréljuk ki a korabbi
csavarokat, de uigyeljunk, hogy a bordak merdélegesek maradjanak. A kétszeges
oldalrégzités, mar megtartja a merélegességet. A csavartszeg hasznalata fontos! A betitott
szbget nem tudja a fa vetemedeési szandéka kihuzni! Még mi se tudjuk, csak iszonyu
roncsolas aran!

Harmadik lépés: Készitstink el6 minimum 2 db és elegendéen széles alacsony bakot.
Boritsuk ra a megkezdett szerkezetet, hogy a kezdé oldaldeszkakon alljon! Latni fogjuk,
hogy a kezdés igy sikba van, ugyanakkor a borda oldalak és feneke, egy szép ivet adnak.
Rogzitsuik fel a fenéklemez indito elemét kézépre, aminek nem ellentétes a fogazasa,
ahogyan azt a rajz is mutatja. Az indit6 elem nem feltétlenil kézépen kell, hogy legyen.
Probaljuk meg azt gy beallitani, hogy a zarasok lehetéleg jol jojjenek ki. A 3. és 4.
bordan kezdunk, elé6furunk és szégelink. A hajlitasnal hasznaljunk pillanatszoritot.
Minden elemet, minden bordan 2 db szeggel rogzitiink. Most latjuk igazan, hogy miért is
kellett a rézselés! A deszkak tullogasaval most nem foglalkozunk, majd a végén lesz
levagva.

Negyedik 1épés: Nem feltétlentil most kell, de most a legkénnyebb a borda oldalak
tullogasat levagni, mert most még az egész szerkezet konnyen mozgathaté. A levagast a
perem sikjara végezzik (ez nem a bordaszelvényre meréleges). Sarkitani, raspolyozni,
csiszolni még késébb is raérink.

Otodik 1épés: Most ott tartunk, hogy fenekével felfelé, bakon all a szerkezet. A tavtarto
léceket most mar kiszedhetjik, mert az elsé fenékelem megoldja a feladatot. Avval
folytassuk a munkat, hogy Gjjabb oldalpalank elemet régzitiink. Egyet jobbrol, egyet
balrél. Igy nem okoz csavarodast a testen. A ladik egyik végén a falc folott




pillanatszoritoval lefogjuk a deszkat, majd az ivre hajlitva t6bb bordan is lefogjuk.
Ezutan egy alatét fadarabbal lekocogtatjuk a falcba, amig tokéletesen bele nem 1l.
Minden bordan két szeggel rogzitiink.

Hatodik 1épés: Az el6bb emlitett modszerrel leboritjuk a teljes feneket. Nagy figyelmet
érdemel a zaro elem. Az iveltség miatt a zaro elemek tgymond kihegyesednek. A zaroé
elemek ivét nagyjabol vagjuk ki elére, ettél kdnnyebb lesz ivre hajlitani. Azok a
kihegyesedett részek, ahol a befejezé elemnek nincs mar felfekvése a bordara, ott a
torésmentes hajlitas érdekében, megfelelé hosszon, a feltiletet félig be kell firészelni, igy
kénnyebb alatolni a falcnak. Ezeken a helyeken az el6z6 elem falca fogja iven tartani. Ezt
a részt azonban meg kell ragasztani, majd €lrél 6-os atmérdji vendégcsappal régziteni.

(azért nem szeggel, mert ezt még az oldalzaraskor szabalyos és pontos ivre kell gyalulni)
Nagyon tigyeljink a pontos ivre, ettdl fligg a zaras pontossaga és mindsége!

Hetedik 1épés: Hasonloképpen jarunk el az oldal zarasanal is, de valamivel kdnnyebb
helyzetbe lesziink, mert ha az elézéekben pontosan gyalultuk ki a fenék ivét, az elem
pontosan fog illeszkedni. A fenéklemez ivre gyalult élére huizzunk egy sziloplast csikot,
ami a pontos zarast, és a flexibilis témitést biztositja. Elrél nagyon jol lehet szegelni is,
de ezt mar 60-as bognarszoggel. Helyenként el6furas utan gyorscsavarral. Vagjuk le és
gyaluljuk le a fenéklemezzel egy szintbe az oldal tullogasat.

Nyolcadik 1épés: EI6] is meg hatul is rokafark firésszel vagy dekopirral vagjuk le a
tullogo oldal és fenék anyagot! Szalagcsiszoloval, vagy barmilyen nagyobb teljesitményt
gépi csiszoloval csiszoljuk koérbe kiviilrél az egész testet. Ha gyantabevonattal folytatjuk,
akkor csak a tulzott egyenetlenségeket szlintesstik meg. Ha a mianyag bevonatot
mellézni kivanjuk, akkor egy pontos, preciz csiszolas kell. Az orrtiikron és fartiikréon kb.
3cm x 1 cm-es-es léccel a ,,buttl” részt szegjlik kérbe, vagyis takarjuk le. Tovabba a
favédelemhez és festéshez valo el6készités.

Kilencedik lépés: Allitsuk talpara ladikunkat, de hagyjuk a bakon. A maradék deszka
anyagbol vagjunk 4 db. 5 cm-es csikot. Ezeket a léceket gyaluljuk le, és egyik oldalrol
sarkitsuk is le, mert ebbdl lesz a kiils6é habléc, és bellilrél a merevité 1éc. A hablécet
kivulrél, az oldalpalank felsé €léhez igazitva kb. 25 cm-es tavolsagokban felcsavarozzuk.
A merevitd lécet gy 4 cm-el alacsonyabban csavarozzuk a bordakra beltilrél.

Tizedik 1épés: A mar korabban emlitett modon készitstik el az orrboritast a hozza
tartozo homlokboritassal. Csak a kreativitasunk szab hatart, hogy nyithat6-e vagy sem,
avagy a fedél nyilik-e vagy a homlok.

Tizenegyedik 1épés: Készitstk el a labracsokat. A labracsoknak mindenképpen a
bordakon kell felfekiidnie, nem terhelheti a fenéklemezt! A praktikusabb kiemelés miatt
legalabb harom részbdl alljon. Ezt a fenék iveltsége is indokolja. Elegendd stirinek kell
lenni ahhoz, hogy labunk ne csusszon k6zé, és a sulyunkat is elbirja. Az tilésdeszkakat,
ha lehet, 5 cm-es pallobol készitstk, legyen elég széles és kényelmes. Nem fontos
rogziteni, mert a belsé merevitére is helyezhet6. A far tilést praktikusabb régziteni!
Tizenharmadik 1épés: A ladik orraba és faraba atmend csavarral farjuk fel a megfelel
szemes csavarokat, ami a kikoétés, rogzités fontos eleme. Régzitstink még egy emeld
csigat, ami a csonaksuly kiemeléséhez fog segitségul szolgalni. Ugyancsak a kiegészit6

egy tollal szokas hajtani, és ebbdl legalabb ketté darab kell. Az evez6t természetesen meg
is vehetjuk, de ha mar formaba vagyunk, magunk is elkészithetjik, amihez szervirozok
némi praktikat.
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A keményfa anyagunk maradékabol vagjunk kb. 120-130 cm hosszua, és 35x35 mm
stafnit. Miel6tt még eléitéleteket fogalmaznank meg, a toll anyaganak kivalo lesz egy 20
cm széles, 7-8 mm vastag (nem pozdorja) szalagparketta maradék. Azt vagjuk ki a
megadott formara. Készitsiink a szalagparketta vastagsaganak megfelel6 rést a nyélnek
szant stafniba. Az illesztés patent és pontos legyen! Adjuk meg a nyélnek a megfelel6
hengeres format, a véget alakitsuk ki az abra szerint, és ne felejtsiik el gondosan
lecsiszolni! A végs6 atmérd ne legyen kisebb 30 mm-nél. Huzzuk a résbe a tollat, és
vizallo ragasztoval ragasszuk be. Szaradas utan, 3-4 helyen farjuk at a keskenyedd
nyelet a tollal egylitt 6-os fUréoval és beragasztva tissiink bele 6-os, harant iranyua
vendégcsapot. Szaradas utan reszeljuk le a csap felesleget, és csiszoljuk simara. A nyél
szabad végébdl vagva mintegy 10 cm-es darabot, aminek a nyél végén ives hornyot
készitiink, és a tollal parhuzamosan ragasztva, csavarozva rogzitink. Most mar alakul,
de még nem szabad vizbe rakni, mert még nem elég szilard, és a toll se szereti a vizet.
A nyélnek a toll folotti részét csonaklakkal lakkozzuk, akar t6bbszor is. A toll, és vele
egyltt a nyélvégzdédést ladikunk gyantazasaval egytitt fogjuk tébb rétegbe mtianyaggal
bevonni. Ez a muvelet tobbszordsére noveli a toll szilardsagat, és tokéletesen vizhatlanna
teszi. JOhet a bevetes!

Tizennegyedik 1épés a milanyag bevonat: Térjlink vissza felboritott ladikunkhoz.
Fontos hogy a feltilet szaraz, és pormentes legyen. Eredendéen az Givegpaplant a
mugyantaval szokas felragasztani és kasirozni, mert ekkor nem lesz redds, és szépen a
felilletre kasirozhat6. A gyantat még nem kell szinezni (egyébként szintelen), az majd a
zarogél feladata lesz. Ha valaki uigy szereti, nem tilos a gyantaba se szinezépasztat
keverni, csak egy kicsit dragabb lesz az anyag. Szabjuk ki el6zetesen az tivegpaplant,
mert a gyantaval gyorsan kell dolgoznunk. Miutan harom gyantaréteget szamoltunk
(negyedik a zarogél), igy maximum a gyanta egyharmadat keverjik be a gyorsitoval,
illetve csak annyit, amit 25-30 percen beltl el tudunk dolgozni. Ne adjunk az eléirastol
tobb gyorsitot, ami 2%, mert tul hamar fog kétni. Ez a mennyiség 1 literre vetitve 20
mililitert, vagyis 2 centilitert jelent. A leg egyszertibb injekcios fecskenddvel kimérnil
Legalabb 20C° sztikséges a munkahoz. Ha sokkal melegebb van, a kétés is gyorsabb,
ezzel szamolnunk kell. Semmiképpen ne zart helyen dolgozzunk, és tartsuk be az
alapveté munkavédelmi eldirasokat. A bekevert anyagot azonnal kezdjiik el feldolgozni.
Hasznaljunk ,teddy hengert” a munkahoz. Hengerejjonk le egy feltletet gyantaval,
fektesstk bele a kiszabott Givegpaplant, majd ismét hengereljiink bele gyantat, egyben
kasirozzuk is, hogy az tivegpaplan is at legyen itatva. A gyanta egy oran beltil megkot
ugyan, de hagyjuk néhany o6rat pihenni! A kévetkezd réteget mar konnyebben és
gyorsabban tudjuk felhordani, mert nem kell t6bb paplan réteg. Par 6ra pihentetés utan
vigyuk fel a harmadik gyanta réteget. Két réteg felhordasa k6zott esetlegesen javitasokat




is tudunk végezni. Ne felejtstik el az evezdtollakat is gyantazni. Az utolso gyanta rétegnek
legalabb 24 ora pihenét kell adni. A zarogélt ugyanugy hordjuk fel, mint a gyantat. A
zarogelbe kevert szinezépaszta és parafinolaj adja meg a kivalasztott szint, de az igazi
feladata meégis az, hogy egy kemény kopasallé héjazatot képez! A gyanta puha és kopik.
Ez annyit jelent, hogy a zarogél felhordasa nem elhagyhato. Ne felejtstik az evezdtollat se!

Tovdbbiakban referenciaként szeretnék bemutatni egy olyan képgaléridt, egy olyan sk. ladikot,

ami ennek a dokumentdcionak alapjdn késziilt 2008-ban.

Anyagsziikséglet szamitasa és arazasa:
Bordak anyaga:
netto 12 fm 6x6 keményfa stafni = 0,05m3

ortukor-fartiikor netto 0,6 m2 6¢cm keménypallé = 0,036m3

szumma Br. = 0,1m3 egységar:80000ft/m3
Merevito laposvas: (30x4)
25cm szarhossz = 24 x 4x 25 = 24 fm

Ar: 8000ft

Ar: kb. 5000ft

Kapupant csavar +anya (6x80) 60 db

Ar: kb. 1500 ft

Palank és fenék anyag:

Netto 12 m2, 6 fm-es csomomentes collos deszka

Br. = 0,3 m3 egységar: 60000ft/m3

Ar: 18000 ft

Padl6zat, homlokzaras, talpmerevités:
Netto 6 m2 collos zsaludeszka anyag
Br. = 0,15m3 egységar: 40000ft/ m3

Ar: 6000ft

orrboritas:
netto 1,5 m2 lambéria anyag:

Ar: kb. 2000 ft

Ulések + egyéb:
4fm x 2" x 20cm feny6épallo

Ar: 1600 ft

Tartositas, fakezelés:
S5 liter lenolaj
2 kg szintelen csonaklakk

Ar: kb. 6000 ft

5 kg 70-es csavartszeg:

Ar: kb. 1500 ft

A kiilsé, gyantas bevonashoz:
Uvegpapalan: 300g/m2, 1200ft/kg 10 m2

Ar: 3600 ft

Mugyanta: 0.8kg/m?2 > 750ft/m?2
3 réteg, 3 x 10 m2, 25 kg 30x 0,8 x 750 =

Ar: 18000 ft

Zaro gel: 0.45kg/m?2 > 5 kg >1450ft/kg
1x10x 0,45 x 1450 =

Ar: 6525 ft

Katalizator (2%) és szinezdpaszta:

Ar: kb. 2500 ft

Ipari aceton (szerszam mosashoz) kb. 2 liter

A jelolt arak, hozzavetdlegesen a 2010 arszintet képviselik.

A Mugyanta és segéd anyagai nagyker aron szerezheték be az alabbi cimen, ahonnan a

postai tovabbitast is vallaljak utanvéttel.
Farkas és Tarsa Kft.
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