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MUNKAKOPENY KESZITESENEK TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A munkavégzés szamos teriletén hasznalunk munkaképenyt a mindennapok soran. Ezek
szinikben, formajukban igen eltérék lehetnek a munkaterileteknek, illetve a nemeknek
megfeleléen. Kiilonb6zé munkakdpenyeket haszndlnak a pedagogusok, az egészségiigyi
dolgozék, a kereskedelemben, vendéglatisban dolgozdk, a vegyészek, a szépségipar
dolgozéi, vagy a technikai dolgozék.

De vajon miért viseliink kopenyt a munkavégzéshez? Mi célt szolgalnak? Miért van sziikség
rajuk?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Munkakopenyt a munkavégzés soran haszndlunk, ruhdzatunk védelmében vagy annak
kiegészitéseként. A munkaképeny modellek az egyes foglalkozdsok szerint eltérnek
egymastol. Az egyes teriileteken dolgozék igényeinek megfeleléen csoportosithatjuk példaul

Felhasznalasi tertiletik szerint:

- Egészségligy

- Elelmiszeripar

- Szépségipar

- Oktatas

- Kereskedelem

- Szolgaltatas

- Iskolakopenyek, stb.

Nemek szerint:
- NG6i képenyek
- Férfi kopenyek
- Iskola kopenyek

Hosszuk szerint:
- Hosszu (térd alatt érd)
- Rovid (combkdzépig éro)
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A munkakopenyek egyes teriileteken valé alkalmazasa meghatdrozza a modellek kiilalakjat,
a felhasznaléi igények figyelembe vételével (hosszu vagy rovid, ujjas vagy ujjatlan, sotét vagy
vildgos, stb.). A munkavégzés jellegétél fiiggden alakitjak ki a kilalakot, hatarozzak meg
példaul a zsebek szamat, méretét, elhelyezkedését és killemét.

A munkakopenyek tehat szamos formaban és szinben el6fordulhatnak a munkavégzés
minden terilletén, céljuk visel§jiik ruhdzatanak védelme, tisztan tartdsa a munkavégzés alatt.

MUNKAKOPENYEK

A kovetkezékben egy néi, egy férfi munkakopeny, és egy gyermek iskolakdopeny

sz

leiras keretében ismerkediink meg.

A munka torvénykonyve a kovetkezéképpen rendelkezik a munkaruharél:

A Munka Torvénykonyve "Szocidlis juttatasok” cimi fejezete, a 165. § (2) pontja a
kovetkezébket tartalmazza:

"Ha a munka a ruhazat nagymértékl szennyezddésével vagy elhasznalédasaval jar, a
munkaltaté a munkavallalénak munkaruhat koteles biztositani."

A torvény a munkaruha-juttatas kotelezé eseteit fogalmazza meg, ezért az erre vonatkozo
tovabbi szabdlyozast is célszerld a kollektiv szerz6édésben rendezni. Ebben nevesiteni kell
azokat a munkakordket, amelyek munkaruha-juttatasra jogositanak. Rogziteni kell tovabba,
hogy milyen ruhafajtak adhaték, mennyi azok kihordasi ideje, illetve a munkaviszonyba
lépéstdl szamitva mely idéponttdl jogosult ra a munkavallalé.!

TForrds: http://a-munkaado-lapja.cegnet.hu/2003/11/a-cegek-tobbsege-aldoz-a-
munkavedelemre (2010-08-25)
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1. N6i munkakopeny

1. dbra.Noi munkakdpeny?

A fenti munkakopeny készitésének gyartastechnoldgiajat ismerhetjik meg az alabbiakban.
NGi munkakdpeny készitésének technoldgidja

1. Gydrtmdnyrajz

2 Forras: http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)
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2. dbra. N6i munkakopeny gydrtmdnyrajza’

2. Alapanyag 6sszetétel

- 30% viszkoéz;
- 70% poliészter

3. Felhasznalt gépek, berendezések

- Hurokoltésii gyorsvarrégép; tifinomsag: Nm 80/12
- Haromfonalas szeg6gép

- Sikragaszt6-prés

- Gézfejlesztbs vasalo

4. Varrasok alaki- és méretjellemzgi

- Oltéssliriség: 28/10 cm
- Varrasszélességek: 1,0 cm
- Tlizésszélességek:

3 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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e Zsebfedd, kopeny korbetlizése: 0,2 cm
e Aljavonal: 0,8 cm
¢ Ujjak alja: 1,8 cm
- Behajtas szélesség:
e Aljavonal: 1,0 cm
e Ujjak alja: 2,0 cm

5. Kulalakleiras

Elején végig gombos, rovid, néi munkakodpeny. Az eleje és a hata karolt6bdl induléd
szabasvonalakkal karcsusitott. Mindkét fél elején egy-egy disz zsebfedd talalhaté a mell
folott, mely egy-egy darab gombbal van régzitve. A hata kozéprészen is szabott, ezzel is
biztositva a megfelel6 sziluettet. A modell Schiller-gallérral és rovid ujjal késziil. Az eleje 6
darab gombbal zarédik.

6. Alkatrészek
Alapanyagbdl:

- 2 db eleje kozéprész raszabott eleje alatétekkel
- 2 db eleje oldalrész

- 2 db hata kozéprész

- 2 db hata oldalrész

- 2 db szinoldali zsebfed6

- 2 db zsebfedd béleld

- 1 db folsé gallér

- 1 dbalsé gallér

- 1 db hata nyakkor szeg6

- 2 db ujj

Ragasztos kozbélésbdl:
- 2 db eleje alatét
- 1 db folsé gallér

- 1 db hata nyakkor szeg6
- 2 db szinoldali zsebfedé

7. Kellékek

- Poliészter varrécérna

- 1,0 cm széles lancirdnyban szabott ragasztés kozbélés
- 9dbgomb

- Méretjelz6 cimke

- Kezelési utmutaté

8. El6készité miiveletek
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- Eleje k6zéprészek raszabott alatéteinek, fols6é gallérnak, zsebfed6knek megerdsitése
ragasztd bevonatos textilidval, sikragasztdssal; eleje vallak megerdsitése 1,0 cm
széles, lanciranyban szabott ragasztoval

- Elejeszél elkészitése: elejealatétek széleinek szegése; az alatét bevasaldsa az
elejeszél vonaldban

- Hata nyakkor szeg6 szegése

- Eleje kozéprészek és oldalrészek osszevarrasa 1,0 cm-es varrdsszélességgel;
varrasok 0sszeszegése; varrasszélességek eleje kozép felé vasalasa

- Hata kodzépvonal Osszedllitdisa 1,0 cm-es varrasszélességgel; varrat 0sszeszegése,
jobb oldalra vasalasa

- Hata kozéprész és oldalrészek Osszevarrdsa 1,0 cm-es varrasszélességgel; varrasok
O0sszeszegése; varrasszélességek hatkozép felé vasaldsa

- Zsebfedbk elkészitése: zsebfedd kivarrasi vonalanak felrajzolasa a megerdsitett
zsebfeddé fondk oldalara, jel6léminta segitségével; zsebfed6k és zsebfeddé bélelék
Osszevarrdsa szint szinnel szemben, a jelolés mentén, a szinoldali zsebfedd
tobbletbéségének bedolgozasaval, varrasszélességek = csokkentése, zsebfedd
kiforditasa, vasaldsa 0,1 cm-es szegély képezésével a zsebfedS6 bélel6 felé;
zsebfed6k korbetlizése 0,2 cm-esen a szinoldal feldl; zsebfed6k nyitott szélének
O0sszerogzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel, a szélek szegése; részvasalas

- Zsebfedb6k felvarrdasa az eleje részekre jel6l6 minta segitségével, zsebfedd
felvarrasanak letlizése a szinoldal fel6l 0,2 cm-es tlizésszélességgel; részvasalas

- Gallér elkészitése: gallér kivarrasi vonalanak felrajzolasa a folsé gallér fondk oldalara,
jeloléminta segitségével; fols6 és alsé gallér 6sszevarrasa szint szinnel szemben a
jelolés mentén, a folsé gallér tobbletb6ségének bedolgozasaval; varrasszélességek
csokkentése, gallér kiforditasa, vasalasa 0,1 cm-es szegély képezésével az als6 gallér
felé; részvasalas

- Ujjak elkészitése: ujjak aljanak felvasalasa 2,0 cm-esen; ujjvarrasok 6sszeallitasa 1,0
cm-esen; varrasszélességek Osszeszegése, hatra vasaldsa; ujjak aljanak szegése;
feltlizése 1,8 cm=-esen

9. Osszeallitd mlveletek

- Eleje és hata vallak 6sszeallitdsa 1,0 cm-es varrasszélességgel; varrasszélességek
0sszeszegése, hata felé vasalasa

- Hata nyakkor szeg6 6sszevarrasa az eleje alatétekkel, varrasszélességek szétvasalasa

- Oldalak 6sszevarrasa 1,0 cm-es varrasszélességgel, bal oldalon cimkék befogasaval;
varrasszélességek 6sszeszegése, hata felé vasalasa

- Gallér felvarrasa a nyakkorre: az alsé gallér hatk6ézép pontjanak és a nyakkor
hatkozép pontjanak illesztése szint szinnel szemben; gallér kétoldali varrasanak
illesztése az elejeszélek bevasaldsahoz; folsé gallér hatkézép pontjanak és a hata
nyakkor szeg6 hatkdozép pontjanak illesztése; gallér felvarrdsa az alsé gallér
kozepétdl az eleje szélig, a folsé gallér kozépvonalan at a masik eleje szélig, majd az
als6 gallér kozepéhez visszatérve, varrasszélességek szétvasalasa; szétvasalt
varrasszélességek 6sszerogzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel

- Alatétek rogzitése a vallvarrasokhoz
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- Ujjak bevarrasa: ujjak folsé illesztési pontjainak rogzitése a vall varrdsokhoz; ujjak
varrasanak illesztése az ujjkorok alsé illesztési pontjaihoz; egyéb illesztési pontok
segitségével az ujjak ujjkorokbe fércelése az ujjak bdségtdobbleteinek
bedolgozasaval; varrasszélességek 6sszevasaldsa; ujjak bevarrasa kétszer ugyanazon
a vonalon; varrasszélességek 6sszeszegése; 6sszevasalasa

- Kopeny aljavonalanak szegése

- Aljavonal felhajtasa 1,0 cm-esen, feltlizése 0,8 cm-es tlizésszélességgel

- Kopeny korbetlizése az eleje aljatol a szinoldalon a kihajtéig, galléron at a masik
torésvonalig a szinoldal feldl, innen masik a eleje aljdig a szinoldal felél 0,2 cm-es
tlizésszélességgel

10. Befejez6 miiveletek

- Gomblyukazas
- Gombfelvarras (6+1 poétgomb, 2 zsebfedd)
- Levasalas

11. Metszeti abrak

Szabdsvonal és zsebfedd
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3. dbra. Eleje szabdsvonal és zsebfedd készitése és felvarrdsa?

Szabasvonal dsszedllitasa:

Eleje kozéprész és eleje oldalrész 0sszevarrdsa 1,0 cm-es varrasszélességgel, szint
szinnel szembe forditva, varrasszélesség 6sszeszegése

Zsebfedd elkészitése és felvarrasa:

Folsé zsebfed6 megerGsitése ragasztd bevonatos kozbéléssel;

Zsebfedd kivarrasi vonalanak felrajzoldsa a megerGsitett zsebfedé fonak oldalara,
jeloléminta segitségével,

Zsebfedd és zsebfedd bélelé 6sszevarrdsa szint szinnel szemben, a jelolés mentén, a
szinoldali zsebfed6 tobbletbéségének bedolgozasaval;

Varrdsszélesség csokkentése, zsebfedd kiforditdsa, vasaldsa 0,1 cm-es szegély
képezésével a zsebfedd bélels felé;

Zsebfedd korbetlizése 0,2 cm-esen a szinoldal fel6l; zsebfedd nyitott szélének
Osszerdgzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel, a szél szegése; részvasalds

Zsebfeddk felvarrasa az eleje részekre jel6l6 minta segitségével; zsebfedd
felvarrasanak letlizése a szinoldal fel6l 0,2 cm-es tlizésszélességgel; részvasalds

4 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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4. dbra. Elejeszél és gallér készitése, felvarrdsa®

Elejeszél készitése:

Eleje kozéprész rdszabott alatétjének, folsé gallérnak megerdsitése ragasztd
bevonatos textiliaval, sikragasztassal, eleje vall megerésitése 1,0 cm széles,
lanciranyban szabott ragasztés anyaggal

Elejealatét széleinek szegése; az alatét bevasaldsa az elejeszél vonaldban

Gallér elkészitése és felvarrasa:

Folsé gallér megerdsitése ragaszté bevonatos kdzbéléssel, sikragasztassal;

Gallér kivarrasi vonaldnak felrajzolasa a folsé gallér fonak oldalara, jeléléminta
segitségével;

Folsé és alsé gallér 0sszevarrdsa szint szinnel szemben, a jel6lés mentén, a folsé
gallér tobbletb6ségének bedolgozasaval;

Varrdsszélességek csokkentése, gallér kiforditasa, vasalasa 0,1 cm-es szegély
képezésével az alsé gallér felé; részvasalas;

Hata nyakkor 6sszevarrdsa az eleje alatétekkel, varrasszélességek szétvasaldsa;

5 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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- Az alsé gallér hatkozép pontjanak és a nyakkor hatkozép pontjanak illesztése szint
szinnel szemben; gallér kétoldali varrasdnak illesztése az elejeszélek bevasalasdhoz;
folsé gallér hatkozép pontjanak és a hata nyakkor szegé hatkozép pontjanak
illesztése;

- Gallér felvarrasa az alsé gallér kdzepétdl az eleje szélig, a folsé gallér kézépvonalan
at a masik eleje szélig, majd az alsé gallér kozepéhez visszatérve;

- Varrasszélességek szétvasalasa;

- Szétvasalt varrdsszélességek 6sszerogzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel;

- Elejeszél és gallér korbetlizése

5. dbra. N6i munkaképeny ujjbevarrdsa®

Ujj bevarrasa:

- Ujj folsé illesztési pontjainak rogzitése a vall varrashoz; ujj varrasanak illesztése az
ujjkor also illesztési pontjaihoz; egyéb illesztési pontok segitségével az ujj ujjkorbe
fércelése az ujj béségtobbletének bedolgozasdaval; varrasszélesség dsszevasaldsa;

- Ujj bevarrasa kétszer ugyanazon a vonalon;

- Varrasszélesség Osszeszegése; 6sszevasaldsa

6 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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6. dbra. N6/ munkaképeny alja felhajtds”

Alja felhajtasa:
- Aljavonal felhajtasa 1,0 cm-esen, felt(izése 0,8 cm-es tlizésszélességgel.

Napjainkban egyre jobban teret hodit a divat a munkaruhak, munkakoépenyek vildagaban is.
Nemcsak a rendeltetési cél, hanem a divatos, esztétikus megjelenés is dontd szerepet jatszik
a forma kialakitasaban. Gondoljunk csak a szépségiparban dolgozdk (fodraszok,
kozmetikusok, stb.) munkakopenyére! Azonban mas teriileteken is el6térbe keril a
felhasznalasi cél mellett a divat, a szinek és formdk tekintetében egyarant. Akar az
egészségligy teriiletén is talalkozhatunk ma mar a fehértél eltéré szinli modellekkel.

Az aldbbi abran divatos munkakdpenyeket lathatunk, melyek kozil a fekete, mar szinében is
eltér a hagyomanyos viselettdl.

7 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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7. dbra. N6i képenyeks

Ezek a modellek a szépségipar, a kereskedelem dolgozéi szamara késziilhetnek. A vilagos
kopeny pedig az egészségiigy dolgozéi szamara is megfelelé.

A kovetkez6é abran lathaté néi munkakopenyek kilonbozé teriileteken hasznalatosak,
valamennyit a kényelem és az esztétikus megjelenés jellemzi.

8 Forras: http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)

12
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8. dbra. Kiilénféle noi munkakopenyek?

A felsé képen lathaté hosszabb modellt pedagdégusok munkakdpenyeként hatarozhatjuk
meg, de ezt is, és a bal oldali képen szerepld fehér kdpenyt is viselhetik a kereskedelemben
dolgozék is. Sziniik alapjan mindharom modell viselhetdé az egészségligyben is, azonban a
jobb oldali képen lathatd kopeny - kiilalakja szerint - leginkdbb a szépségiparban dolgoz6k
szamara ajanlott.

A szépségiparban dolgozdék, ugymint a pedagdgusok is, altalaban kiilsé megjelenésiikkel is
képviselik = azt, amivel foglalkoznak. A pedagégusok kiils6é megjelenésiikkel és
oltozkodésiikkel is példat mutatnak tanuldik szamdara. A szépségipar dolgozodinak kiilsé
megjelenésében, 6ltozkodésében is észrevehetd a divattal, killemmel valé szoros kapcsolat.
(Id. 9. dbra)

9 Forras: http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)

13
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9. dbra. Szépségiparban dolgozo né munkakopenye’?

10 Forras: http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)

14
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2. Férfi munkakopeny

10. dbra. Férfi munkaképeny'’

A fenti munkakopeny készitésének gyartastechnoldgiajat ismerhetjiik meg az alabbiakban.
Férfi munkakopeny készitésének technoldgidja

1. Gyartmanyrajz

11 Forras: http://www.safetyshoes.hu/alkategoria-346-ferfi_kopenyek-0 (2010-08-04)

15
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/1. dbra. Férfi képeny gydrtmanyrajza’?

Alapanyag 6sszetétel

- 30% viszkoz;
- 70% poliészter

Felhasznalt gépek, berendezések

- Hurokoltés(i gyorsvarrégép; tlifinomsag: Nm 90/12
- Haromfonalas szeg6gép

- Sikragaszt6-prés

- Gozfejlesztbs vasald

Varrasok alaki- és méretjellemzdi

- Oltéssliriség: 30/10 cm
- Varrasszélességek: 1,0 cm
- Tlizésszélességek:
e Zsebek fols§ széle, aljavonal: 1,8 cm
o Zsebek felvarrasa, hatk6zépvonal, kopeny korbetlizése: 0,2 cm

12 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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Behajtas szélesség:
o Zsebek folsé széle: 2x2,0 cm
e Aljavonal: 2x2,0 cm

Kulalakleiras

Elején végig gombos, rovid, férfi munkakopeny. A két fél elején egy-egy nagy méretl

foltzseb talalhaté a kéz magassagaban, a bal elején mell magassagban pedig egy kisebb
méretl foltzseb is. A kopeny hata két részbdl szabott. A modell kihajtés gallérral és hosszu
ujjal készil. Az oldalvarrasokban mindkét oldalon hasiték taldlhaté. Az eleje 6 darab
gombbal zarédik.

6. Alkatrészek
Alapanyagbdl:

2 db eleje a kihajto torésvonaldig radszabott alatétekkel

2 db eleje alatét a kihajtétdl folfelé
2 db fél hata

2 db als6 zseb

1 db f6ls6 zseb

1 db folsé gallér

1 db also gallér

1 db hata nyakkor szegé

2 db ujj

1 db akaszto

Ragasztos kozbélésbdl:

7.

2 db eleje ragasztdcsik a raszabott alatétre
2 db eleje kihajto alatét

1 db folsé gallér

1 db hata nyakkor szegé

Kellékek

Varrécérna

1,0 cm széles lancirdnyban szabott ragaszté
7 db gomb

Méretjelz6é cimke

Kezelési utmutato

El6készité miveletek

Elejék raszabott alatétek, a kihajté alatétek és a folsé gallér sikragasztasa ragaszté

bevonatos textilidval; eleje vallak megerésitése 1,0 cm széles, lancirdnyban szabott

ragasztéval

17



MUNKAKOPENY KESZITESENEK TECHNOLOGIAJA

10.

18

- Elejeszél elkészitése: elejealatétek és a kihajté alatétek széleinek szegése; az
elejealatét bevasaldsa az elejeszél vonalaban; a kihajté alatéteinek felvarrasa az
elejékre saroktoldassal; részvasalas

- Hata nyakkor szegd, eleje és hata oldalainak szegése a hasiték vonalaban

- Hata kodzépvonal Osszedllitdisa 1,0 cm-es varrasszélességgel; varrat 0sszeszegése,
0,2 cm-es tlizése jobb oldalra; részvasalas

- Zsebek elkészitése: zsebek folsé széleinek behajtdsa 2x2,0 cm-es behajtas
szélességgel, letlizése 1,8 cm-es tlizésszélességgel; részvasalds; zsebek széleinek
bevasaldsa 1,0 cm-esen bevasalé minta segitségével

- Zsebek felvarrasa az eleje részekre zseb jelol6 mintak segitségével, 0,2 cm-es
tlizésszélességgel, zsebvégeknél erésit6 varrattal; részvasalas

- Gallér elkészitése: gallér kivarrasi vonaldnak felrajzoldsa a f6lsé gallér fonak oldalara,
jeléléminta segitségével; folsé és alsé gallér 6sszevarrasa szint szinnel szemben, a
jelolés mentén, a folsé gallér tobbletbéségének bedolgozasaval; varrasszélességek
csokkentése, gallér kiforditasa, vasalasa 0,1 cm-es szegély képezésével az als6 gallér
felé; gallér nyitott szélének 0sszerdgzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel; részvasalas

- Akasztd elkészitése a szélek behajtasaval majd félbehajtasaval; 0,2 cm-es
Osszetlizésével; részvasalas

Osszedllité miiveletek

- Eleje és hata vallak 6sszeallitasa 1,0 cm-es varrasszélességgel; varrasszélességek
O0sszeszegése, hata felé vasalasa

- Hata nyakkor szeg6 0sszevarrasa az eleje alatétekkel, varrasszélességek szétvasalasa

- Akaszto felvarrasa a folsé gallér kozépvonalahoz

- Gallér felvarrasa a nyakkorre: az alsoé gallér hatkozép pontjanak és a nyakkor
hatkozép pontjanak illesztése szint szinnel szemben; majd a hata nyakkor szegé
hatkozép pontjanak illesztése a folsé gallér kozépvonalahoz; gallér felvarrdsa egy
varrassal; varrasszélesség elejébe forditasa; részvasalas

- Alatétek rogzitése a vallvarrasokhoz és a hatkézép varrashoz

- Ujjak bevarrasa: ujjak folsé illesztési pontjainak rogzitése a vall varrasokhoz; ujjak
széleinek illesztése az ujjkorok széleihez; egyéb illesztési pontok segitségével az
ujjak  ujjkorokbe fércelése az ujjak bdéségtobbleteinek  bedolgozasaval;
varrasszélességek Osszevasaldsa; ujjak bevarrasa kétszer ugyanazon a vonalon;
varrasszélességek 6sszeszegése; dsszevasalasa

- Ujjak és oldalak 6sszevarrasa 1,0 cm-es varrasszélességgel a hasiték jel6léséig, bal
oldalon a cimkék befogasaval; varrasszélességek dsszeszegése, hata felé vasalasa

- Ujjak aljanak felhajtdsa 2x2,0 cm-es behajtds szélességgel, feltlizése 1,8 cm-es
tlizésszélességgel

- Kopeny aljavonalanak felhajtasa 2x2,0 cm-esen, feltlizése 1,8 c<m-es
tlizésszélességgel a hasitékok 1,0 cm-es behajtasaval, 0,8 cm-es letlizésével

- Kopeny korbetlizése az eleje aljatol a szinoldalon a kihajtéig, galléron at a masik
torésvonalig a szinoldal feldl, innen a masik eleje aljdig a szinoldal felél 0,2 cm-es
tlizésszélességgel

Befejez6 miveletek
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- Gomblyukazas
- Gombfelvarras (6+1 p6tgomb)
- Levasalas

11. Metszeti abrak

A

A4

12. dbra. Foltzseb készitése és felvarrdsa’?

Zseb elkészitése és felvasalasa:

- Zseb folsé széleinek behajtasa 2x2,0 cm-es behajtas szélességgel;

- Zseb fols6 széleinek letlizése 1,8 cm-es tlizésszélességgel; részvasalas;

- Zseb széleinek bevasaldsa 1,0 cm-esen bevasalé minta segitségével,;

- Zseb felvarrasa az eleje részekre zseb jel6l6 mintdk segitségével, 0,2 cm-es
tlizésszélességgel, zsebvégeknél erdsit6 varrattal; részvasalas

13 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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13. dbra. Ferfi kopeny elejeszél és gallér készitése, felvarrdsa’#

Elejeszél elkészitése:

- Eleje raszabott alatétjének, a kihajto alatétjének és a folsé gallérnak megerdsitése
ragaszté bevonatos textilidval, sikragasztassal;

- Elejealatét és a kihajté alatét széleinek szegése; az elejealatét bevasaldsa az
elejeszél vonaldaban; a kihajtdo alatétjének felvarrasa az elejére saroktoldassal;
részvasalas

Gallér elkészitése és felvarrasa:

- Gallér kivarrasi vonalanak felrajzolasa a folsé gallér fonak oldalara, jeléléminta
segitségével;

14 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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- FOls6 és alsé gallér dsszevarrasa szint szinnel szemben, a jel6lés mentén, a folsé
gallér tobbletbéségének bedolgozasaval, varrasszélességek csokkentése, gallér
kiforditasa, vasalasa 0,1 cm-es szegély képezésével az alsé gallér felé;

- Gallér nyitott szélének 6sszerdgzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel; részvasalas;

- Elejeszél és gallér korbetlizése 0,2 cm-es tlizésszélességgel

14. dbra. Akaszto elkészitése és felvarrdsa a nyakkore’s

Akaszto elkészitése és felvarrasa:

- Akaszto széleinek behajtasa majd félbehajtasa (négyrét hajtasa);

- 0,2 cm-es 0sszetlizése; részvasalas;

- Akasztd méretre vagasa;

- Akaszté végének nyakkorhoz illesztése merblegesen, raerésitése 0,5 cm-es
varrasszélességgel;

- Akasztd behajtasa a nyakkorrel parhuzamosan;

- Akasztd6 ~masik végének nyakkdrre erésitése  merGlegesen, 0,5 cm-es
varrasszélességgel

15 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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15. dbra. Férfi képeny ujjbevarrds’é

Ujjak bevarrasa:

- Ujjak folsé <illesztési pontjainak rogzitése a vall varrdsokhoz; ujjak széleinek
illesztése  az ujjkorok széleihez; egyéb illesztési pontok segitségével az ujjak
ujjkorokbe fércelése az ujjak béségtdbbleteinek bedolgozasaval; varrdsszélességek
Osszevasalasa;

- Ujjak bevarrdsa kétszer ugyanazon a vonalon; varrdsszélességek 0Osszeszegése;
O0sszevasalasa

16 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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16. dbra. Hdtkozép-varrds’”

Hata kozépvonal 6sszeallitasa:

- 1,0 cm-es varrasszélességgel;
- Varrat 6sszeszegése, 0,2 cm-es tlizése jobb oldalra; részvasalas

17 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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17. dbra. Hasiték és alja készijtése’$

Hasiték és alja készitése:

- Oldalak 6sszevarrasa az elére elszegett hasiték jeloléséig;

- Hasiték bevasalasa 1,0 cm-es behajtas szélességgel;

- Kopeny aljavonaldnak felhajtasa 2x2,0 cm-esen, feltlizése 1,8 cm-es
tlizésszélességgel a hasitékok 1,0 cm-es behajtasaval, 0,8 cm-es letlizésével

A férfi munkakopenyek megjelenési formai is a felhasznalasi teriletiik szerint valtoznak. Az
oktatasban dolgozé férfiak altaldban fehér vagy kék szinl képenyt viselnek. A kereskedelem
dolgozéit hosszl, barna munkakopenyben lathatjuk a boltokban vagy raktarakban. A
technikai dolgozok munkakopenyének szine altalaban zoéld, kék vagy barna szind.

Az orvosi kopenyek azonban fehér szintiek (Id. 18. abra).

18 Sajat készitésli mlszaki rajz (2010-08-28)
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18. dbra. Férfi orvosi munkakdpenyek’?

A munkakopenyek formai kialakitdsa, sziniik megvdlasztdsa a felhasznalasi teriilettdl fiigg.

Ma mar azonban szinte ugyanolyan hangsuly keril a divatra, az esztétikumra is a modellek
kialakitasanal.

A felhaszndlasi teriiletek kiilonbozdé igényei szerint kialakitott munkaképeny modelleket
szemléltet a 19. abra.

19 Forras: http://www.safetyshoes.hu/alkategoria-346-ferfi_kopenyek-0 (2010-08-04)
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19. dbra. Munkakdpenyek?°

A z6ld munkakopeny technikai dolgozdk, szobalanyok viselete, a férfi kopeny orvosi kdpeny,
a fehér né6i kopeny pedig a szépségiparban dolgozé fodraszok, kozmetikusok
munkakopenye lehet.

20 Forras: http://www.csintex.hu/termekek/kp0011.jpg (2010-08-04);
http:/ /www.beltex.hu/munkaruha_1_3_987_1.html (2010-08-04);

http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)
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3. Iskolakopeny készitésének technologidja
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20. dbra. Iskolakdpeny?!

Iskolak6épeny készitésének technoldgidja
A fenti iskolakdpeny készitésének gyartastechnologidjat ismerhetjik meg az alabbiakban.

Iskolaképeny készitésének technoldgidja

1. Gyartmanyrajz

21 Forras: http://iskolakopeny.freeweb.hu/ (2010-08-25)
27
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21. dbra. Iskolakdpeny gydrtmdnyrajza??

2. Alapanyag Osszetétel

- 40% pamut;
- 60% poliészter

3. Felhasznalt gépek, berendezések

- Hurokoltésii gyorsvarrégép; tiifinomsag: Nm 80/12
- Haromfonalas szegégép
- Go6zfejlesztbs vasalo

4. Varrasok alaki- és méretjellemzdi

- Oltéssliriség: 28/10 cm
- Varrasszélességek: 1,0 cm
- Tlizésszélességek:
e Rolni pantok, megkoték: 0,2 cm
e Zseb felvarrasa: 0,5 cm
e Aljavonal: 0,8 cm
- Behajtas szélesség:
e Aljavonal: 1,0 cm

5. Kulalakleiras

22 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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Belebujos lanyka iskolakopeny. Az eleje és a hata is egy részbdl szabott, a két alkatrész a
vallaknal kapcsolédik. Az elején a kezek magassagaban egy ravarrt zseb (4n. kengugu zseb)
taldlhaté, melynek benyulds vonala rolni panttal szegett. A kdpeny az oldalainal nyitott,
korben rolni pdanttal eldolgozott. A derék magassagaban megkoték talalhaték, ezekkel
zardodik a kopeny az oldalakon. A nyakkor szintén rolnival van eldolgozva.

6. Alkatrészek
Alapanyagbdl:

7.

10.

1 db eleje
1 db hata
1 db zseb
Szeg6pantok
Megkotdk

Kellékek

Pamut varrécérna
Méretjelzé cimke
Kezelési itmutatd

El6készité miveletek

Rolni pantok bevasaldsa

Megkotdk bevasalasa és 0sszetlizése

Vallak és aljavonalak szegése

Zseb benyulasi vonalanak eldolgozasa rolni pantokkal

Zseb széleinek bevasaldsa bevasalé minta segitségével

Zseb felvarrasa az elejére zseb jelol6 minta segitségével, 0,5 cm-es
tlizésszélességgel

Eleje vallak vonalanak megerdsitése 1,0 cm-es lanciranyban szabott ragasztéval
Aljavonal, vallak szegése

Osszedllité miiveletek

Jobb vall 6sszevarrasa 1,0 cm-es varrasszélességgel, varrasszélesség szétvasalasa
Nyakkor eldolgozasa rolni panttal: pant felvarrasa a nyakkér fonak oldalara,
atforditasa és letlizése a szinoldalon 0,2 cm-es tlizésszélességgel

Bal vall 6sszevarrasa , varrasszélesség szétvasaldsa, rolnikndl 0,5 cm-esen rogzitve
Kopeny eleje és hata aljavonaldnak 1,0 cm-es behajtdsa, 0,8 cm-es feltlizése,
részvasalas

Bal eleje fonak oldalara cimkék rogzitése 0,5 cm-es varrasszélességgel

Oldalak eldolgozasa rolni pantokkal, alja vonalakndl behajtva

Megkotdk rogzitése a derékvonalra az eleje és hata részeken

Befejez6é miiveletek

29
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- Levasalas

11. Metszeti abrak

N

WV

22. dbra. Foltzseb (kenguruzseb) felvarrdsa??

Zseb elkészitése és felvarrasa:

- Rolni pantok bevasalasa
- Rolni pantok felvarrasa a zseb benyulasi vonalaira;

- Zseb széleinek bevasalasa 1,0 cm-es behajtds szélességgel, bevasalé minta

segitségével;
- Zseb felvarrasa az elejére zseb jelol6 minta segitségével, 0,5
tlizésszélességgel

23 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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23. dbra. Vdllvarrds?4

Vall 6sszevarrasa:

- Jobb vall 6sszevarrasa 1,0 cm-es varrasszélességgel, varrasszélesség szétvasalasa

24 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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24. dbra. Képeny alja felhajtds?s

Alja felhajtas:

- Kopeny eleje és hata aljavonal szegése, 1,0 cm-es behajtasa, 0,8 cm-es feltlizése,
részvasalds

25 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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25. dbra. Rolnipant felvarrdsa?é

Rolnizas:

- Rolni felvarrasa a fonak oldalra a bevasalas vonalaban
- Rolni kihajtasa a szinoldalra
- Rolni letlizése 0,2 cm-es tlizésszélességgel a szinoldal feldl

26 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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26. dbra. Megkoto készitése?”

)

Megkotd készitése:

- Megkot6 széleinek behajtasa majd félbehajtasa (négyrét hajtasa)
- 0,2 cm-es Osszetlizése végeinek behajtasaval; részvasalas

TANULASIRANYITO

1. feladat. Tanari irdnyitassal valasszanak egy munkakoépenyt a tanmiihely mintadarabjai
koziil, és hatdrozzak meg az elkészités el6készit6, osszeallitd és befejezé miveleteit!

Készitsék el kozosen a mintadarabon lévé zsebek, gallér, elejeszélek metszeti abrait!

Hasonlitsdk 0Ossze a jegyzetben szerepld alkatrészekkel! Tegyenek megallapitdsokat a
kilonbségekre és hasonlésdgokra! Készitsenek jegyzetet!

2. feladat. Milyen alapveté kiilonbségeket vesz észre a férfi és a n6i modelleken alkalmazott
gallérkészitési technolégidk kozott?

Hasonlitsa 0ssze kordbbi tanulmanyaival! Sorolja fel, hanyféle technoldgiat ismer a rolni
pantos eldolgozasra! Készitsen jegyzetet!

4. feladat. Fogalmazzanak meg alapvet6 szabdlyokat a kilonb6z6 munkakdpenyek
ujjbevarrasaval kapcsolatban!

5. feladat. Toltse ki a tablazatot a jegyzet segitségével a kopenyek el6készitd, dsszedllitd és
befejez6 miveleteivel!

27 Sajat készitésl miiszaki rajz (2010-08-28)
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NGi munkakdpeny Férfi munkakopeny Iskolakdépeny

El6készité miiveletek

Osszedllité miiveletek

Befejezd miveletek

6. feladat. Tanara utmutatasaval készitsen el egy munkaképenyt a fenti technoldgia szerint
tanmdhelyi munkavégzéséhez!

Megoldas
1. feladat. Tanara vezetésével beszéljék meg a megoldasokat!

2. feladat. A néi gallér felvarrasa korben térténik a nyakkdr vonaldban. Ezzel szemben a férfi
gallért egy varrdssal varrjuk fel az eleje és az alatét, valamint a hata és hata nyakkoér szegé
kozé.

3. feladat. Rolni pantok felvarrasi technolégiai:

- Fonak oldalra felvarrva, szinére atforditva és letlzve;
- Szinoldalra felvarrva, fonak oldalra atforditva, és a szinérdl letlizve;
- Egy varrassal felvarrva, az anyagot a rolni pant kozé fogva.

4. feladat. A bevarrott ujju modellek kézul a magas ujjkorbe (pl. néi kdpeny) zartan varrjuk
be az ujjakat. Ez azt jelenti, hogy a kopeny vall és oldalvonalai, valamint az ujjak varrasai
elére el vannak készitve. Utdna varrjuk be az ujjakat. A lapos ujjkord, ejtett valli modelleknél
(pl. férfi kopeny) nyitottan varrjuk be az ujjakat. Ez azt jelenti, hogy a kopenynek csak a
vallait allitjuk 0ssze el6re, az oldalak és az ujjak varrasait nem. Ujjbevarrds utan, az ujjakat
és oldalakat utélag, egyszerre, egy varrassal varrjuk 6ssze.

5.feladat.
3. NGi munkakdpeny Férfi munkakdpeny Iskolaképeny
Szegés;ragasztas;szabasvonalak Szegés,ragasztas, Szegés,rolni
El6készits elejeszél,gallér,ujjak szabasvonalak,elejeszél,gallér, bevasalasa,megkoték
L elkészitése;zsebfedd akaszto elkészitése,zsebek | elkészitése,zseb
miiveletek T ) e ) T ]
elkészitése,felvarrasa elkészitése,felvarrasa elkészitése,felvarrasa
Jobb vall 0ssze-
, Vallak varrasa,nyakkor
Vallak,oldalak ! ) L asanyaiior -
o sllits . L 3 L O0sszevarrasa,gallérozas,ujjazas, rolnizasa, bal vall, alja
sszeallito Osszeallitdsa,gallérozas,ujjazas,ujja e oldalak N ) . fel )
L T j . S, ujjak,oldala Osszevarrasa,ujja | felvarrasa
miiveletek alja,alja felvarrasa,korbettizés a0 | Osszevarrasa,ul) o L
alja, alja felvarrasa,korbetiizés rolnizas,megkoték
felvarrasa
Befejezé Gomblyukazas,gombozas,levasalds | Gomblyukazas,gombozas,levasalds | levasalas
miveletek
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6. feladat. Tandra irdnyitasaval és ellendrzésével végezzék el a feladatot!

36
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| 1. feladat

Tanulmanyozza az alabbi képet! irjon példakat, mely munkateriileteken alkalmazna az alabbi
munkakoépenyeket!

27. dbra. Munkakopenyek2s

Szines n61 munkakdpeny:

Fehér férfi munkakopeny:

Fehér néi munkakopeny:

28 Forras: http://www.csintex.hu/termekek/kp0011.jpg (2010-08-04);
http:/ /www.beltex.hu/munkaruha_1_3_987_1.html (2010-08-04);

http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6 (2010-08-04)
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| 2. feladat

Sorolja fel, mely mdveletek végezheték el a munkakdpenyek gyartasa soran elékészitd
miuveletként? Indokolja valaszat!

3. feladat

Készitsen el Ondlléan egy egyszerlsitett mdszaki leirdst egy, a tandra altal valasztott
munkakodpenyrdl! Tanara irdnyitasaval tekintsék at a megoldast!

4, feladat

irjon otleteket az alabbi abran lathatd munkakopeny felhasznaldsi teriletére! Vegye
figyelembe a modell kialakitasat!

38
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28. dbra. N6i munkakdpeny??

5. feladat

Csoportositsa tobbféleképpen a munkakdpenyeket!

29 Forras: http://www.csintex.hu/termekek/kp0011.jpg (2010-08-04);
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem maodosithato.

| 1. feladat

- Szines n6i munkakoépeny: technikai dolgozék munkakdpenye;
- Fehér férfi munkakopeny: orvosi munkakopeny;
- Fehér n6i munkakopeny: fodrasz vagy kozmetikus munkakdpeny

2. feladat

El6készitd miveletek:

- Ragasztasok

- Szegések

- Bevasalasok (rolnipantok, stb.)
- Kisalkatrészek elkészitése:

e Zsebek

o Zsebfeddk
o Gallérok

o Akasztok
e Megkoték

- Elejeszélek elkészitése

- Ujjak elkészitése

- Eleje-hata szabasvonalak dsszeallitasa
- Hatko6zépvonal 6sszedllitasa

Indoklas:

Amig el nem késziil minden alkatrész teljesen készre (eleje, hata, ujjak, gallér, stb.),
Osszeallithatova, addig el6készité miveletekrél beszéliink. A ragasztasok, szegések
el6készité mlveletek. A kisalkatrészek (zsebek, zsebfeddk, gallérok, stb.), eleje szélek, ujjak
elkészitheték elére, a zsebek fel is varrhatok az alkatrészekre. Mikor minden alkatrész
teljesen készen van, akkor kezdjik el azokat 6sszevarrni az 6sszedllit6 miiveletekkel.

| 3. feladat

Tanara vezetésével beszéljék meg a megoldasokat!

| 4. feladat

A felhaszndlas teriiletei: példaul technikai dolgozék, szobaldnyok, eladék munkaképenye
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5. feladat

Csoportosithatjuk példaul
Felhasznalasi tertletiik szerint:

- Egészségigy

- Szépségipar

- Oktatas

- Kereskedelem

- Szolgaltatas

- Iskolakoépenyek, stb.

Nemek szerint:
- NG6i képenyek
- Férfi kopenyek

Hosszuk szerint:
- Hosszu (térd alatt éro)
- Rovid (combkozépig érd)

41



| MUNKAKOPENY KESZITESENEK TECHNOLOGIAJA

IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

- Riegler Gyulané - Toth Csabané. Alkatrészek készitésének technolégiaja a ruhaipari
szakmakban, Miszaki Konyvkiadé, 1985

- http://a-munkaado-lapja.cegnet.hu/2003/11/a-cegek-tobbsege-aldoz-a-
munkavedelemre

- http://www.munkaruha-munkakopeny.hu/?module=Product&id=6

- http://www.safetyshoes.hu/alkategoria-346-ferfi_kopenyek-0

- http://www.csintex.hu/termekek/

- http://www.beltex.hu/munkaruha_1_3_987_1.html

- http://iskolakopeny.freeweb.hu/

AJANLOTT IRODALOM

- Riegler Gyuldané - Téth Csabdné. Alkatrészek készitésének technolégidja a ruhaipari
szakmakban, Miszaki Konyvkiadé, 1985
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A(z) 1324-06 modul 015-06s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhat6 az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33542 05 0100 21 03 Munkaruha- és véddéruha-készit
33542 05 0010 3301 Csecsem6- és gyermekruha-készitd
33542 05 0010 33 02 Férfiszabd

33542 050010 3303 N6i szabd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
20 ora



A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valdsul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiadé:
Nagy Laszlé féigazgatd





