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FELFEKTETES TERVEZESE MANUALISAN ES

SZAMITOGEPPEL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Egy ruhaipari vallalkozasnal a szabaszat vezetdjeként dolgozik. Uzemldtogatasra érkeznek a
helyi ruhaipari szakiskoldbél a néi szabé képzésben tanulé didkok. A felfektetés témakorét
szeretnék részletesebben megnézni, lzemi kornyezetben megtapasztalni az elméletben
tanultakat.

Az lizemben manudlisan és szamitogéppel is végeznek felfektetést.

Feladata mutassa be nekik mindkét modszert az Uzemben folyéd tevékenységek
bemutatasaval.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A FELFEKTETES

A ruhazati termékeket alapanyagokbol kell kiszabni, melyek adott szélességgel és
hosszusaggal rendelkeznek. Olykor a szélességiik mértéke még ingadozhat is.

1. dbra Vég alapanyag
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A kiszabandd termékek szabasmintai viszont nem szabdlyosak, kisebb, nagyobb formakbol
allnak, melyeket, ha felhelyeziink az anyagra, koztiik maradék, hulladék keletkezik.
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2. dbra Blézer kisebb, nagyobb szabdsmintal

Mivel az alapanyagok egyre dragabbak, és a keresleti ar viszont alacsony, ezért arra kell
torekedni, hogy minimadlis anyagbdl a legkevesebb hulladékkal szabjuk ki az adott ruhazati
terméket a gazdasdgossag szem el6tt tartdsdval. EbbdSl az kovetkezik, hogy nagyon
pontosan az el6irdsok betartdsa mellett, gondosan meg kell tervezni az alkatrészek

felhelyezését az alapanyagra, ez a miivelet a felfektetés.

A felfektetési rajzot a ruhadarabhoz sziikséges alkatrészek szabasmintdinak technolégiai
utasitas szerinti elrendezésével kapjuk meg. A cél a legkisebb belsé hulladék mellett a

legkisebb anyagsziikségletii felfektetést elérni.

A felfektetési rajz alapjan készitik el a teritékrajzot, ez hatdrozza meg a teritéket, és ez

alapjan lehet szabni.
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3. dbra Felfektetési rajz

A 3. abran lathat6 felfektetési rajzon a szabasmintak altal el nem foglalt fekete teriilet a
belsé hulladék, melyet a felhelyezéskor a variacios lehet6ségek kiprobalasdval a minimalisra
kell csokkenteni anyagtakarékossag szempontjabol.

A felfektetés a felfektetési rajz, teritékrajz a terités és a szabas szorosan
osszekapcsolodnak.

A felfektetési rajz utan késziil a teritékrajz, majd miutan a teritést elvégezték ez alapjan
torténik a szabas. A teritékrajz késziilhet kézzel, és szamitogéppel 6sszekotott plotterrel,
rajzolé berendezéssel, de kozvetleniil kildheté a teritékrajz, mint adat az automata
szabaszgéphez is. (cutter)

GERBERcutter GTxL
for Automotive

4. dbra Gerber cutter, automata szabdszgép
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A felfektetés késziilhet manualisan vagy szamitdogépes rendszerrel is, ha az lizem
rendelkezik ezekkel, a feltételekkel.

A gyakorlatban a felfektetést kézzel eredeti méretdi szabasmintakkal készitik. Ehhez a
gyartmany valamennyi méretnagysdgahoz tartozé szabasminta szikséges a kivant
darabszamban, mely jelent6s mértékben noveli az eléallitasi koltségeket.

5. dbra Kézi felfektetés kozvetlentil a szovetre rajzolva

A szabasmintakat manualisan felfektethetik kozvetleniil a szévetre, vagy papirra rajzoljak
fel, mely egyben a teritékrajzot is jelenti.

6. dbra Kézi felfektetés papirra, teritékrajz
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A szabasmintak felfektetése iddigényes és faradtsdgos munka, ezért a felfektetési
rajzkészités volt az egyik elsé folyamat a ruhaipari gyartasban, melynek szamitdégépes
feldolgozasat megvaldsitottak. A rendelkezésre allo alkatrészekbdl a kilonféle igényeknek
megfeleléen (anyagszélesség, teritési, felfektetési utasitdsok, feliratozasok, méret,
darabszam, stb.) preciz felfektetést lehet késziteni. Az alkatrészeket fel lehet fektetni
manudlisan, felhasznalva a rendelkezésre allé6 funkciékat, vagy a rendszer is készithet
automatikusan meghatdrozott adatok alapjan. Barmilyen kézzel elkészitett felfektetés is
elkészithet6 szamitdgépes szoftver segitségével.

A modellekhez tartozé alkatrészeket a megrendel6 elektronikusan is kiildheti, hisz a mai
legismertebb gyartas el6készité rendszerek mara mar kompatibilisek egymassal. Az adatok
konvertalhatéak egyik rendszerbdl a masikba.

A FELFEKTETESI MODOK

A szabasmintak felhelyezésének sok kritériuma van, amelyeket a felhelyezéskor figyelembe
kell venni. Ha nem vessziik ezeket figyelembe, akkor csokken a termék minésége, értéke, és
gazdasagi szempontbdl veszteség, kar keletkezhet.

Ezért nagyon fontos a felfektetési utasitdsok betartasa mellett a legmegfelel6bb felhelyezési
mod kivalasztasa és alkalmazasa.

Elsésorban az alapanyag mintazata, fellleti strukturaja és a kivalasztott teritési mod
hatdrozza meg a felfektetési moéd alkalmazasat.

Az alapanyag jellemzdgit figyelembe véve a szabasmintak egymashoz viszonyitott helyzete a
felhelyezéskor lehet:

- Egyirdnyu: az 6sszes alkatrész egy iranyban helyezkedik el
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8. dbra Angol szoknya csukott pdros egyirdnyu felfektetése
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Kétirdnyd vagy ellentétes iranyu: modellen belil az alkatrészek egymdashoz
viszonyitva 180 fokkal elforgathatoak, vagy két modell esetén egyiket forgatjuk el,
vagy tobb méretnagysag oOsszefektetésekor, a méretnagysagokat forgatjuk csak el

egymashoz viszonyitva

9. dbra Angol szoknya nyitott ellentétes iranyu tiikros felfektetése
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10. dbra Angol szoknya csukott ellentétes irdnyu paros felfektetése

- Tikrds: a modell minden alkatrészét-a szimmetrikus alkatrészek jobb és bal oldalat
egyarant tartalmazza. A tikros felfektetés minden teritési médnal alkalmazhaté, de
leginkdbb a nyitott, pdaratlan teritésnél sziikséges.

- Pdros: a modell szimmetrikus alkatrészei kozil csak az egyik (pl. csak a jobb oldali)
alkatrész szabdsmintdjat tartalmazza. A paros felfektetés csukott és szinoldallal
szembeni nyitott teritéskor alkalmazhaté.

Tobb modell és méretnagysdg esetén:
- Egy-harom stb. darabos felfektetés: azonos méretnagysagnal egyszer-kétszer-
haromszor stb. helyezik fel a szabasmintait

11. dbra 3db-os azonos méretnagysdgu szoknya csukott ellentétes irdanyu felfektetése
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- Tobb méretnagysagu felfektetés: egy modell tobb méretnagysaganak szabasmintait
helyezik fel

12. dbra Fanny blézer 38, 40, 42, 44 méretnagysdgdnak felfektetési rajza, nyitott ellentétes
frdnyu, pdros felfektetéssel

- Tobb modelles felfektetés: ha egy gyartmanyféleség pl. blézer tobb modelljének
szabdsmintait, helyezik fel

13. dbra Fanny és Kler blézer egy méretben valo osszefektetési rajza csukott teritési modra,
a modellek szabdsmintdi egymdshoz viszonyitva ellentétes irdnyuak

Gazdasagossagi szempontbol lehet a felfektetés szekcids vagy tobb részre tagolt.
A szekciok a teritéklapok egymasba nyulasat teszik lehetévé, ezaltal toldhatéak.

A szekcidk lehetnek:
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- Egyenes vonalu: a felfektetés hosszara allitott szekcié vonala nem megy at egyetlen
felhelyezett szabasmintan sem. Egy felfektetésen beliil tobbszekciés vonal is
kijelolhetd, annyi részre fogja osztani a teritéket. A toldott teritéklapokat csak kis
mértékben sziikséges egymasra athelyezni, csokkentve ezzel az anyagveszteséget.

14. dbra Egyenes vonalu dtlapolds

- Osszekapcsolodd: a szekcidé vonala athalad a felhelyezett szabasmintakon, akkor
nagyobb mértékben kell egymasra athelyezni a teritéklapokat, ezaltal viszont né az
anyagveszteség.



FELFEKTETES TERVEZESE MANUALISAN ES SZAMITOGEPPEL

| Beallitasok

Altaldnos Teriték mutat
W Layrule autom.men: [ Vag.csatkerskit {* Tkonsor
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W Dinamikus akatr ,0337 Seinkioszt, Kiiteg A

¥ Nincs vag.csat trajz szélén

Alkatrészt mutat
¥ Kitolt fektetettar-t ¥ Alkatr, megvidg

Atlapolss
Minimum

Mandmum

Margd ,2,007
Széltel valo tav 0,00
Mutat Belso A

I¥ Feliratoz Atlapolast

W Csinések Hozzdad dsgihait-

ke niél ar-t. (Afniott).

I” Orientadids szimbdl

Belsiik

Feliratozas:

W Mutat Nagyol/Vag.ceat mélkiili konturt

Tlesztés RégziteTrm

& Normal Nagyolds értéke 0,64
" 5 Csilag Csilkkentés érteke 0,32
Haszn.hald széma 1 - [ Csipés hozzaad

I™ Ervényesit Invision{tm) fAccuMatch(tm)-he

Invision Tlesztés Ablak | 177,80

15. dbra Szamitogépes Osszekapcsolodo szekcios felfektetés

A szekciévonalak és hataraik a felfektetési rajzon lathatéak, melyeket tablazatban kell
bedllitani kozvetleniil a felfektetés tervezésekor a szamitogép funkcidja segitségével egy
"Beallitasok"ablakban, az atlapolas paramétereit megadva.

A SZABASMINTAK FELFEKTETESENEK IRANYADO SZEMPONTJAI

A szabdsmintak felfektetésekor, az adott modellhez megfelel6 szabasmintdk felhelyezése
mellett egyéb kovetelményeknek is meg kell felelni.

FonalirAny: (2. dbrdn, az alkatrészeken a nyillal elldtott vonal) a szabasmintak felfektetését
az un. fonalirany-elGirasokat hatarozzak meg, melyeket szabvanyok tartalmaznak

- Orszagos szabvanyok

- Ajanlott szabvanyok

- Hazi szabvanyok

- Gyart6 és megrendeld kozotti irasbeli megallapodas

Az elGirasok célja, hogy a termék tartossagat és formatartasat biztositsak.

A szoveteknek altalaban lanciranyban nagyobb, vetiilékirdnyban kisebb a szakitéerejiik, mig
nyulasuk ennek forditottja. Ez a két tényezd alakitotta ki, hogy a ruhadarabok fontosabb
alkatrészeinek hossziranyu tengelyét lanciranyban kell elhelyezni.

Ebben az esetben haszndlat kézben a szovetre gyakorolt hiizéeré a nagyobb ellendllast
tanusité lancfonalrendszert veszi igénybe. A szovetek vetlilékiranyban észlelheté nagyobb
nyulasa kedvezé tulajdonsag a formazast igényld alkatrészeknél.

Pl.: férfiinggallér és kézel6 lanciranyban val6 szabdasa, formatartast biztosit

Pl.: blézer, kabat felségallér vetllékirdny, mig az als6 gallért 45 fokban elforditva szabjuk, a
formalhatésag miatt

11
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16. dbra Blézer alsogallér fonalirdnydnak 45 fokos elforgatdsa

17. dbra Nadrdgszar fonalirdnytol valo eltérése

Az alkatrészeknek a szovet lancfondlrendszerének iranyahoz viszonyitott helyzetét
(fonalirdnyat, szalirdnyat) a szabasmintakon jel6lni kell.

A szabvanyokban a fonalirdnytél megengedett eltéréseket is megtaldljuk a szovet
mintdzottsdganak megfeleléen.

Van olyan alkatrész, amelyen a fonalirany lanc és vetiilékiranyban is jelolve van, akkor az
mindkét irdnyban szabhaté.

12
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Ha nincs az alkatrészen fonalirany jeldlve, akkor barmely irdnyban szabhaté.

TOLDASOK

Gazdasagossdgi szempontbél a felfektetés készitésekor a szabdsmintdk kedvezé
elhelyezését befolyasolhatjdk a ruhazati termékeken alkalmazhaté toldasok, melyeket
szintén szabvanyok irnak el8, azonban ezek csak ajanlott el6irdsok, ha nincs a gyartd és
megrendelé kozott kiilondsebb irdsbeli megallapodas. A toldasi lehetéségek nem ronthatjak
a termék mindéségét. A gyakorlatban példaul a blézer vagy kabat eleje alatétjét a felsé
gomblyuk alatt, lehet toldani, az anyagtakarékossag végett.
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18. dbra Eleje aldtét tolddsi vonala

El6énye: nagyobb vagy hosszabb alkatrész esetén tobb kisebb alkatrészt készithetlink, igy a
sok kis alkatrész tobb és kedvezébb elhelyezést biztosit, ezaltal csokken a belsé hulladék.

Hatranya: tobb kisebb alkatrészre bontds esetén viszont né a felhelyezés és rajzolas,
valamint a szabas, varras ideje is.

MINTAZOTTSAG

A szabasmintak felhelyezését meghatdrozza az anyag mintazata.

1. sima szovet: fehér, egyszinl, szines, kisebb mintdzatd, Tcm-nél kisebb kockas
szovetek. Felfektetéskor 4altaldban a szovet szélén taldalhaté festék vagy egyéb
eléforduld hibak miatt kiilon utasitas alapjan csak kisebb alkatrészek, vagy példaul ujja
belsé varrasvonala helyezhet6 el. A szimmetrikus és egymdas melletti alkatrészeket
egymas mellé kell helyezni altalaban, ha szinarnyalati ingadozas van a szovetvégen
beliil, akkor az ne legyen olyan feltling.

2. csikos vagy kockds szovetek. felfektetésnél a szimmetrikus csikos és kockas mintazati
szoveteket nevezzik, melyeknél a kockdk, csikok illesztése végett példaul novelni kell
a szabasminta konturjat, melyet késébb szabds és mintaelem passzitas utan levagnak.
Egyes mintaelemnél és ruhazati terméknél egy fél vagy akar egész mintaelemet is ra
kell hagyni a szabasmintakra felhelyezéskor. Keresztiranyu csikos és kockas anyagokra
készitett felfektetésnél fontos a szimmetrikus alkatrészeket szélességben egymas
mellé tikrosen elhelyezni, hogy keresztben a csikok jol lathatéan passzoljanak, igy
konnyebb a felhelyezésiik is.
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19. dbra Szimmetrikus kockds és csikos alapanyag

A keresztben illesztett mintazatnal pl.: kockas, illesztve keresztben csikos alapanyagoknal
figyelni kell, hogy a hosszanti alkatrészeken, a ratett vagy egymas mellett fekvd
alkatrészeken a minta passzoljon, a csikok ne csusszanak el, folytonosak legyenek.

20. dbra Kézi felfektetés kockds alapanyagra
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22. dbra Kockas alapanyagbol késziilt noi blézer mintaillesztése
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3. Jrdnyitott minta: a lanc vagy vetilékirannyal parhuzamosan futé mintaelemek
szakaszos ismétlédésiiek és nem szimmetrikusak, nincs szimmetriatengelye. A
szabasmintakat felfektetéskor nem szabad elforgatni 180 fokkal, mert a
mintaelemeknek minden alkatrészen egyforman kell ismétlédnie. Esetleg
hosszirdnyban csikos szoveteknél diszité jelleggel szoktak egy modellen belil a paros
alkatrészeket egymashoz viszonyitva 180 fokkal elforgatni.
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23. dbra Irdnyitott csikos és kockds szovetek

4. egyirdnyu mintdzat: a mintak, figurak elhelyezkedése rendszerint azonos irdnyd. llyen
szovetek mintdi lehetnek: virdgok, babdk, mackdk, falevelek, ezek az allémintak.
Ezeknél szigortian azonos irdnyban kell felfektetni az alkatrészeket.

16
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24. dbra Egyirdnyu mintds bluz anyag

FELULETI STRUKTURA

Az erG6sebben bolyhozott szdlirdnyitott feliiletli anyagokra ugyanazok a felfektetési
szabdlyok vonatkoznak, mint az egyirdnyd mintazatu szovetekre.

Ezeknél a bolyhozodas iranya fentrél lefelé kell, hogy simuljon, mig a pliiss és
barsonyszoveteknél felulrdl lefelé borzolédik, a mélyebb szinarnyalat biztositasa érdekében.

TERITESI MOD

Felfektetés tervezésekor ismerni kell a teritési médot, melyet a szamitégépes felfektetéshez
sziikséges informaciék kozott rogziteni kell.

- Nyitott terités: anyag teljes szélességében

- Csukott terités: az anyag altaldban hossziranyaban félbehajtva, kivétel irdsos
megallapodas esetén a megrendelével, akkor szélességben félbehajtva is, ha a
mintazat vagy az igények ezt kivanjak

nyitott csukott

25. dbra Nyitott és csukott terités

17
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SZABAS

Az alkatrészeket kiilonb6z6 szabdszgépekkel szabjak ki, ezért az alkatrészek kozott
tavolsagot kell hagyni ez az un. vagdsi csatorna, melynek mértékét a szamitdgépes
felfektetésnél be kell allitani. A beallitas differencialt is lehet, mas értékada.

agasi csatorna

26. dbra Alkatrészek kozotti vagdsi csatorna

TECHNOLOGIAI KIVITELEZES

Vannak olyan alkatrészek, melyeket célszerld blokkokban vagy tombokben elhelyezni vagy
nagyoltan, majd ez alapjan a blokk, vagy tomb alapjan kiszabni a ragasztds kozbélést,
melyet ragasztas utan fixre lehet vagni, vigémintak segitségével. llyen példaul a gallérok, és
a ragasztott kisalkatrészek.

18
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27. dbra Nagyolt gallérok

28. dbra Blokkban fektetett gallérok

19
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BELSO HULLADEK

A belsé hulladék a felfektetett feliileten a szabasmintak altal el nem foglalt terdlet.

A belsé hulladék %-os értékét figyelni kell, mert az megmutatja mennyire gazdasagos az
anyagfelhasznalas, vagyis a felfektetés.

Belso hulladék mértéke kicsi:

- Sok kisméreti alkatrészbdl allé gyartmany

- Tobb azonos méretnagysag osszefektetése

- Tobb kilonb6zé méretnagysag 6sszefektetése
- Toldasi lehet6ségek kihasznalasa esetén.

Belsé hulladék mértéke nagy:

- Kevés nagyméreti alkatrészbdl allé modell
- Feliileti szerkezet miatti kotottségek

- Mintazat miatti kotottségek

- Ingadoz6 anyagszélesség

- Szlk anyagszélesség

A belsé hulladékot szamitassal meg lehet hatarozni, de szamitdgépes felfektetésnél a gép
automatikusan kijelzi.

Felfektetéskor a gyakorlatban gyartmanycsoportonként kialakult belsé hulladék %-os
iranyértékeit figyelembe véve kell, és dolgozhatunk hatékonyan, gazdasagosan.

Ruhazati cikkcsoport Belsé hulladék %
NGi felséruhazat 10-20

NG6i fehérnemd 8-20
Munkaruhazat 3-8

A SZAMITOGEPES FELFEKTETES MENETE

A megszerkesztett, kimodellezett és a sziikséges méretnagysagokra leszéridzott vagy
elektronikus dton érkezd alkatrészeket felfektetés elétt modellben, kell meghatarozni, a
gyartdshoz sziikséges informaciok megadasaval.
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E Modell- C:\oktatas\TRAPEZ NADRAG - Metrikus
Fajll Szerkesztés MNézet Opcid  Sigd

Dk &6 & ErEE| S |7
Megiegyzés: Zaugarit/Muditas equséae Alapértelmezett Opeidk ~
| &+ Srarzaldkos (%) 1|
2
" Egyenes [tavolsag) —
| 3 | »
. Alkatrész . . |Megjegyze| . Dhszam Flip Fél Dyn |H.ad| X Zsugor Y Zsugor T
Alkatrész neve e || n s s | FEIEET A"WU“ x|V x|  atkatr  [Vagas|Art| Nyilas (%) | Myilas %)
1 frosz E—| ] Esz r 1 1 h |0 fEmvksem o W |000% 0,00%
2 (1093 % 3 H3Z r 11 1 0 |Ewyksem |0 ¥ |o00% 0,00%
3 |1094 — |4 CP r M1 1|0 |Eyik sem 0 ¥ |000% 0,00%
4 r |Egyik sem Ird
5 r Egyik sem Ird
v
T T\wtoden {557 7
kesz Gisszes Opcio 1

29. dbra Modellszerkeszto

Az adatbazisbol ki kell valasztani a modellhez sziikséges valamennyi alkatrészt, melyek
kivalasztas utdn megjelennek kis kép formajaban, ezzel ellenérizhetjiik, hogy a megfelel6é
adatokat valasztottuk ki. Meg lehet hatarozni tobbféle anyagféleség esetén, melyik alkatrész
milyen tipusu anyagbol lesz feldolgozva, az anyagtipus oszlopban.(szovet, bélés, kozbélés,
mintds, egyszinl stb.) Meg kell hataroznia felfektetéshez az alkatrészekbdl sziikséges
darabszamot is. Ha elkészitettiik a modell tablazatot, akkor menteni kell, altalaban valami
fantazianéven vagy egyéb szamunkra kialakitott rendszernéven rogzitjik.(pl.: a 29. abran
trapéz nadrag néven mentett modell lathaté)

Miutdn ezt elmentettiik a felfektetési utasitas alapjan megszerkesztjiik az "order" adatlapot,
mely a felfektetéshez sziikséges informaciokat tartalmazza.

Az orderhez sziikséges a felfektetési szabdlytabla, és a vagdasi csatorndk bedllitasainak
ellenérzése, melyeket egyszer be kell allitani, és utdna csak csatolni kell mindig az orderhez,
ha nincs valtozas benne.
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Fajl Szerkesztés Mezet Sugo

NEEadhE &6

£ FekiSzab- C:\OKTATAS\NYITOTT Metrikus

Megjegyzés: |

Teritési mad: Parog hd

Kaotegirany,  |Egy kot-egy irary -

-~
o Hagyol/ 05Z Forg/ OE Tilt/ |
Kategdria AaTLESe Ehp Vag.cs OF Forg OF Forg Egvs.
atiok Ko Szabily Hatar Hatar
1 DEFAULT 1 - |1 11 |0,00 /0,00 |Fak
2 5 w 0,00 Fok
3 B [ 1w Egyiranyw alkatresz, Flippelhetd X-teng-re Mem forgathato ;G,'D'D” ;Fc;k
4 ) (15 180 fokos forgatas megengedett. Mem Flippelheti. I -
z (19 90 fokos forgstas megenoedett.
(14 45 fokas forgstas megengedett.
B |CIF - Tukrdzétt alkatréaz daszehathatd.
7 [0 Opcionalis alkatrész MNem kitelezd fektetni.
g M Mem kel plottolni ezt az alkatrészt.
3 1% Mem kel kivagni{cutteren) ext az alkstrészt.
[l Terilete nem le=z a teritek terdletébe beleszamitva.
: 10 [1Z  Alkatré=z teliesen az atlapolashan lehet. liz ]
-
JKesz 2

30. dbra Felfektetési szabdlytabla nyitott teritéshez

Az alkatrész opciok oszlopban kell bedllitani az alkatrész felfektetéséhez sziikséges

informacidkat, az utasitasok alapjan.

Bz Nagyolds/Vdg.csat- C:VOKTATAS\KORKESES Metrikus

S[(=1e9

Eail Szerkesztés Nézet Sugo

DEeadig & S th 7
Megieqyzés: |
HUM|  Szabily | Tipus |Balrél|Fentrdl Jobb | Alja | Szeg [~
woa [Ztatku=|020 (020 |020 |020 | [
1y at : . Ml U, 3
1 agasi caatorna _III,SEI _EI,SIZI _IZI!_SEI _III!_SEI
2 o0 (o0 400 1,00
2 |2 Magyolas : . iz |
' : u=|0s0 050 050 (050
3 |3 Manyolés = J Lo Bt il
' : 1a 150 [150 [150
4 (4 Manyolés i Lo s [
' |
Kész
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Az order két oldalbdl all, melyben meg kell adni minimum a mar beallitott felfektetési
szabdlytablat, a vagasi csatorna beallitasait, az anyagszélességet, a fektetendé modellt,
anyagtipust, ha meg lett a modellszerkesztében adva, és a méretnagysagokat a sziikséges
darabszamban. Ezen felil, még tobbféle kritériumot is be lehet allitani specialis igények
esetén.(pl.: célhossz, zsugorodas, nyujtas paramétereit is stb.)

=1 Order - C:\OKTATAS\TRAP 3B-44 - Metrikus

Eajl Szerkeszbés MNézet Modell Sugd
DNEFsa i & B S PEE QRN 8w E 7
Teriték neve: IITFE.-’-‘-.F' 358-44 Arpagszélezség; 150,00
Order zzama; | Célhozsz 0 ] 0,00 CM
Megjegyzés: | o Order 2sugdnypiit " Modell Zsugar Myt
Fektetési szab: INYITOTT iGN 000% % |000% v
Feliratozas: }TERITEK Nagyol/4g.csat IHORKESES
Csipés: JP-noTcH | Rigeitet ek |
|Teritékraiz méL] l
llezztés
[ Ismétlés [ Parhuzam 1 [ Parhuzam 2| Parhuzam 3 I
Watlilgkirany |0 00 0,00 0,00 0,00 '
{* Mormal ™ Blsilag f———— L3 . |
Lanciranya (0,00 0,00 0,00 0,00
% Order 4 Hibajel ATRAPEZ MNADRAG f

32. abra Order elso oldala
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] Order - C:\OKTATAS\TRAP 38-44 - Metrikus E“E”s__( |
Fajl Szerkesztés Mézet Modell Sdgo

G PRS0 0 MK T

Modellneve: || IFAPEZ NADRAG ] e ]— g
Alteracic: I HaseE T Modell Opciok | #
- 7 Félalkatrész : =
Dinarnik. Alt I _ _ 7 Cutdown o
: 3
Méret-kod [ | |8
Méret Darabsz Iranyitas L
1 38 1 Eqyik =em 2
2 40 [1 |Egyyik sem
3 42 [1 Egpyik sem
4 44 1 |Egryik zem
5 h [ |Egryik zem
& |Egryik zem
7 |Egik sem
g |Egik sem
a [E ik e |

4| » |} Order £Hibajel A TRAPEZ NADRAG [/
kész

33. dbra Order mdsodik oldala

Ha kitoltottik az ordert, akkor menteni kell és betdlteni a felfektetéshez, mely egyszerre
ellenérzi is a kitoltés helyességét.
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¥ Teritékrajz keszites - [C: oktatas TRAP 3B8-44]
F&jl Szerkesztés Meézet Alkatrész Kiteg Teritéhrajz Layruleok Eszkis

MD:|THAPEZNADHAG i“w 38,16C 5 \150,00 AL: }15,00 Fi: |2aas,4s W: jo,nn ﬂ“n,oo FB:| Eﬁ?um m
AR: {1092 M: {42 | WSz 10,95 o \1,000 aF |D,DD LI {D,nn i“n,uo Eﬁmoponrame CT: jzxzz EPJD

34. dbra Felfektetés szamitogéppel

A képen lathatd, hogy fellil helyezkednek el a méretnagysagok fektetendd alkatrészei, a
szlikséges darabszamban. Onnan kell leemelni és elhelyezni a beallitott szabalyok szerint és
a szoftver funkciéi segitségével, melyben nagy segitség, hogy a gép pontosan a fonalirany
szerint helyezi fel az alkatrészeket. Miutdn elhelyeztiik a teriileten, a mellette 1évé szam,
nullara valtozik, ebbdl ellenérizhetjiik, hogy a végén valamennyi alkatrész el lett—-e helyezve.
A készitéskor a fektetett alkatrészek szinesek lesznek, a fektetetlenek nem. Minden
méretnagysag és darabszam alkatrészei kilon szint kapnak, ez is segiti a felfekteté
munkajat vizudlisan. A szamitogéppel készitett felfektetés, gyors, latvanyos és rendkivil
pontos, preciz.
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¥ Teritekrajz keszites - [C: oktatas TRAP 3B8-44]
Fajl Szerkesztés Meézet Alkatrész Kiteg Teritéhrajz  Layruleok Eszkis

&l 1%l plolE 5 sl 5 g

|
MD:1TF|APEZ HADRAG M|4M 38,16C 5 \150,00 AL: J15,nn FA; |405,00 Wl: 10.00 ﬂ]]n,oo FB: | CL: \smsz Jﬂ
ap: [1034 M. [ | vez[035  Fo [Lo0 or [000 L. o0 i“n,uo Eﬁ[soportfakle o BJ,T

35. dbra Kész felfektetési rajz

Az elkésziilt felfektetési rajzon lathatd, hogy valamennyi alkatrész szines, tehat el lett
helyezve. A képen alul egy informaciés savban megjelennek a felfektetéshez tartozo
paraméterek. A felfektetés szélessége, hossza és a legfontosabb a szamitogép
automatikusan kiszamolja a belsé6 hulladék szazalékat. (CU=80, 73%)

Miutdn elkésziilt a felfektetés, azt vagy a cutter felé elektronikusan tovabbitjak, vagy
plotterrel kirajzoltatjdk specidlis egyik felliletén ragasztdés papirra. Ezt a teritékrajzot a
szabaszaton szdaraz vasaldval alacsony hémérsékleten felvasaljak a legfelsé teritéklapra,
ezutan torténik a szabas.
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TANULASIRANYITO

1. Olvassa el Estu Klara, Molnarné Simon Eva, Zsédenyi Laszléné Ruhaipari technolégia
tankonyvébdl a 2. 4. fejezetben a felfektetési rajzok készitésérél szo6lé elméleti
ismereteket! Készitsen vazlatot rajzokkal a flizetében a felfektetési médokrol!

2. Olvassa el Estu Klara, Molnarné Simon Eva, Zsédenyi LaszI6né Ruhaipari technolégia
tankonyvébdl a 2. 4. fejezetben az alapanyagok mintazatarél szo6l6 ismereteket! Gy(ijtson
killonb6z6 mintazati és fellleti struktirdju alapanyagokat, és beszéljék meg melyikre
milyen felfektetési médot valasztandnak a bemutatott felfektetési rajzok koziil!

3. Olvassa el Estu Klara, Molnarné Simon Eva, Zsédenyi LaszI6né Ruhaipari technolégia
tankonyvébdl a 2. 4. fejezetben a tobb részre tagolt, szekcids felfektetést! Ertelmezze
jelent6ségét a gazdasagossag szempontjabél!

3. Vdlasszanak szerkesztésmodellezés 6ran tanult szoknyamodellek koézil egyet! Masoljak
ki annak szabasmintdit negyedes méretben, és készitsenek papirra felfektetéseket a
gyljtott alapanyagmintdknak és a valasztott modellnek megfeleléen, oktatdjuk
irdnyitasaval!

4. Készitsenek kockas alapanyagra az iskola altal biztositott szamitégépes gyartas-
el6készitdé rendszer segitségével, felfektetési rajzot az oktatoé altal kiadott modellre és
felfektetési utasitas szerint!

5. Rajzoltassa ki a felfektetési tervet kicsinyitett méretben plotter segitségével!
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| 1. feladat

Hatdrozza meg a belsé hulladék fogalmat és befolyasold tényezdgit!

2. feladat

Jellemezze az itt lathato felfektetési rajzot!

- Milyen gyartmany alkatrészei vannak felfektetve?
- Milyen a felfektetési mod?
- Milyen alapanyagra késziilhetett?
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37. dbra Felfektetési rajz

3. feladat

Karikdzza be az aldbbi felfektetési rajz melyik szekciés elrendezésre, késziilhetett, és
jellemezze azt!

¥4 2 __..--'*\,...___,/-wﬂq;ﬂ:nﬁ RN Tay C AR
HEIGS . &b . TN UTBT. 06 r

38. dbra N6i nadrdg szekcios felfektetési rajza
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39. dbra Szekcios felfektetés elvi vdzlatar

4, feladat

Hatdrozza meg a kovetkezd alapanyag mintdzatat, és milyen felfektetést alkalmazna hozza!

40. dbra Alapanyagminta
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5

. feladat

Alakitsa at a kovetkezd felfektetési rajzot francia barsony alapanyaghoz!

- Masolja ki a szabasmintakat!
- Helyezze fel megfelel6en ujral
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-

42. dbra Teritéklap
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Hatdrozza meg a belsé hulladék fogalmat és befolyasold tényezdgit!
A belsé6 hulladék a felfektetett fellileten a szabasmintak altal el nem foglalt teriilet.

A belsé hulladék %-os értékét figyelni kell, mert az megmutatja mennyire gazdasagos az
anyagfelhasznalas, vagyis a felfektetés.

Bels6 hulladék mértéke kicsi:

- Sok kisméret( alkatrészbdl allé6 gyartmany

- Tobb azonos méretnagysag osszefektetése

- Tobb kiilonb6zé méretnagysag osszefektetése
- Toldasi lehetdéségek kihaszndlasa esetén.

Belsé hulladék mértéke nagy:

- Kevés nagyméretl alkatrészbél allé modell
- Feluleti szerkezet miatti kotottségek

- Mintazat miatti kotottségek

- Ingadoz6 anyagszélesség

- Szlik anyagszélesség

2. feladat

Jellemezze az itt lathato felfektetési rajzot!

- Milyen gyartmany alkatrészei vannak felfektetve?
- Milyen a felfektetési méd?
- Milyen alapanyagra késziilhetett?

Blézer alkatrészek vannak felfektetve.

Nyitott, paros felfektetés egy modellen beliil 3 méretnagysag alkatrészei ellentétes irannyal
vannak felfektetve.

Sima szovetre készlt.

3. feladat

Karikdzza be az aldbbi felfektetési rajz melyik szekciés elrendezésre, késziilhetett, és
jellemezze azt!
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43. dbra A helyes megoldds az a.,

Egyenes vonallu szekcio: a felfektetés hosszara allitott szekcié vonala nem megy at egyetlen
felhelyezett szabasmintan sem. A toldott teritéklapokat csak kis mértékben sziikséges
egymasra athelyezni, csokkentve ezzel az anyagveszteséget.

4. feladat
Hatdrozza meg a kovetkezé alapanyag mintazatat, és milyen felfektetést alkalmazna hozza!

Allatfiguras alléminta, az alkatrészek szigortian azonos irdnyban fektethetdk.

5. feladat
Alakitsa at a kovetkez6 felfektetési rajzot francia barsony alapanyaghoz!

- Masolja ki a szabasmintakat!
- Helyezze fel megfelel6en ujra!
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Estu Klara Molnarné Simon Eva Zsédenyi Laszléné Ruhaipari technolégia Miiszaki Kényvkiadé

4. Kiadas Bp. 2004.

EUROPA LEHRMITTEL Ruhaipari szakismeretek 1. Kiadas Magyar Divat Intézet - Gottinger
Kiado Bp. 1998.

Németh Endre Tarnoky Ferenc Ruhaipari kézikonyv Mlszaki Kényvkiad6 Bp. 1979.

www.gerbertechnology.com

AJANLOTT IRODALOM

Rundschau nemzetkozi néi divat szabastechnikai Gjsag, modellezés technika 4/2000
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A(z) 1299-06 modul 015-06s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhat6 az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 542 01 0010 54 02 Ruhaipari technikus
51 542 02 0000 00 00 Szabasz

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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