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PARALELOGRAMMA TERULET, OPTIMALIS MANIPULACIO MEGHATAROZASA

PARALELOGRAMMA TERULET, OPTIMALIS MANIPULACIO

MEGHATAROZASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A fécimben szereplé két fogalom alkalmazasanak a cipd, bérdiszmd, kesztyl, bérruha,
szlcs, szijgyart6 és nyerges termékek készitésének egyik alapmiveletében, a szabasban van
meghatarozé szerepe. Céljuk a SZABAS GAZDASAGOS KIVITELEZESENEK elésegitése!

A paralelogramma teriilet - egyforma alakd alkatrészek legszorosabb illesztésekor
képezhet6 befoglald forma.

Az optimalis manipulacié6 - adott termék alkatrészeinek olyan mdédon torténd illesztése,
amikor a legkevesebb hulladék képzddik. Masképpen fogalmazva: az alkatrészek szabdsa
soran a rendelkezésre allé anyagbdl a leheté legkisebb teriiletet hasznaljuk fel.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. HOGYAN ILLESZTHETJUK LEGSZOROSABBAN A KISZABANDO
ALKATRESZEKET?

Adott termék készitéséhez a szabas gazdasagossaga az egyik alapvetd, megvaldsitandd
feladatat. A szabas moddszerének meghatdrozasaval, felfektetési rajz megtervezésével
készitjik el6 a munkat.

ALAPFOGALMAK:

Alkatrészek tiszta feliilete: az alkatrészek kilonb6zé mdédon megadllapithatd, lemérhetd,
kiszamithaté teriilete. At bet(ivel jel6ljik.

Hulladék: a szaband6é anyagnak az a terilete, amely a kiszabott alkatrészek mellett
keletkezik. A kévetkez6kben soroljuk a fajtdit. H bettivel jeloljiik.

Hibahulladék: a készbdr fellletén levd, hibas, nem beszabhaté teriilet. Hn-val jeldljik.
Sajatos hulladék: az alkatrészek alakjabél ad6dé, illesztések kozotti terilet. Hs—el jeldljuk.

Szélhulladék: a kiszabandé anyagra illesztett mintak szélén kimaradé teriilet. Hs,—el jeloljik.
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Anyagnorma: a szabaskor felhasznalt anyagmennyiség, vagyis az alkatrész/alkatrészek
tiszta feliiletének és a hulladékok teriiletének 6sszege. A, betlvel jel6ljuk.

Képletbe foglalva:

An=A:+H

A legszorosabb illesztés médszerét kor alaka alkatrészek segitségével mutatjuk be az 1-2.
abran. Ezek alapjan kéonnyen kiszamithatjuk az alkatrészek tiszta feliletét, a szabasukhoz
szlikséges anyagmennyiséget, vagyis az anyagnormadt és a hulladékok nagysagat (sajatos
hulladék, szélhulladék).

A kétféle elrendezés szerint kiszamolhaté értékek bizonyitjdk majd, melyik illesztési
modszer a gazdasagosabb.

1. abra. Kor alaku alkatrészek illesztése

SZAMITASOK AZ 1. ABRA SZERINT

Tiszta felulet:1 db kor alaku alkatrész terilete

Awer = 2r TT

A felhaszndlt anyagmennyiség, vagy anyagnorma, 4 db kor alaki alkatrész befoglald
formdjanak nagysdga:

At = 4r2

Sajatos hulladék nagysaga, az illesztett mintak koézott kimaradé teriilet, a minta alakjabol
kovetkez6 sajdtos forma. A korok kozéppontjat 6sszekotd négyzet teriletébdl kivonjuk a 4
db negyed kor teriletét:
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Hs = 2r2 - 2r 1)

Szélhulladék nagysdga a négy illesztett kor befoglalé formajabol kivonjuk a koralkatrészek
teriiletét és a koztiik levd sajatos hulladék teriletét:

Hsz = Ac - ([4r2 1] - Hs)

Amennyiben kiszamoljuk az alkatrészek tiszta feliiletének szazalékos aranyat a felhasznalt
anyaghoz, az anyagnormahoz viszonyitva, megkapjuk a szabas MANIPULACIOS SZAZALEKAT.
Jele: M%

100
Szamitasa: M % :A‘T

4

Hs XN -

A/
A

2. dbra. Kor alaku alkatrészek legszorosabb illesztése

| 2r

A 2. abra szerinti illesztésnél a befoglalé forma egy paralelogramma. A paralelogramma
oldalai azonosak a fenti négyzet oldalaival, de mivel a magassaga kisebb, mint a négyzeté, a
teriilete is kisebb lesz.

Szamitsuk ki a paralelogramma magassagat (m) a rajz alapjan, ha az egyik befogd a kor
sugara (r), az atfogé pedig kétszer a sugar (2r).

2r\/§
m =

2

A kordk kézéppontjat 6sszekotd paralelogramma teriilete:

Aparalelogramma = 2rm
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A négy kort befoglalé paralelogramma teriilete - kisebb, mint a fenti négyzet alakii befoglalé
forma - tehat bizonyithatéan kisebb a felhasznalt anyagmennyiség és a sajatos hulladék
terilete.

r>m; 2r2 >2rm

A alkatrészek azonban legtobbszér nem kor alakuak. Sét, sokszor elé6fordul, hogy azonos
alaku alkatrészeket szimmetrikus parban kell kiszabni. Gondoljunk pl. egy cipé szaranak
kils6, bels6 oldalara, talpara, egy bdérkabat alkatrészeinek jobb és bal oldaldra, vagy egy
taska sarokdiszeire! (3. dabra)

3. dbra. Pdros, szimmetrikusan szabando alkatrészek

2. MILYEN = VALTOZATOKBAN ILLESZTHETJUK A PAROS, SZIMMETRIKUS
ALKATRESZEKET?

Az azonos alkatrészek illesztését tobbféle moddszerrel végezhetjilk el: soros, soronként
valtakoz6 irdnyu, szemben fekvd, szog alatti elrendezés szerint (4. dbra).
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esztési madok | Felsdrész alkatrészeknél llesztési madok | Alsérész (talp) alkatrészeknél
SOROS SOROS
) SORONKENT
VALTAKOZO VALTOZ0
IRANYU IRANYU
SZEMBEN
OLELKEZO FEKVG
FLRENDEZ[S
) . SZOG ALATTI
FLFORGATASOS ELRENDEZES

4. dbra. Azonos alkatrészek kiilonbozo illesztési modja
Nagy darabszami, egyforma alkatrészek szabasakor alapveté sziikséglet a felfektetés
legszorosabb, legkevesebb sajatos hulladékkal jaré6 médjanak el6zetes megtervezése.

A felfektetési rajz valtozatainak tervezésekor szamitasok alapjan dontheté el, melyik
valtozatban a legkisebb a sajatos hulladék terilete.

Az  alkatrészek = kilonféle modon  torténd  elhelyezését, illesztését nevezziik
MANIPULACIONAK. A legjobb anyagkihozatalt biztosité elhelyezési méd az OPTIMALIS
MANIPULACIO.

Paralelogramma 6tds szabdlya: a sajatos hulladék teriiletének nagysagat ki tudjuk szamolni,
ha azonos mintak egymas mellé illesztésekor 5 db alkatrészmintabél az 6t azonos alkatrész
2 - 4 - 3 -5 darabjanak azonos pontjait 6sszekotve kapott paralelogramma teriiletébdl ketté
db. alkatrész tiszta fellletét kivonva kapjuk meg a sajatos hulladék. A paralelogrammaban
levé mintarészletek 6sszesen 2 minta teriletét adjak ki (2A:). Ha a paralelogramma teriiletét
kiszamitjuk, majd kivonjuk belSle a két alkatrész tiszta felliletét, megkapjuk a sajatos
hulladék teriiletét (5. abra).
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A

5. dbra. Paralelogramma 6tés szabdlya

MILYEN  JELLEGU TERMELESNEL, = HOGYAN  HASZNOSITHATJUK A
PARALELOGRAMMA TERULETTEL, ES AZ OPTIMALIS MANIPULACIOVAL
KAPCSOLATBAN TANULTAKAT?

Az alkatrészek illesztésének legszorosabb médja alapelv mindenféle anyag, a természetes

bér, tekercsaru, tablasdru szabasakor érvényes. Azonban vannak olyan szakmai igények,
amelyek felilirhatjak ezt az elvet!

A SZABAST BEFOLYASOLO TENYEZOK

A szabandd anyag tulajdonsdgai (természetes bér, sz6rmésbér, végaruk, tablas aruk
szabasa)

Az alkatrészekkel szembeni elvardsok (a felhaszndlds soran bekovetkezé
igénybevétel, esztétikai elvarasok, a feldolgozas sordan bekdévetkezé igénybevétel)

A gyartds jellege (lzemméret, feldolgozds gépesitettsége, gydartott darabszam,
egyedi kézmives, kisszérias).

A 6. abran 7 par cip6 0Osszes alkatrészének felfektetési rajzat lathatjuk, melyet az
alkatrészekkel szemben tdmasztott mindségi kovetelményeknek, a bér eltérd terileti
tulajdonsagainak 6sszehangolasaval készitettek. Abrazoljdk a paralelogramma teriiletet is.
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6. dbra. 7 pdr cipo 6sszes alkatrészének felfektetési rajza

KORSZERU MODSZEREK AZ OPTIMALIS MANIPULACIO ELERESEHEZ

A nagylzemi gyartasban, korunk digitdlis vivmanyait felhasznalva toébbféle, egyre
kiforrottabb szamitogépes program segitségével készitik elé a szabaszati munkat.

Komplex programokkal dolgoznak: a modelltervezéstél, a dolgozémintdk, szabasmintak
elkészitése, kivagasa mellett a program elkésziti a felfektetési rajzot, a sziikséges
szamitasokat is.

A digitalis tervezést6l a szabasig torténé munkafolyamatot lathatjuk a 7. abran: a
szamitégépes tervezés, a mintarajzolas, tekercs arura torténé felfektetés, majd a digitalisan
vezérelt kivago berendezés vazlat rajzain.
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7. dbra. Digitdlis tervezés és szabds

Miikodtethet6 az el6zetesen elkészitett szabasmintdk digitalizalasaval (szkennelésével),
amikor a mintakat az optimalizalé program tébb valtozatban automatikusan elrendezi, majd
kivalasztja a legjobb elhelyezést. Mikodtethet6 szamitogépen Ugy is a program, hogy a
dolgozé forgatja be a mintdkat az altala legjobbnak itélt médon. Mindegyik esetben
programvezérelt médon kiszamithaté a manipulaciés szazalék, anyagnorma, tiszta fellet.

A legljabb szamitégépes programok vezérlése miikodtethet szabaszgépet, mellyel akar
természetes bért is szabhatnak. A gép elektronikdja "latja" a kikerilendé bérhibakat,
érzékeli a bér teriiletenként eltéré tulajdonsagait, ezek figyelembe vételével, lézerkéssel
szabja ki az alkatrészeket. Természetesen ezek nagyon drdaga berendezések, mikodtetésiik
megfelelé szakembert kivan, melyek nem elérheték a gyartohelyen tobbsége szamara (8-9.
abra).

8. dbra. Digitdlis szabdszasztal
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9. dbra. Természetes bor szabdsa digitdlis szabdszasztalon

Az igen fejlett borkonfekcio iparral biro Olaszorszdgban, Spanyolorszdgban koézponti
szolgdltato tervezd vdllalkozdsok végzik a fent emlitett szdmitogépes tervezést a kisebb
cégek szdmadra, biztositva a gyors, kis darabszamu gydrtds dllandoan megujulo igényeinek
kiszolgdldsat.

ALKATRESZEK TERULETI NAGYSAGANAK MEGALLAPITASA

Egyszeri mértani elemekre feloszthaté alkatrészeket sikidomok teriiletszamitasi
modszereivel ki tudjuk szamitani.

A szabalytalanabb, viszonylag kisebb méretl alkatrészek teriiletmérésének hagyomanyos
eszkdze a polaris planiméter (10. dbra).

10. dbra. Poldris planiméter haszndlata. "1" a lemérendd alkatrész
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Nagyobb alkatrészek, pl. bérruha fdéalkatrészeinek tiszta fellltét az un. Négyzethalds
modszerrel szamithatjuk ki (11. abra). A halé 1-1cm-es parhuzamosokkal, merélegesekkel
lett kialakitva.
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11. abra. Teriiletmérés négyzethdlos modszerrel/
A négyzethalé teljes négyzeteit x-szel, a negyed négyzeteket o-val jelzi a rajz. A
megkdzelitéen fél négyzeteket liresen hagyja.
Egy négyzet teriilete 1 cm2. A teljes négyzetek szama 118 db, tehat a teriilete 118 cmz.
A részekkel egyitt:
118 cm2+16,7cm2+10,5cm2=145,25cm?

A legkorszerlibb médszer a szamitogépes teriiletmérés, melyet a 12. dbran lathatunk. A bért
felteritik a gépasztalra, majd az anyagtovabbito segitségével a leolvasé alaguton keresztil
haladva a digitdlis kijelzén olvashat6 a teriilet, a kivant mértékegység szerint.
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12. dbra. Digitdlis tertiletméro

TANULASIRANYITO

Hogyan késziil a felfektetési rajz?

Hogyan gydézdédhetiink meg arrél, melyik a leggazdasagosabb terviink, vagyis melyik az
optimalis manipulacié? Keressik meg a valaszokat ezekre a kérdésekre a kovetkezd
feladatsor megoldasa soran!

1. Szerkessze meg, és vagja ki az 13. dbran lathaté taska sarokdisz alkatrészét kartonbdl,
1:5-6s méretaranyban!

200

F
Fo
T |
%
G5
L

13. dbra. Tdska és sarokdisze

2. Egy taskahoz 2 db egybevadgéd, szimmetrikus alkatrész sziikséges a 13. dbran lathaté
sarokdiszbdl. Szamitsa ki egy alkatrész tiszta feliiletét dm2-ben a méretezés szerint!

11
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3. lllessze szimmetrikus paronként az alkatrészeket, egy 600x500 mm-es miibér darabot
jelképez6 téglalapba! A leheté legszorosabb illesztéssel, a kivagott mintat sablonként
haszndlva készitsen kétféle elrendezésben felfektetési rajzot! M 1:5.

Elsé valtozat teritékvazlata

Masodik valtozat teritékvazlata

12
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4. Szamitsa ki, hany par alkatrészt lehet kiszabni a rendelkezésre allé6 mibdrbél, a kétféle
elrendezés szerint! Szamitsa ki a felhaszndlt anyag teriiletét (anyagnorma), az alkatrészek
tiszta feliiletét, hulladékat dm2-ben, valamint a manipuldciés szazalékat, hulladék
szazalékat!

Elsé valtozat

Kiszabhato

par:

M%=

H%=

Masodik valtozat

13
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Kiszabhat6

par:

M%=

H%=

5. Sorolja fel, hogy milyen tényezék befolydsoljak a gazdasdgos szabast!

6. Oktatéja segitségével, kiilonféle, a miihelyben rendelkezésre allé tertiletmérd eszkozokkel
mérjen le alkatrészeket!

Megoldasok

1.

14. dbra. Szimmetrikus sarokdisz mintdak

2. A befoglal6 format két téglalapra bontjuk: "a" és "b"-re. Teriletiik nagysagat ésszeadjuk.

14
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Ata = 200 mm x 65 mm= 13000 mm?
At = 85 mm x 65 mm = 5525 mm?
Ata + A = 13000 mm?2 + 5525 mm?2 = 218525 mm?

Ezt kovetben a lekerekitések altal okozott teriiletcsokkenést szamoljuk ki. Két negyed koriv
kiegyenliti egymast, mert az egyik csokkenti, a masik ugyanannyival noveli a minta teriletét.
A maradék két negyed koriv miatt csokkent teriletet ("Arcs") Ugy szamitjuk ki, hogy a félkor
tertletét kivonjuk a téglalap alaki befoglalé formabdl ("c = 2r2").

r’rl
Arcs =2r2—( 2 ) =3200 mm2-2512 mm2 = 688 mm?2

Atminta= 218525 mm?2 - 688 mm2 = 217837 mm2~2,18 dm?

3.

15. abra. Teritékvdzl/at .

16. abra. Teritékvazl/at Il.

4. A felhasznalt anyag mennyisége, vagyis az anyagnorma dmz2-ben:

15
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An = 600 mm x 500 mm = 300000 mm2 = 30 dm?2

Kiszabhaté alkatrészparok darabszama:
Elsé valtozat: 12 db, 6 par

Masodik valtozat 10 db, 5 par

Osszes alkatrész tiszta feliilete dm2-ben:

Elsé valtozat:

Ar =2,18dm2x 12 = 26,16 dm2
Masodik valtozat:

A, =2,18dm2x 12 = 21,8 dm2
Manipuldciés szazalék:

Elsé valtozat:

26,16mm? ¢ 100
M% = 30mm’  _g7oy

Masodik valtozat:

2
21,8mm2 100
M% = 30mm ~72,7%

Hulladék szazalék:

Elsé valtozat:

Hi% =100%-87,2%=12,8%
Masodik valtozat:

H2% =100% - 72,7 % = 27,3 %

5. A szabast befolyasol6 tényezdk:

- A szabando anyag tulajdonsdgai (természetes bor, szormésbor, végdruk, tablds druk

szabdsa)
- Az alkatrészekkel szembeni

elvdrdsok (a felhaszndlds sordn bekovetkezo

igénybevétel, esztétikai elvdrdsok, a feldolgozds sordn bekdvetkezo igénybevétel)

- A gydrtds jellege (lizemmeéret,
egyedi kézmiives, kisszérids).

16
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| 1. Feladat

Gylijtse 0ssze a témahoz tartoz6 alapveté fogalmakat! Mindegyik fogalommal irjon 1-1
bévitett mondatot!

2. Feladat

Sorolja fel, melyek az azonos alaku alkatrészek leggyakrabban alkalmazott illesztési mddja a
felfektetési rajzok készitése soran!

17
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| 3. Feladat

Foglalja 6ssze a paralelogramma médszer 6t6s szabalyat!

4, Feladat
Szamitsa ki a 17. abran lathato alkatrészek tiszta felliletét, cm2-ben!

40

190

R30

190

300

Y

-
-«

A
v &

17. dbra. Forész és idomkoszoru

Forész tiszta feltlete:

ATférész:

18
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Idomkoszoru tiszta felilete:

ATidomkoszorﬁ:

5. Feladat

Készitsen felfektetési rajzot a 18. abran lathat6 férész szabasahoz! Egy tadskanak 2 db ilyen
alkatrésze van. 10 db taskdhoz sziikséges alkatrészek kiszabasahoz menyi miibérre van
sziikség? A miibér szélessége 140 cm. A férészt a hordas kozbeniiigénybevétel soran fellépd
nyulast figyelembe véve ugy kell elhelyezni, hogy a magassaga a miibér 140 cm-es oldallal
parhuzamos! M 1: 10-hez.

6. Feladat

Szamitsa ki az el6z6 feladat megolddsa szerint a szabds manipulaciés szazalékat!
(mdasképpen: kihozatali %)

19
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M%=

20
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

Paralelogramma teriilet - 4 db azonos minta legszorosabb illesztésekor a mintak kivalasztott
azonos pontjat 6sszekotve kapott paralelogramma, mely tartalmazza

Paralelogramma 0tés szabdlya - legalabb o6t db egyforma alkatrész illesztésekor négy
alkatrész azonos pontjainak 6sszekotésével kialakitott paralelogramma teriiletébdl kivonva 2
db alkatrész tiszta felliletét, megkapjuk a sajatos hulladék teriiletének nagysagat

Manipuldcio - az alkatrészek felfektetésének valtozatai

Optimadlis manipuldcio - az alkatrészek oly médu illesztése, amikor a legkevesebb a sajatos
hulladék terilete

Manipuldcios % - az alkatrészek tiszta feliiletének %-os ardnya a felhasznalt anyaghoz
viszonyitva

Alkatrészek tiszta feliilete - az alkatrészek pontos teriilet nagysaga

Hibahulladék - a bor feluletének hibas, nem felhasznalhatd része

Sajdtos hulladék - az alkatrészek alakjabol kovetkezé teriiletek az illesztett darabok kozott
Szélhulladék - a felfektetett alkatrészek koriil a kiszabandé bér szélén keletkezé hulladék

Anyagnorma - a termék/termékek kiszabasahoz sziikséges anyagmennyiség, tartalmazza az
alkatrészek tertletét és a kilonféle hulladékokat

| 2. Feladat

Soros, soronként valtakozo6 iranyu, olelkezd, elforgatasos, szemben felfektetett, szog alatti.

| 3. Feladat

Paralelogramma 6t6s szabalya: a sajatos hulladék teriiletének nagysagat ki tudjuk szamolni,
ha azonos mintak egymdas mellé illesztésekor 5 db alkatrészmintabél az 6t azonos alkatrész
2 - 4 - 3 -5 darabjanak azonos pontjait 6sszekotve kapott paralelogramma teriletébdl ketté
db. alkatrész tiszta felliletét kivonva kapjuk meg a sajatos hulladék. A paralelogrammaban
levé mintarészletek 6sszesen 2 minta teriletét adjak ki (2At). Ha a paralelogramma teriletét
kiszamitjuk, majd kivonjuk beléle a két alkatrész tiszta fellletét, megkapjuk a sajatos
hulladék teriletét.
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| 4. Feladat

A fOrész teriilete cm2-ben:
A befoglalé forma
310 mm x 190 mm = 58900 mm?2 = 589 cm?

Lekerekitések miatt leesd terilet kiszamitasa: a két negyed kor teriiletét kivonjuk a befoglalé
formajukbél.

e r’I1  30°3,14
Félkor teriilete= =

=1413 mm?2= 14,13 cm?

Befoglalé forma teriilete= 30 mm x 60 mm = 1800 mm2 = 18 cm?
Kilénbség = 18 cm2 - 14,13 cm2 = 3,87 cm?

T tsresz = 589 cm? - 3,87 cm? = 585,13 cm?

Idomkoszoru tiszta feliilete:

Az el6z6 férész terlletébdl kimaradé teriilet:

150 mm x 230 mm = 34500 mm2 = 345 cm?

Tidomkoszorﬂ = 585,] 3 sz - 345 sz = 240,] 3 Cm2

5. Feladat
A
h 4
< 1400 >
18. dbra. FOrész mintdk felfektetési rajza
6. Feladat

Tosszes = 585,13 cm2 x 20 = 11702,6 cm?2

A=140cm x 95 cm = 13300 cm?2
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Tiwee @100 _ 11702,6cm* 100

M% = .
A 13300cm

88 %
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A(z) 1330-06 modul 008-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33 542 02 0100 31 01 Cipofelsbérész-készitd

33 542 02 0100 21 01 Cip66sszeallitd

33 542 01 1000 00 00 Bordiszmives

31542 02 1000 00 00 Szijgyartd és nyerges

33 542 02 1000 00 00 Cipész, cipbkészitd, cipdjavitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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