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ALKATRESZTECHNOLOGIA - OVPANT KESZITESE ES

FELVARRASANAK MODJAI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Ruhaipari vdllalkozasndl varréndi allashirdetésre jelentkezik. Személyes szakmai beszélgetés
utan prébamunka elvégzésére kérik fel.

Kilonbozdé ruhadarabok 6vpdant elkészitésével bizzak meg, melyhez a kiszabott alkatrészek,
a kellékanyagok, a miiszaki leirds modell és gyartmanyrajza, a metszeti rajzai és a
mintadarab all rendelkezésére.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A ruhazati termékeknél a derékvonalat leggyakrabban ovpanttal dolgozzuk el, melyet a
gyakorlatban derékpantnak is neveziink.

A derékeldolgozasoknak sok fajtdja létezik. Fligg a divatirdnyzatoktél, a modelltél, az
alapanyagoktol és a megrendel6 igényétél. Technoldgiai megoldasok szerint a kovetkezdék
lehetnek.

- Egy rétegben szabott 6vpanttal

e Egybe szabott 6vpanttal

e Oldalvonalnal 6sszevarrt 6vpanttal
- Két réteghen szabott ovpanttal
- Ovszalagos évpanttal

Az ovpantoknal altaldban valamilyen erésitést kell alkalmazni. Az erGsités lehet teljes
hosszdban, csak részbeni vagy kilonleges merevité kellékek alkalmazasaval, példaul
magasitott derékrész.

Az ovpantok fajtai:

- Egyenes pantbél szabott dvpant
- Formara szabott 6vpant
- Gumihazzal eldolgozott 6vpant
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EGYENES PANTBOL SZABOTT OVPANT

Fajtai az 6vpant felvarrds médja szerint:

- Felvarrasi vonalba tlizéssel rogzitett, belsé aljavonala tisztazott

- Ovpanton tlizott, dvpant belsé aljavonal eldolgozasa visszahajtott
- Ovpanton tlzoétt, belsé aljavonala béléshez rogzitett

- Egyenes pantbdl szabott, bélelével merevitett

Az ovpantok készitésénél kiilsé és belsé oldalrél beszéliink. A kiils6 oldal a szinoldalon
lathato, a belsé oldalt kiilonb6zd technoldgiakkal kivitelezhetjiik.

Kellékanyagok hasznalata esetén gondoskodni kell a kellékanyagok beavaté vasaldsarél,
hogy a kés6ébbi min6éségi problémakat kikiiszoboljik!

1. Felvarrdsi vonalba tlizéssel rogzitett 6vpant, belsé aljavonala tisztazott

1. dbra Noi szoknya gydrtmdnyrajza
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2. dbra Ovpdnt szévet alkatrész

3. dbra Ovpdnt perfordlt ragasztos kozbélés

A perforalt ragasztos kozbélés kivalasztasanal figyelembe vessziik az dvpant szélességének
méretét.

4. dbra Ovpdnt felvarrds metszeti rajza

Osszedllitand6 alkatrészek:

- Osszedllitott szoknya

- Szovet derékpant

- Perforalt merevité kozbélés
- Akasztd szalagok
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Ovpant készitésének menete:

- Ovpant beragasztasa (5. abra)

- Ovpant belsé szélének tisztazasa

- Ovpant félbevasalasa

- Gombolasi &tmenet és alamenet kigépelése szint szinoldallal szemben (6. abra)
e Jeldl6é minta hasznalata célszer(

- Varrasszélességek leigazitdsa

- Atmenetek kiforditasa (7. abra)

- Ovpant fércelése

- Ovpant vasalasa

- Ovpant és derékvonal méreteinek ellendrzése, ratartds meghatarozasa

- Ovpant illeszté csipéseinek rogzitése a derékvonalra, ratartds egyenletes elosztasa

- Ovpant felvarrasa a szoknya derékvonalara (8. abra)

- Félbehajtott akaszték rogzitése a varrasszélességhez

- Ovpant belsé szélének rogzits fércelése

- Ovpant tlizése szinoldal fel6l az évpant felvarras vonaldaba (9. abra)

- Ovpant vasalasa

5. dbra Ovpdnt beragasztdsa

Az Ovpant beragasztdsahoz ne haszndljunk g6ézo6lés vasalot, mert a ragasztdés kozbélés
hullamosodik, zsugorodik, ezdltal az 6vpant alapanyaga sériil.
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6. dbra Ovpdnt gomboldsi dtmenet és alimenet készitése

A sarkok varrasszélességének leigazitasa el6tt ellendrizziik az &tmenet és aldmenet hosszat,
szélességét, mert a sarkok kivagdsa utdn mar nem javithatdk az évpant végei.

7. dbra Ovpdnt dtmenet és alimenet kiforditdsa, kifércelése

Az ovpdnt felvarrdsa elott gyozodjiink meg az ovpdnt pdrhuzamossdgdrol.

8. dbra Ovpdnt felvarrdsa a derékvonalra
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varrdsszélesség pontos betartdsdra.

Az ovpdnt belsd felének régzitése elott haszndljunk ideiglenes rogzité fércelést, hogy az
ovpdnt simdn kifektidjon és ne csavarodjon el.
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9. dbra Ovpadnt tizése

Az ovpdnt belso felénél az ovpdnt felvarrdsi vonalat dttizziik.

Az Ovpdnt felsé6 szélét és végeit a mintadarab tlzésszélességét figyelembe véve
korbevarrjuk.
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2. Ovpanton tlzétt, 6vpant belsd aljavonal visszahajtott eldolgozdsa

11. dbra 2 fél 6vpdnt szovetbol
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12. dbra Perfordlt ragaszto évpadntra

A perforalt ragasztos kozbélés kivalasztasanal figyelembe vessziik az dvpant szélességének
méretét.

Osszedllitand6 alkatrészek:

- Osszedllitott nadrag
- 2 fél szovet derékpant
- Perforalt merevité kozbélés

Ovpant készitésének menete:

- Ovpant beragasztasa (5. abra)

- Ovpant belsd szélének bevasaldsa

- Ovpant félbevasaldsa a perforalt ragaszto jel6lése szerint

- Varrasszélességek leigazitdsa

- Aldmenet kiforditasa

- Ovpant vasalasa

- Ovpant és derékvonal méreteinek ellendrzése, ratartds meghatarozasa

- Ovpant illeszté csipéseinek rogzitése a derékvonalra, ratartds egyenletes elosztasa

- Ovpant felvarrasa a nadrag derékvonaldra (13. abra)

- Gombolasi alamenet kigépelése az ovpant jobb oldali végére szint szinoldallal
szemben (14. abra)

- Ovpant bal oldali végének kigépelése az eleje k6zép vonaldban (15. abra)

- Farvarras gépelése

- Farvarras varrasszélességének részvasalasa

- Ovpant belsé szélének rogzits fércelése

- Ovpant kérbetlizése szinoldal feldl

- Ovpant vasalasa
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13. dbra Ovpdnt felvarrdsa a derékvonalra

Az ovpant felvarrdsanak mivelete megyegyezik a kordbban tanult felvarrdsokkal és mindéségi
kovetelményeivel.

alsé atmenet

14. dbra Ovpdnt gomboldsi alimenet készitése

A gombolasi alamenet készitése megelézheti a derékpant felvarrdsdnak mdveletét, de
elvégezhet6 a felvarrds utan is. Tehat, ez egy felcserélhetdé mivelet.

15. dbra Ovpdnt baloldali végének lezdrdsa
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A baloldali ovpant végének lezarasanal lgyelni kell a kifoszlas veszélyére, illetve az eleje
kézépvonal és az dvpant taldlkozasanak pontossagara, esztétikussagara.

3. Ovpanton tlzott, Ovpant belsd aljavonala béléshez rogzitett

16. dbra Bélelt szoknya gydrtmdnyrajza oldalvonalndl toldott évpdnttal

Az ovpant alkatrészei, kellékanyagai és a felvarras modjai megegyeznek, illetve eltérnek a

korabban tanultaktol. A kovetkezékben csak az eltéré alkatrészekkel és miiveletekkel
foglalkozunk.

10
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Héta jobboldali vpdnt

Hata baloldali 6vpént

Eleje dvpant

17. dbra3 darabbdl szabott ovpdnt szovetbol

Osszedllitand6 alkatrészek:

- Két fél hata szoknyarész el6készitett miiveletek utan

- Egy eleje szoknyarész el6készitett miiveletek utan

- 2 fél bélés hata szoknyarész el6készitett miveletek utan

- Egy bélés eleje szoknyarész el6készitett miveletek utan

- 3 darab szovet 6vpant

- Perforalt merevité kdzbélés méterkellékbdl méretre levagva

Ovpdnt készitésének menete:

- Ovpant részek beragasztasa (5. abra)

- Ovpant részek felvarrasa az elejére és a két fél hatara

- Bélés felvarrasa az eleje és a két fél hata dvpant részekhez

- Szoknya derékvonal varrasszélességeinek ovpdant felé vasaldsa alapanyagon és
bélésen

- Szoknya alapanyag, a felvarrt 6v és a bélés oldalvonalainak 6sszevarrasa

- Oldalvonalak szétvasalasa

- Ovpant félbehajtasa a perforalt kzépvonal mentén

- Baloldali 6vpant végén atmenet kigépelése

- Jobboldali 6vpant végének lezarasa hatkozépvonal folytatasaként

- Ov végek szinoldalra forditasa R.V.

- Bélés atforditasa a fonakoldal felé

- Ovpant belsé felének rogzitése ideiglenes 6ltéssel

- Ovpant korbetlizése, a tlizés kezdete és vége a derékpant alimenet végénél

- Ovpant vasalasa
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Alapanyag
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18. dbra Ovpdnt felvarrdsa a szovetre €s a bélés felvarrdsa az ovpdntra, oldal dsszedllitdsa

ki

19. dbra Ovpdnt felvarrdsdnak metszeti rajza

A sorozatgydrtisban ez a gyakoribb derékpdnt felvarrdsi modszer, mivel a miveletek
beosztdsa célszerd a hibalehetdségek szdama minimadlis.

12
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4. Egyenes pantbol szabott, bélelével merevitett 6vpant

A méretes és szalonmunkaban alkalmazott 6évszalagos (ripsz szalag) ovpant készitése.

A ripsz szalagok kilonb6z6é szélességben késziilnek, diszitésre, merevitésre hasznaljak.
Fontos tudnivald, hogy feldolgozasuk el6tt be kell vasalni éket, mert nedvesség hatdsara
0sszemennek, ezaltal az évpant rancossa valik.

20. dbra NGi szoknya évszalagos dvpdnttal

A gyartmanyrajzot tanulmanyozva nem deriil ki szamunkra, hogy a derékpant belsé
eldolgozasa milyen megoldast takar. Ezért sziikségiink van metszeti rajzra és technoldgiai
ismeretekre.

Az dvpant készitéséhez felhasznalt alkatrészek:

- Egy darabban szabott szovet 6évpant
- Beavatott ripsz szalag

Ovpant készitésének menete:

- Ovszalag ravarrasa az évpantra (21. abra)
- Ovpant baloldali végének kivarrasa ék alakban (22. abra)
- Ovpant jobboldali végének kivarrasa

13




ALKATRESZTECHNOLOGIA-OVPANT KESZITESE ES FELVARRASANAK MODJAI

- Ovpant ravarrasa a derékvonalra (23. abra)
- Ovszalag levarrasa pontéltéssel

—

21. dbra Ovszalag rdvarrdsa az évpdntra

==

>
———t

—

22. dbra Ovpdnt végeinek kigépelés

Az ov végeinek kigépelésekor a derékvonal varrasszélességét nem varrjuk 0©ssze.
varrasszélességet leigazitva az ovrészt kiforditjuk, majd ivelten formara vasaljuk.

14
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—

23. dbra Ovpdnt felvarrdsa a derékvonalra

—
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24. dbra Bélelt 6vpdnt ldtszati és metszeti rajza

Hasonlo _technologidval késziil a férfi nadrdg Oovpdntia, melyet kotdsdvnak neveziink.
Alkatrészei szovet ovpdnt, merevitett kotosdv béleld és tapado. Eltérés a bélelo also szélének
rogzitésében van. A korszerd gydrtdstechnologidban a kézi varrds helyett specidl pontozo
gépekkel rogzitik a bélelot a varrdsszélességhez. Hagyomdnyos kisipari technologidban
pedig az évpdnt felvarrds vonaldba tizik a béleld also szélét.

FORMARA SZABOTT OVPANT

Fajtai az 6vpant felvarras moédja szerint:

- Felvarrasi vonalba tlizéssel rogzitett, belsé aljavonala tisztazott
- Formara szabott bélelével késziil6 dvpant

15
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Az ovpantok készitésénél kiilsé és belsé oldalrél beszéliink. A kiils6 oldal a szinoldalon
lathato, a belsé oldalt kiilonb6z6 technoldgiakkal kivitelezhetjilk hasonléan mint az egyenes
pantbol szabott 6vpantoknal.

Kellékanyagok hasznalata esetén gondoskodni kell a kellékanyagok beavatasarél,
meggy6z6dni szintartésagaroél, hogy a késébbi mindségi problémakat kikiiszoboljik!

5. Felvarrasi vonalba tlzéssel rogzitett ovpant, belsé aljavonala tisztazott

25. dbra Formdra szabott ovpdnttal késziilé ndi nadrdg

16
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\e

4 db fél eleje dvpant

2db h;sészér 2 db elsdszar
HK

2 db hata dvpant

2 db szévet zseblap

26. dbra Noi nadrdg szovet alkatrészei
2 db hasitékpant erdsitd ragasztos kozbélés
Ztrrarz e

2 db fél eleje ragasztés kozbélés

1 db héta ragasztés kézbélés L_\/\J

27. dbra Kozbélés alkatrészek és beragasztdsok

17
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28. dbra

Az ovpant készitéséhez felhasznalt alkatrészek (26-27. abra):

- 4 db formara szabott fél eleje 6vpant

- 2 db hata 6vpant

- 2 db formadra szabott fél eleje ragasztds kozbélés
- 1 db formdra szabott hata ragasztds kozbélés

- 2 db hasiték erdsit6 ragasztés kozbélés

Ovpant készitésének menete:

- Kiilsé évpantok alaragasztasa

- Kiilsé évpant oldalvonalainak 6sszevarrasa

- Belsé 6vpant oldalvonalainak ésszevarrasa

- Oldalvonalak 6sszevarrasainak szétvasalasa

- Bels6 6vpant alsé vonalanak tisztazasa

- Ovpant 6sszevarrasa szint szinoldallal szemben az évpant felsé vonaldn
- Varrasszélesség attlizése

- Ovpant baloldali végébe alamenet kigépelése és kiforditasa

- Ovpant vasalasa (paszpdl képzés)

- Ovpant felvarrasa a derékvonalra

- Ovpant jobboldali végének lezarasa

- Ovpant felvarras varrasszélességének vasaldsa az évpant iranyaba
- Ovpant belsd szélének rogzitése, tlizés a felvarras vonalaba

- Ovpant készre vasaldsa

A formdra szabott Ovpdnt készitésének és felvarrdsdnak mdveleti sorrendjében
taldlkozhatunk ismert miveletekkel és ismeretlenekkel, hasonlosdgokkal és kiilénbségekkel.

18



ALKATRESZTECHNOLOGIA-OVPANT KESZITESE ES FELVARRASANAK MODJAI

6. Formara szabott bélelével készuloé dvpant

29. dbra Formdra szabott évpdnt bélelovel késziilé ndi nadrdg

HK EK

2 db fél dvpant

2 db eJsbszar 2 db hatsoszar

et

30. dbra N6i nadrdg szoévet alkatrészei

19



ALKATRESZTECHNOLOGIA-OVPANT KESZITESE ES FELVARRASANAK MODJAI

HK EK

2 db fél Gvpant ragasztos kizbélés

2 db hazozarhely erdsitd kozhélés

31. dbra Kozbélés alkatrészek és beragasztdsok

.LLI;)

N VO P O

32. dbra Formdba szabott bélelt vpant készitése

Az 6vpant készitéséhez felhaszndlt alkatrészek (30-31. abra):

- 2 db fél formaba szabott szévet dvpant
- 2 db fél formdaba szabott bélel6 alapanyagbdl, vaszonbdl vagy bélésbél (32. abra)
- 2 db hasiték huzézarhely erdsité ragasztds kdozbélés

A formara szabott 6vpantok alkalmazasa nagyon kedvelt, mivel esztétikus, nem all el a
deréktdl. A sorozatgydrtas technoldgiai sorrendje és a gyartasi miivelet beosztdsa
célszerlibben megvaldsithatd. Nem készitjiik el elére a teljes dvpantot, a felvarras utan a
farvarrassal egyitt varjuk 6ssze az dvpant hatkozép vonalat. A médszer hatranya, hogy nagy
az ovpant anyagigénye, ezért elterjedt a bélel6 hasznalata.

Ovpdnt készitésének menete:

- Kilsé ovpant aldragasztasa

20
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Bélel6 als6 szélének bevasalasa, tlizése a miszaki leirds alapjan
Béleld és ovpant fels6 szélének 6sszevarrasa szint szinoldallal szemben
e Varrasszélesség a gyartas mdszaki leirasa alapjan
Ovpant baloldali végébe aldmenet készitése a korabban tanultak alapjan
Ovpant felsd szélének paszpdlos vasaldsa
Ovpant felvarrasa a derékvonalra
e Varrasszélesség a gyartas mdszaki leirdsa alapjan
Nadrag farvarrasanak és ovpant hatkézépvonaldnak 6sszevarrasa
e Kétfonalas lancoltésl varrogép alkalmazasa célszerd, mert a farvarras nagy
igénybe vételnek van kitéve, és a lancoltésd varrat nyulasa a legnagyobb
Farvarras ovpant 6sszevarrdsanak szétvasalasa
A farvarras szétvasaldsa csak az egyenes szakaszon!
Ovpant jobboldali végének kivarrasa, kiforditasa
Onpant bélel6 rogzitése
Ovpant kérbetlizése
o Tlizésszélesség a gyartas miiszaki leirasa alapjan
Ovpant készre vasaldsa
Ovpant mindségének onellenbrzése
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33. dbra Béleldvel késziilt dvpdnt felvarrdsa
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GUMIHAZZAL ELDOLGOZOTT OVPANT

35. dbra Ovpdnt alkatrész

Az ovpant készitéséhez felhasznalt alkatrészek:

- 1 db 6vpant szoknya alapanyagabdl
e Az oOvpant alkatrészének szélességét Ugy szamitjuk ki, hogy a kész odvpant
szélességét beszorozzuk kettével és hozzdadjuk a varrdsszélesség
kétszeresét.
- 1 db méretre vagott és az dvpant szélességének megfelel6 gumiszalag

Ovpant készitésének menete:

- Ovpant belsé hosszanti szélének tisztazasa
- Ovpant félbe vasaldsa fonakoldallal szembe forditva
- Ovpant 6sszevarrasa szint szinoldallal szemben
e Ovpant belsé felén a varratban forgatényilds kihagyasaval
- Ovpant 6sszevarrasanak szétvasaldsa
- Ovpant felvarrasa
e Ovpant szegetlen szélének szinoldalat a derékrész szinoldalaval
szembeforditjuk és mdlszaki leirdsban meghatdrozott varrasszélességgel
ravarrjuk. A varrasszélességet a derékpant iranyaba vasaljuk
- Az ovpantot atforditjuk a szoknya fonakoldalara, ideiglenesen rogzitjik és a
derékvonal felvarrds vonaldban attlizzik
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- Ovpant vasalasa
- A derékbbéség kétharmadanak megfelel6 hosszisaglu és a miszaki leirasban
meghatarozott szélességl gumiszalagot az 6vpant belsé oldalan képzett nyilason

keresztil beflizzik, a gumi két végét egymasra lapoljuk és dsszevarrjuk

36. dbra Kiilénszabott gumihdzas 6vpant

Amennyiben szélesebb dvpantot készitlink, és szélesebb gumiszalagot alkalmazunk célszer
az ovpant hosszaban tobbsoros tlizéssel a gumiszalagot rogziteni, hogy megakadalyozzuk a
gumiszalag atforduldsat és ezaltal egyenletes rdncelosztast biztositunk a derékvonalon (37.

abra).

A
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37. dbra Ovpdnt tébbszoros dttizéssel
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TANULASIRANYITO

1. feladat Tanulmanyozzon divatlapokat és gyljtse 0ssze, milyen 6évpant formavaltozatokat
talal!

2. feladat Olvassa el a Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-
technolégia cimd tankdnyv 7. fejezet Szoknydk és néi nadrdgok derékvonal-eldolgozasi
lehetdségeit, 77-88 oldal!

- Valassza ki a modellek kéziil, melyek nincsenek évpanttal eldolgozva!

3.feladat Oktatdja segitségével készitse el a fent leirt dvpantokat!

4. feladat Varrja fel az ‘elkészitett dvpantokat a metszeti rajzok segitségével! A felvarrt
ovpantokat oktatdja segitségével értékelje, fogalmazza meg a leggyakrabban el6forduld
hibakat!

5. feladatA sorszdmozott metszeti rajzokhoz tarsitsa az 6vpantok megnevezését!
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| 1. feladat

irja le, milyen ruhadaraboknal alkalmazna évpantot!

2. feladat

Ismertesse a ripsz szalaggal készilt 6vpant munkamenetét!

3. feladat

Ismertesse a formaba szabott 6vpant készitésének, felvarrasanak muveleti sorrendjét!
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4, feladat

Készitse el az ovpanton korbetlizott, ovpant belsé aljavonal eldolgozasa visszahajtott

technolégidval késziil6 ovpantot és varrja fel a derékvonalra! Segitségként hasznalja az
alabbi metszeti rajzot!

39. dbra Korbetiizott derékpdnt késztésének és felvarrdsdnak metszeti rajza

5. feladat

Készitse el a 2. szamu Onellenérzési feladatban leirt miveleti sorrend alapjan a ripsz
szalaggal bélelt derékpantot!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- Szoknya
- Nadrag
- Kotény

2. feladat

- Ovszalag ravarrdsa az évpantra

- Ovpant baloldali végének kivarrasa ék alakban
- Ovpant jobboldali végének kivarrasa

- Ovpant ravarrasa a derékvonalra

- Ovszalag levarrasa

3. feladat

- Kiilsé ovpantok alaragasztasa

- Kiilsé ovpant oldalvonalainak 6sszevarrasa

- Bels6 6vpant oldalvonalainak 6sszevarrasa

- Oldalvonalak 6sszevarrasainak szétvasalasa

- Bels6 6vpant alsé vonalanak tisztazasa

- Ovpant 6sszevarrasa szint szinoldallal szemben az évpant felsé vonaldn
- Varrasszélesség attlizése

- Ovpant baloldali végébe alamenet kigépelése és kiforditasa

- Ovpant vasalasa (paszpol képzés)

- Ovpant felvarrasa a derékvonalra

- Ovpant jobboldali végének lezarasa

- Ovpant felvarras varrasszélességének vasalasa az 6évpant iranyaba
- Ovpant belsé szélének rogzitése, tiizés a felvarras vonalaba

- Ovpant készre vasaldsa

4, feladat
A feladatot akkor teljesitette jol, ha az 6vpant megfelel a metszeti rajzrél leolvashato
technolégidnak és az ovpant mindségi kovetelményeinek: az 6vpant parhuzamossdga, a

derékbdség mérete, a derékvonal egyenletes ratartasa.

A tlizésszélesség a felvarras vonalaval parhuzamos.
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5. feladat

A feladatot akkor végezte el hibatlanul, ha az 6vpant parhuzamos, nem hullamos, a ripsz
szalag nem lathat6 az ovpant fels6 szélén.

A ripsz szalag also szélének rogzitésénél helyesen hasznalta a kézi rogzitést.
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A(z) 1321-06 modul 018-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhat6 az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33542 050100 21 04 Textiltermék-6sszeallitd

33542 05 0010 3301 Csecsem6- és gyermekruha-készitd
33542 05 0010 33 02 Férfiszabd

33542 05 0010 33 03 NG&i szabd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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