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A VAGASSAL DARABOLO GEPEK, BERENDEZESEK

JELLEMZOI, MUKODESE, BEALLITASAI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A bérfeldolgozé-ipar minden teriiletén a termékek készitési folyamatdnak meghatarozo
miuvelete, a szabds. Rendkiviil fontos muvelet, mert mar itt eld6l a termék minésége. Nem
mindegy ugyanis, hogy a kilénb6z6 anyagtipusok jellemzé tulajdonsagainak figyelembe
vételével mely részébdl, mely teriiletérél, vagjak ki az alkatrészeket.

Ma mar a fejlett technikai ujdonsdgoknak készonhetSen, sokféle szabaszati lehet6ség kozul
valaszthatunk. A fejlett szabaszati rendszerek komoly beruhazast és szamitdgépes hatteret
igényelnek. Ezek a befektetések azonban, csak hosszu tdvon térilnek meg. A kisebb és
kozepes termeld lizemek anyagi hattere szlikdsebb, igy sokuknal még a hagyomanyos, de
erds és stabil, nagyon jol megépitett szabaszgépek, kititégépek talalhatoak.

Tekintstk at, ezeknek a gépeknek a tipusait, sokféleségiik miatt a teljesség igénye nélkiil!
Vizsgaljuk meg, milyen anyagok szabasdara alkalmasak és milyen médon mikoddnek?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A bérfeldolgozé-ipari anyagok kozil a természetes bérok nagysag és vastagsagméret
kilonbségei, a miiborok, textilanyagok tobbrétegl szabdsa, a karton, gumi és mianyag
anyagok daraboldasa mind mas, mas géptipust igényelnek szabasuk soran.

1. dbra. Boranyagok a szabdshoz
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A mechanikai darabolast, annak moédjat az anyag tipusa és tulajdonsagai hatarozzak meg.

A szabas az anyag minta és méret utani darabolasat jelenti.

2. dbra. Kiszabott alkatrészek!

Ilyenkor az anyagok szétvalasztasat, részekre bontasat végezziik el. A szakma daltaldban
nagy mennyiségben gydrtja a bdérfeldolgoz6-ipari termékeket, igy a termelékenység
biztositasahoz kiilonb6z6 tipust erdsségl és arfekvésl szabdszgépekre van sziikség.

A bérfeldolgoz6-ipar szakmateriiletein a szabashoz sziikséges gépeket kilitd, csakozd, prés
vagy stanc gépeknek nevezziik.

1Forrds:http:/ /www.geoffreyparker.com/Images%20for%20web-
site%20upload%20July%2008/Historical%20&%20staff/Dauphin%20calf%20store.jpg,001.jpg,,
http://3.bp.blogspot.com/_Deverlwvj9g/S7dNNq5vSI/AAAAAAAAQIY /gEuwqBLA5Ts/s640/D
SC_0456.JPG,002.jpg
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3. dbra. Kiiitégépek?

A szakmaban barmilyen terméket is készitiink, sziikségiink van a termékek méretpontos
szabdsmintdjara vagy szabalyos mintaknal, annak méretére. Mig a kézi szabas muveleténél a
pontosan elkészitett szabasmintak vagy dolgozomintak utan szabunk, addig a gépi
szabasnal a mintdkkal megegyezé formdara készilé kittékéseket, stanc vagy csakozé
késeket készitenek.

4. dbra. Kilonféle kititokések3

2 Forras:http://www.apmcorp.com/images/used/Used_FipiF40S.JPG, 003.jpg

3 Forras:
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A KIOTOGEPEK, VAGASSAL MUKODO GEPEK

A fentiekben mar széba kerilt, hogy a bér termékek gyartdsakor kiilonb6zé darabolasi,
szabasi eljarasokat, technolégiakat alkalmaznak.

Barmelyik darabolasi maédot is valasztjuk, mindenképpen figyelembe kell venni az aldbbi
tényezdket:

Milyen anyagot akarunk szabni?
Milyen kialakitasu eszkozzel akarunk darabolni?
Milyen hatassal van a darabolé eszk6z az anyagra

A W N =~

Milyen helyzetben van egymashoz képest a darabolé eszkoz és az anyag?

A bérfeldolgozoé-iparban szabasra keriil6 anyagok kiutégépes szabdsa, darabolasa a vagas
elméletére épiil.

Vagasnak nevezzik, amikor az anyagokat valamilyen rendszer szerint szétvalasztjuk,
részekre osztjuk.:

5. dbra. Vdgds a kilitogépen?

4 B6rdiszmlives szakmai ismeretek I.

4
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Gondoljuk csak végig, milyen gyakran szerepel minden napos széhasznalatunkban a vagas.
Pl. Fel tudjuk vagni a kenyeret szeletekre, le tudjuk vagni a krumpli héjat és meg szoktuk
kérdezni hosszara vagy keresztbe vagjuk e a zoldséget a levesbe?

Ebbél rogton kideriil, hogy a vagas lehet vizszintes és fiiggéleges iranyl is. igy van ez a
szabdszaton és az anyagok gyartasra valo el6készitésében is.

Fluggéleges iranyban vagnak a kilitégépek és vizszintes iranyban az allékéses hasitdgépek.

Mi most a fliggbleges irdnyd vagassal miikédd szabaszgépekkel foglalkozunk.

Vagaskor a darabolé szerszamot (kést) csak egy irdnyban mozgatjak, mikdézben az anyag all.
A mozgatds irdnya a darabolandé anyagra altaldban meréleges. A kiltékés behatol az
anyagba, ahol alakvaltozas jon létre és a fesziiltség hatdsara az anyag roncsolédik, szétvalik.

6. dbra. A szabds

A szabashoz sziikség van valamilyen tipusu a kittégépre, kiltékésekre és a kilité6 tékére,
hogy a folyamatot kénnyen végre lehessen hajtani.

A bérfeldolgozé-iparban alkalmazott kiilénb6zé vastagsdgu béranyagok kivagasdahoz
kilonb6z6é technikai eszkézokre van sziikség. Vegylik sorra, milyen tipust késekre van
sziikségiink a szabds elvégzésére!

http://www.geoffreyparker.com/Images%20for%20web-
site%20upload%20July%2008/Historical%20&%20staff/Nick%20Bouch%20at%20clicking%20pre

ss.jpg? 005.jpg
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A szabast végezhetjik szerszammal és szerszam nélkil is.

A szerszammal végzett szabas eszkoze a kilit6kés vagy szabaszkés. Ezeknek a késeknek a
magassaga, késacél vastagsaga és élszoge attdl fiiggbéen valtozik, hogy milyen anyag
szabasanal alkalmazzuk 6ket. A vagas soran a kés az anyag vastagsaganak 2/3 részéig csak
nyujtja a rostokat, az atvagas csak a vastagsdag utolsé harmadaban torténik meg.

1. A kiutékések jellemzdi

- A kiut6késeket altalaban felhaszndlastél filiggéen, kiilbnb6z6 vastagsagu és
szélességli szalagacélbdl készitik. A kést a minta formdjara hajlitjdk, hidegen vagy
melegen, de kovacsolhatjak is. A végeket 6sszehegesztik.

A kés élek élszoge 200, ettdl csak kilonleges késeknél térnek el (pl. keményaru kések). A
késélek tartéssagat, kopasallésagat hékezeléssel edzéssel novelik.

- A kések deformalédasanak elkeriilése érdekében kiulonb6zé merevitéket rogzitenek a
kések bels6 részébe. Ezekre fel és leszerelhetd jel6léseket is tehetnek attdl fiiggben,
hogy milyen alkatrészt kivannak szabni. Pl. Ha egy taska el6 és hatrésze pl. egyforma
méretd, de a hatrészen egy cipablak vagy mas diszités talalhaté, akkor ezekbe ilyen
formaju felszerelhetd késeket rogzitenek. igy a szabas soran egy kés is elegendd az
alkatrészek szabasahoz, tehat ez egy koltség kimélé eljaras.
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Mereviték

Kéz védé perem

7. dbra. Merevitok, peremek>

- A késekbe beépithetnek cserélhetsé jelol6tiket, lyukasztékat, melyek a termék
készitését segitik eld.

- A kések eldallitasi mddja, a szalagacél fajtaja hatarozza meg a kések arat. Az elmult
években a kések készitésének cm ara 50 Ft/ cm volt.
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8. dbra. Késeken taldlhato jelé/ések

- A termékek felszerszamozasa elég draga, ezért csak akkor éri meg késeket késziteni
egy adott modellhez, ha megfeleléen nagy mennyiséget rendeltek beldle.

- Egy modellhez t6bb kés is tartozik, ezért ezeket jél lathatd moédon modellszamokkal
latjak el. Ezeket belelthetik a késacél felliletébe, de ra is festhetik Gket arra.

- Szabalyos formaju, nem tal nagy késeknél kdltségkimélé modszer a mintdk késeinek
Osszeépitése, amelynél egyszerre tobb alkatrész szabhato ki.
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9. dbra. A kések modell és méret jelolésere

- A kiutékés élei sériilhetnek ezért ezek védelmére olyan perforalt késtarté lemezeket
alakitottak ki, amelyeken nem sériilnek és attekinthet6 a tarolasuk a kés készlet.
Ezen kivul tarolasuk torténhet fiokokban és polcokon is.

6 Forras:
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10. abra. A kések tdaroldasa perfordlt lemezen’

2. Kittékések fajtai:

A kiut6késeket sokféle anyag szabasanal haszndlhatjuk. Ennek megfeleléen
csoportosithatjuk éket az aldbbi szempontok szerint:

- Keményaru kések (talpb6rok)
- Felsérész kések (bérdiszmdi és cipd)
- Textil és miibor kések

3. Keményaru kitutokés

Ezek a kések kemény, merev novényi cserzésli marhabd6rbdl készilt talpbdroknél
hasznalatosak.

Koévetelmény a késekkel szemben a kell6 mértékli merevség, ezért ezt a késtipust
szilardabb, nehezebb kialakitdsu profilos szalagacélbél készitik.

Ez a kés 50 mm magas és 3,5 mm vastag. Erre egy lagyacélbdl kialakitott felsérészt,
hegesztenek, igy a kést 108-110 mm-re magasitjdk meg. A kés belsé mérete megné, igy a
kiszabott alkatrész nem szorul a késbe. Magasitdsra azért van szikség, mert a kést a
szabdsz szabas koézben is tudja fogni és a védéperem megvédi a dolgoz6 kezét.

10
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A késélekbe belemunkalt cakkok a nagysdgszam jelolésekre szolgalnak. igy a kiszabott
alkatrészek mérete megallapithaté.

11. dbra. Keményadru kilitokés

A kés élszoge 30c felett van- A toébbrétegi szabas soran az alsébb anyagrétegek mérete igy
kisebb lesz.

4. FelsOrész kések

A puhdbb bérdiszmi(i és cipbfels6rész bérok szabasa lényegesen kisebb erdsziikségletet
igényel, ezért a kés vékonyabb szalagacélbél is késziilhet.

11



A VAGASSAL DARABOLO GEPEK, BERENDEZESEK JELLEMZOI, MUKODESE, BEALLITASAI

12. dbra. Felsorész kititokések

A bérdiszmiipari kések egy oldalra, mig a cipéfelsérész szabdsahoz sziikséges kések éle két
oldalra vannakélezve. Ennek az az oka, hogy igy a jobb és ballabas alkatrészek ugyanazzal a
késsel szabhatok ki.

A kétélli kések éle, nem csorbul ki az Utés hatdsara, mert a kilitégépek karjan lagy
aluminium lemez taldlhaté.

13. dbra. Kétéld késeket védo aluminium lap a kilitéfejen

12
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A késekre tett jelolések allhatnak kifelé, ekkor kozépjel6lést vagy oOsszevarrast jelolnek.
Befelé behajtast ,a cip6 felsérészeknél pedig tobbféle nagysagjeléléseket is lUthetnek az élbe
az osszeallité miveletet segits jelolésként.

A hidegen hajlitott kések készitése olcsobb és a termék alkatrészeihez rendelt kések
hamarabb elkészilnek.

5. M(bor és textil kések

A mibér és textilanyagokat rendszerint tébb rétegben szabjak, igy célszer(i a magasabb
kések alkalmazasa. Ezek a kések egy oldalra vannak készérilve.

A bélések, miib6érok vékony, kozép vastag anyagok. A szabashoz felteritett rétegszam
magas, igy ezekhez a 32 vagy az 50 mm magas késacélbdl készilt, szimmetrikus
élkialakitasa kések alkalmasak.

6. A kiuto toke

A szabdashoz sziikséges masik nélkilézhetetlen szerszam a téke.

Ezek a szabasztékék kulonb6zé6 keménységben, vastagsagban és tobbféle szinben
késziilnek. A szinek az anyag keménységére is utalnak.

Olyan bedllitast kell a kittéskor bedllitani, hogy a kés éle csak max. Tmm vastagsdgig
nyomodhat csak a tékébe.

A t6kék anyaga altalaban PVC. A hasznalat soran a t6ke kézepe kikophat, kagyléssa valhat,
hiszen a sok hasznalat a fellletet rongalja. A t6kék javitasa gyalulassal és csiszolassal
torténik.
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Kilit6t6ke

Rossz gépbeallitas

Karcos téke

14. dbra. Kitito tokék és hibdiks

A t6kék késziilhetnek dragabb poliamidbdl is, ezeknek a t6kéknek a minGsége jobb.

Vékonyabb 8-10 mm vastagsagu kivitelben késziilnek, kisebb a rugalmassaguk, ezért
faalatétekre rogzitik 6ket, hogy a gépfej lelitéseit csillapitsak.

A gépi szabdas nemcsak meggyorsitja a szabdst, hanem a dolgozé munkdjat is lIényegesen
megkonnyiti. A szabasz csak a kést, esetleg az Git6kart mozgatja, a vagoerét a gép fejti ki.

7. A kitutés elmélete

A kilités soran az anyagra helyezett kés altal kivagott forma elvalik az alaptél és a termék
alkatrészeként mar felhasznalhaté.

Tapasztaltuk, ha fel akarunk 0tni egy szegecset vagy patentot egy anyagra, akkor ki kell
valasztanunk az asztalon 1évé legjobb helyet, ahol "hlzas azaz ellenallas van". Ez altalaban
az asztal laba vagy olyan része ahol van alatdmasztas. Ellenkez6 esetben a fa rugalmassaga
miatt visszapattan az anyagunk. Tehat olyan helyet kell keresniink ahol, az anyagnak van
egy kis ellendllasa. A szegecs feliitésekor a fémes hang megvaltozasabdl is hallhatjuk jol
megfogta e az anyagot a felitott szegecs vagy patent. Hasonléan mukodi a kiltés sordn a
kés is

8 http://www.apmcorp.com/images/CuttingPads.JPG, 014jpg
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15. dbra. A kilités elmélete?

A kés a kiuté eré hatasara fokozatosan hatol a b6rbe, az anyag ellenallasa megvaltozik. A
kés fokozatosan nyujtja a rostokat az anyagvastagsag 0,7-0,8 részéig, amelynél rostokban
ébredd fesziltség mar akkorara nd, hogy azok szakadozni kezdenek Ez utan az eréhatas
csokkenni kezd és a kés mar a legnagyobb eré felével (ti ki az anyagbél a mintakat.

Tobbrétegl szabasnal a kiutés folyaman fellép6 vagoeré mibdér, textilanyagoknal valtozik.

8. Szabaszgépek csoportositasa

A szabdaszgépek nagyon sokféle tipusat ismerjilk. Ma mar a hidraulikus, elektrohidraulikus
szabaszgépek a leggyakrabban hasznaltak. Ezek kozott taldlunk olyat, amelyek
mechanikusan és szamitdgép segitségével allithatét, programozhatét is. Ez az attekintés az
alapgépeket tartalmazza.

Hidraulikus kilit6gépek

Szerszammal miikodé kititégépek

Hidas Kiiitéaépek
Lengdkaros kittégépek Idas kiutogepe

—  Hidraulikus - Merev hidas
fejforgasu _ Celiszé fejes

- Automatikus hidas
fejforgasu _ Mozgok

kiutéfejes hidas

9 Katai Istvan Bérfeldolgozo-ipari technoldgia és gépszerkezettan Il.
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A. kiutégépek a kilté t6ke és kés segitségével vagjak ki a bérbdl, miboérbél, textilanya-
gokbol a kiilonb6z6 alkatrészeket. A kivagott alkatrész méretét a kés alakja hatarozza meg.

A kilonbozé kiutégépek miikodési elve hasonld, mert mindegyik vagdssal darabol. A
kiitégépek alkalmazhatésdgat mindig elé kell késziteni, mert azokkal csak a kések
elkészitése utan kezd6dhet a szabas.

9. A hidraulikus leng6karos kittégépek

A szabaszgépek koziil a legelterjedtebb tipus a hidraulikus lengékaros szabaszgép. Tobbféle
tipusa létezik, de kozos jellemzgjik az, hogy a kiutékar konzolos kialakitasu, mely
fuggébleges tengelyen fordul el.

10. Altalanos jellemzék

A géppel vékony, puha és kozép vastag fels6béroket, diszmilbéroket, textil, gumi és
kulonféle mianyag anyagokat szabnak, tobb rétegben.

Kisebb és kozepes méretli alkatrészek szabasara alkalmasak.

Szélesebb anyagok szabdasa esetén a gép mogé az anyagtovabbitast segité berendezéseket
kapcsolhatnak.

Ezek a gépek méretiik miatt kisebb helyen is elférnek, sulyok nem nagy. (900-1000 kg)

16
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16. dbra. Lengdkaros hidraulikus kititogep’o

A gép karja lengé mozgasa miatt konnyen elfordithaté, s ezzel a gépasztal attekinthetévé
valik. A felteritett anyagon taldlhaté bdérhibdkat a szabasz konnyen észreveheti és
kikeriilheti. A gépgyarak kiilonb6zé nagysdgu és teljesitményli lengb6karos gépeket
készitenek. Attdl fiiggben, hogy milyen tipusu anyagokat szabnak, valtozik a gép Utdereje.

Az (it6er6 az az erShatas , amely a kilt6fejen keresztil a késre hat és az anyag a kés éle
alatt elvalik az alaptél.

10Forrds: http://www.apmcorp.com/images/APM-SA22.jpg, 016.jpg
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Vékonyabb anyagokhoz a kisebb lit6erejd, a feldarabolt teriték darabokhoz a nagyobb karral
és asztal felulettel rendelkez6 gépek alkalmasak. A gépek ara a méret és a termelékenység
figgvényében van megallapitva, ezért a termelési adottsagokhoz megfelel6 méretld gép
vasarlasa a gazdasagos.

Ma az iparban a hidraulikus gépeket alkalmaznak.
A hidraulikus gépek két fé tipusa
Mechanikus vezérlés(, leng6karos hidraulikus kitit6gépek

Elektrohidraulikus vezérlés(i leng6karos kititégépek

11. Mechanikus vezérlés(, lengbkaros hidraulikus kilitégépek

Az anyag atvagasahoz nagy vagéerdét sziikséges biztositani. A kilitéfejet jobbra, balra, le és
fel, egyenes vonal mentén kell mozgatni.

Ezek a mozgdasok hidraulikus miikodtetéssel konnyen megvalésithatoak.

A hidraulika" sz6 a gorog ,hydor" szobél szarmazik, ami vizet jelent. A hidraulikus
hajtominek eszerint vizeshajtomiinek kellene lennie. Hidraulikarél beszéliink azonban akkor
is, ha barmiféle folyadékot (pl. vizet, olajat, glicerint) hasznalunk.

Az iparban (kiilonésen a gépgydrtdsban) a folyadékok miiszaki alkalmazdsdnadl a hidraulika
miszaki értelmezése magdban foglalja a hajto-, szabdlyozo- €és vezérloberendezéseket,
amelyeknek erdit és mozgdsait a folyadék (viz, olaj vagy glicerin) nyomdsa révén hozzuk
létre.

A hidraulikafolyadékban (pl. olajban) nyomdsi energia keletkezik, amely munkdva alakul at
és a folyadék lesz az energiadtvivo kézeg.

A korszerd hidraulikus elven mikoédd gépek allithatd lokethosszal és 10 000 kg-os
vagoéerdvel rendelkeznek. A gépek energiahordozdja a nagy nyomasu olaj. El6nylk, hogy
nagy az utéerejuk, Uzembiztosabb és zajtalanabb a miikodésiik a mechanikus kilté
gépeknél. Onkendek és talterhelés ellen 6nmiikodSen lealinak.
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17. Lengdkaros hidraulikus kiiitégép

12. A gép f6 részei, mukodése

- Csavarszivattyu

- Dugattyurud

- Dugattyu

- Inditéfogantyu

Oszlop ut6fej helyzetét allité kerék
Loketallité kerék

Lendit6kerék

13. Agépvaz

Az ontvénybdl vagy acéllemezekbdl all6 gépvazban talalhaté a hidraulikus tdpegység és a
vezérl6 szerkezet. A gépvaz és az asztal egybeontott. A kiitégép vagoderejét az egyszeres
m(ikodési hidraulikus henger szolgdltatja. Ebben mozog egy acélontvénybdl készilt csé
alaki oszlop, melyre nagy acélcsavarokkal rogzitik ra az utékart. A csavarszivattydban
aramlé olajnyomds mozgatja a kitit6fejet. Az olajtartaly a gép also része.
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14. Az oszlop

A gépvaz hatsé felében egyetlen hosszabb vezetékben taldlhaté az oszlop. Az oszlopban
helyezkedik el a mlkodtets hidraulika, amely segitségével az oszlop kénnyen elfordithatéva
valik. Az ott taldlhatdé dugattyirdadra szerelt kitt6fejet a hidraulika fliggbleges iranyban
emeli, slllyeszti, vagy vizszintes iranyban lengeti.

15. A kiatékar indité fogantyukkal

Lattuk, hogy ezeknél a gépeknél az lit6fejet a gépvazban egy csapagyazott nagyméretii
oszlop tartja. Az t6fejet konnyiifémbél ontik. A kilit6fej mérete a gépasztalhoz igazodik. A
legtobb kiutéfejet kézzel mozgatjdk, mely komoly fizikai munkat igényel. Ezért a gépek
Utékar forgatdsanak megkonnyitésére legtobbszor hidraulikus, © ritkdn automatikus
megoldast alkalmaznak.

A fejforgatas haromallasi kapcsoldkarral iranyithaté. Leltéskor a két kapcsolét egyszerre
kell nyomni. Egyes gépeknél, ha a loketet 12 mm ala allitjuk egy kézzel is indithato, mert
ilyenkor a kés folé fordulo fej a dolgozo kezét eltolja a kés folll, nem torténik baleset.

Lékethossz az az elmozdulas, amelyet a gépfej leliitéskor a kés érintéséig megtesz. Ennek
mérete géptipusonként valtozik.(mm-ben mérik)

UtSer6: 200 kN (20 tonna)

A kilitégépek a veszélyes gépek csoportjaba tartoznak, ezért védéberendezésekkel latjak el
G6ket. Ennél a gépnél a kétkezes inditds adja a szabdsz kezének védelmét.
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18. dbra. Kétkezes inditds a kititogépen

16. Lenditokerék

A gép villamos motorral mikddik, mely inditasakor tartds terhelést kap. Nem érdemes nagy
teljesitmény( motorral lizemeltetni a gépeket, mert ha a gép f6tengelyére egy lendit6kereket
szerelnek, ezt a villamos motor allandé mozgasban tartja. igy a gépeket olcsébban
tzemeltethetjik. A lendit6kerék sulya miatt mozgdsi energidja nagy, amelyet a motor
fétengelyének atadva segiti a gép mozgasat. igy a motor csak leiitéskor dolgozik, a tébbi
energiat a mikodtetéshez a lendit6keréktél kapja. Tehat, igy kisebb teljesitményli motor is
elegend6 a miikodéshez.

A kiutégépek lelitési sebessége egyenesen aranyos az olajszivattyl percenkénti olaj-
szallitasaval.

Lelitési sebesség, amely id6 alatt a kittéfej eléri a kés felliletét.

17. Utdfej helyzetét allito kerék
A gép beallitasa

A dugattyurad tetején taldlhatd egy forgathatd kézi kerék, mellyel a kiGtékar magassagat
allithatjuk fel és lefelé. igy valtoztathat6 az iit6kar és a t6ke kdzotti tavolsag.
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Abban az esetben, ha a lelitéskor az anyagot nem sikeril egy utéssel kivagni, allitani
kell az Gtékar magassagan.

A kiluté kart ugy kell beallitani, hogy a kés a tékébe csak max: 0,5-07 mm mélyen
hatolhat bele, ellenkezé esetben a téke séril a tovabbi szabas mindsége nem lesz
megfeleld.

18.

19. dbra. Kilitéfej magassdgadt allito kerék

Balesetvédelem

Hibalehetdségek

19.

A gépet bekapcsolas utan ellendrizni kell, nem (t-e duplan.

A kilit6fej mélyre van, allitva a kést erésen beleltédik a tékébe.

Nem éri el az Git6fej megfelel6 er6sséggel a kést, igy az nem vagja at az anyagot.

A kiGt6gép asztalan taldlhaté téke fellilete hibas, hullamos, egyenetlen a kilitott
mintat a gép nem mindenhol vagja at.

A gépet nem szabad tulterhelni.

Elektrohidraulikus vezérlés( leng6karos kititégépek

Ma a szabaszgépek koziil a masodik legelterjedtebb tipus az elektrohidraulikus lengékaros
szabdaszgép. Miikédésiik a hidraulikus gépekhez hasonlé.
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A kulénbség az, hogy a fejlesztések sordan a kilitégépek vezérlését az olajaramlas atjat itt
mar elektromos szelepek vezérlik. Innen kaptak a gépek az elektrohidraulikus elnevezést.

Tehat a gépekben a nagynyomasu olaj aramoltatasa (hidraulika) és a gép ki- bekapcsolasa
elektromagnessel mdkodtetett irdnyvalté szelepekkel torténik. A gépfej elmozdulasdnak
érzékelését és a loket allitasat is villamos érintkezékkel vezérlik.

A szivattyut a villamos motor allanddan forgatja. A gép kikapcsolt dllapotaban nem keriilhet
olaj a hengerbe, mert a gépmikddésbe johet. A gépkar a fel —-le mozgatast is az olajnyomas
végzi, ezért itt az oszlopban kétszeres furat van.

A gép felépitése kézel azonos a hidraulikus kiiité géppel.

20. dbra Elektrohidraulikus lengdkaros szabdszgép

A gép részei:

- Agépvaz

- Oszlop a hidraulikus hengerrel

- Kilt6kar a villamos kapcsolokkal

- Hidraulikus szivattyu a szelepekkel

11 Forras:Atom General Catalogue, 020.jpg
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20. Hogyan kapcsoljuk be a gépet?

A bekapcsolaskor két inditégombot kell nyomni, melyek sorba vannak kapcsolva, s ezért
csak akkor zarjak az aramkort, ha ezeket egyszerre nyomjuk meg.

21. Milyen médon mukodik a gép

Amint az elektromagnes dramot kap, a szelepet bezarja, ezzel elzarja az olaj Utjat a tartaly
felé. Tudjuk, hogy az olaj 6sszenyomhatatlan, igy mas irdnyba a dugattytrudba folyik, amely
miik6désbe hozza az litéfejet az oszloppal egyiitt. A gép miikodésbe jon. Leités utdn Gjabb
erd sziikséges a gépkar felemeléséhez, amelyet itt is a hidraulikus szabaszgéphez hasonldéan
a lenditékerék biztositja. A leiités utdn a gépet ki kell kapcsolni, a kétkezes inditdgombot el
kell engedni. Az alsé holtponti helyzetb6l az utékart az oszlopon talalhaté leiitéskor
6sszenyomodott nyomoérugéd kiugrasa emeli fel. A hengerben lévéd olaj a dugattyd furatan
keresztil visszafolyik, a szelepen athalad, majd ujra a tartdlyba keriil. A folyamat minden
kittésnél ismétlédi.

22. Az automatikus fejforgatasu lengékaros gép

Ezzel a géppel a szabds bonyolult vezérlése ellenére gyorsan konnyen elvégezhetd.
Hatranya, hogy nagyon draga.

A gép mikodése soran, a gépvazon elhelyezett inditbgombokat kés anyagra valdé helyezése
utdn megnyomjuk. Ekkor a kés folé lendiil az Gtéfej, ahol a kést az elektronika megdllitja, s
ezutan torténik a kitités

A bérfeldolgozo-ipar cipGipari teriiletén gyakran dolgoznak keményarukkal. Ezek rend-
szerint kiilonb6z6 keménységli névényi cserzésili marhabér anyagok.

KEMENYARU SZABASZAT GEPEI

A kozép és nagylizemekben a cipdipari alsérész alkatrészeket ma mar teljes egészében
géppel szabjak. Ezekhez hidraulikus elven m(kodé szabaszgépeket alkalmaznak. Hasznaljak
a tanyéros, hidas és mozgéhidas, ritkan karos gépeket.

Nézziik meg, milyen jellemzékkel rendelkeznek ezek a nagyteljesitményi(i erds kilitégépek!

Tanyéros kitutégép

A tanyéros kiutégépekre a kisebb méretl kerek utétanyér és a nagy vagoerd jellemzé.
Keményaru szabaszatban alkalmazott gépek kittéereje atlagosan 20-25 000 kp, 20-60 mm
Iokethosszal. A hidraulikus tanyéros kilitégép el6nye, hogy a kivagasra keril6 anyag
konnyen megkozelithet6 és tobbféle anyag szabasanal is alkalmazhaté. (bér, gumi,
miianyag, papir). Kiitéskor a késhez az (it6tanyér gyorsan érkezik, de lassan nyomja at a
kést az anyagon. A gép labpedallal indithaté. Inditaskor [ép mikodésbe az elektromagneses
szelep, mely elinditja a gépet. Az Utétanyér magassdaga nem allithatd, csak a gépasztal
emelhetd vagy sillyeszthet6.
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21. dbra. Hidraulikus tanyéros kiiitogep'?

Hidraulikus tanyéros gép részei: 1. UtStanyér; 2 Gépasztal; 3 vaz; 4 asztalemeld kézi kerék

Hidas kiutégépek

Ezt a géptipust nagyobb terjedelmi anyagokhoz célszerd alkalmazni. Hasznalhat6é egyarant
keményaru és tobbrétegl miibér és textil szabdsara is, mert kivalé adottsagokkal és nagy
Utéerbvel rendelkezé gép.

12 Dr. Beke Janos- Katai Istvan Béripari Géptan II.
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Keményaru és egyéb bérok szabasanal elény, hogy a béranyagot nem kell forgatni, hanem a
kiutékéseket kell csak a megfelelé teriletre helyezni. Miikédése a hidraulikus gépekével
megegyezo.

A hidas gépek tobb fajtajat ismerjiuk, de ami kozos bennik az az, hogy mindegyik
hidraulikus mikodésu.

Altalanos paraméterek:

A t6ke mérete 1600-1800 X 320-650 mm nagysagu.
Ut6fej mérete 400x450, 1600x 650 mm.

A loket 0-18mm

A hidas kiuté gépeket harom nagy csoportba sorolhatjuk:

1. Hidas- kocsis kiutégépek
2. Kozonséges hidas kiutégépek
3. Csuszofejes-hidas kiutégépek

Hidas- kocsis kiutégépek

Hidnak nevezziik azt az elemet, amely két rész vagy teriilet kozotti kapcsolatot biztosit.

Ennél a géptipusnal a gép oldalelemeit 0sszek6té hidszerkezet feliilhelyezkedik el és a hid
merev.

A hidon taldljuk a kocsit, mely mozgathaté és haladé mozgdas végzésére képes.

7

Erre épitik ra a viszonylag kisméret(i, hidraulikus mikodtetés(i litéfejet.
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22. dbra. Hidas- kocsis kititogépek’3

23. Vezérlés

A gépek tobbféle vezérléssel mukodnek. Lehet egyszerl szerkezeti kialakitasu a kézi
vezérlési kiutéfejes, ahol a szabasz az anyagra illesztett kés folé iranyitja a kiutéfejet és
kettés gombnyomasra a gépfej lelit. Keményaruknal alkalmazhatjak a 108 mm-es talpkitité
kést, mely tobb alkatrész egymas utdni szabdsat teszi lehetévé, Ggy hogy a talpak a késben
tarolhatok. Ha a kés magassaga megtelt, egy rugés kidobd szerkezettel eltavolithatéak a
kivagott alkatrészek.

Lehet az Ut6fej elektromagneses, mely megtartja a késeket. Erre régzitik a szabando
alkatrész késmintdjat, majd a vezérlélécen bedllitjdk, hogy a kocsi mekkora szakaszon
mennyit mozduljon el. A gépet igy készitik el6 az automatikus szabashoz. A gép
automatikusan elvégzi a kivagas miveletét, majd leall. A dolgozé 0Osszeszedi a kivagott
anyagot, melyet sorba rak, majd a hulladékot 6sszegydijti és eltavolitja.

Az anyagot a gépasztalra anyagfelhlizé berendezések is felhizhatjak. Tablas aruk szabasa
nagyon termelékeny ezzel a médszerrel. Az automata kivitell beallitas alkalmazasa csak
nagy mennyiség és folyamatos megrendelés esetén kifizet6dé.

13 Forras:Atom S.p.A General Catalogue, 022.jpg
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24. Kozonséges merev hidas kititégép
Miibdéroknél és textileknél egyardnt alkalmazhat6 géptipus. Itt a hid maga az Gtéfej.

El6nye, hogy a nagyméreti Ut6fej alatt a teriték telerakhatd késekkel és a gép igy egyszerre
vagja ki a teljes teritéket.

A teriték lelritése utan az anyag kézzel vagy automatikus anyaglehiizéoval, adagoléval
elérehtizhato6 és a folyamat kezddédik el6lrdl.

A gép keskeny gépasztalu, de hosszu, nagyobb alkatrészek szabdasara alkalmas. Korlatozott
a hasznalata a kis szélességl asztalmérete miatt.

23. dbra. Merev hidas kititogép’+

25. A gép felépitése

A gép szekrényes kialakitasu acélontvény, melybe két oszlopot épitettek be.

Ezekbe az lres oszlopokba helyezték el a vonérudakat és erre rogzitették az ttéfejet.
Az asztalnak és az Utéfejnek mindig parhuzamosnak kell lennie.

A gép vezérldszekrényén két allasu kapcsold van.

4 Forras: Fipi catalogue, 023.jpg
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- Uzemi
- Beadllitasi

Beallitasi tzemmaodban a gép nem (it le, de az asztal helyzete allithaté.

Az lzemi allasndl a gépasztal alatti harom nyomégomb kozil kettd egyiittes lenyomasaval
miikodésbe lép a gép.

A téke szélessége. 1200x 500 mm vagy 1600 x 500 mm.
Loket:0-150mm.

Ut6erd: 20-25 tonna

26. Csuszofejes hidas szabaszgépek

A bdérfeldolgozo-ipar szinte minden teriiletén az alkalmazott anyagtipusok szabhatoak vele.
A gép nagyméretl asztallal rendelkezik, igy nagy alkatrészek szabasara és valtozatos
szabdszati feladatokra is alkalmas.

A nagyméretl alkatrészek szabasa nagy vagoerdt igényel, igy altaldban ezeknél a gépeknél
az t6er6 géptipustodl figgden:

Ut8erd: 25-100 tonna

Lokethossz: 20-175 mm

A gép az elnevezését onnan kapta, hogy az asztal és a t6ke nagysaga, mérete nagy, s nem
lehet konnyen attekinteni.

Ezt a problémat gy oldottak meg, hogy az Utéfej a lelités utdn hatra csiszik, igy lathatéva
valik az asztalon Iévé anyag teljes felllete

29




A VAGASSAL DARABOLO GEPEK, BERENDEZESEK JELLEMZOI, MUKODESE, BEALLITASAI

24. abra. Csuszofejes hidas kititogep’s

A masik lehetéség, ezeknél a nagyméret(i kilité gépeknél, hogy az asztal cstszik a kittdfej
ala.

15 Forras: Schon & CIE AG Machinenfabric Pirmasens prospektus 024.jpg
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25. dbra. Csuszo asztalos kititogep’s

27. A gép felépitése.

A gépvaz szekrényes kialakitasu acéllemezbdl késziilt. A hidraulikus tapegység a gép mellett
egy kiilén tartalyban talalhatdo. A vaz fels6 részén talalhaté a gépasztal, melyre a tékét
helyezik.

A gépen egy merev keretszerkezet taldlhato. Oldalt két vonorudat taldlunk, ami alul egy hid
kot ossze. Ehhez van erositve két hidraulikus munkahenger, mely az (itéfej mozgdsdt
biztositja.

Bekapcsoldskor elso mozgadsként az iitofej a kés folé, elore csuszik, majd lesiillyed. A leiités
az elore csuszds utdn kovetkezik be. Ezutdn, ahogy az litofej emelkedése befejezodott, az
litofej hatra csuszik. A fejet egy villamos motor mozgatja az titkozopontig.

28. Beallitas

A gép vazanak homloklapjan talalhato két forgatégomb, mely mikrokapcsolokat szabalyoz.
Ezzel be tudjuk allitani az tdfej holtpont helyzetét. Az alsé holtponti helyzet beallitasa
nagyon fontos, mert a gép erdsen beleltheti a kést a t6kébe. A felsé holtponti helyzet
beallitasa a teriték és a kés magassagatél fugg.

16Forras: http://www.apmcorp.com/images/used/FHU2463-30M.jpg, 025.jpg
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29. Balesetvédelem:

A csuszovezetékre harom mikrokapcsoldt szereltek, ezek feladata, hogy a fej helyzetét
érzékelje.

Be lehet dllitani, hogy a fej az anyag folé meddig csisszon be. Erre azért van sziikség, mert
nem mindig kell a teljes anyagfeliletet attekinteni és igy id6t lehet spodrolni a
munkafolyamat elvégzésénél.

Mindegyikiink atment mar olyan ajtén, mely fotocelldaval mikédoétt vagy mosott kezet olyan
csap alatt, ahol a viz csak akkor folyt, ha eltaldltuk azt a pontot, ahol a fénysugarat
megszakitottuk.

A gépen dolgozdk védelmét a szakmaban, sok helyen fotocelldval oldjak meg. A téke két
oldalan helyezik el a fényforrasokat. Ezek abban az esetben, ha a dolgozdo keze a
fénysugarat a gépfej kozelében megszakitja, a gép nem indul el vagy leall. Abban az
esetben, ha Ujra folyamatossa valik a fénysugar, akkor a gép mikodésbe I1ép.

A fotdcellas gépek elénye, hogy at lehet Sket allitani automatikus muikodtetésdre. llyenkor,
amikor a kés anyagra helyezése utdn a dolgozé elveszi a kezét a gépasztalrol, a fotocella
fénysugara folyamatossa valik. Ekkor a kilit6fej automatikusan elindul, kivagja az alkatrészt,
majd hatra cslszva az Utk6zépontnal megall.

Kévetelmény ennél a gépnél is, hogy az lit6fej és a gépasztal mindig parhuzamos legyen.
30. Anyagtovabbiték, terit6 és kivagd berendezések

Teritd és kivagd berendezések

Kezdetben a véganyagokat, tekercsanyagokat teritbasztalon el6készitett és részekre vagott
tombjeit lengbkaros gépen vagtak fel.

- Nagyobb termelékenységli gyarak ezt egy asztallal 6sszekapcsolt leng6karos
textilszabaszgépen végezték. A teritéket az it6fej ala kellett behizni.

- A szabaszati médszerek fejlesztése soran a Gerber cég bemutatta szamitogépes
terit6- kivagd gépét. A munkat két teritéasztalon végzik.

- Az egyikre motoros mozgatasu teritégép rétegezi az anyagot, a mozgo teritékocsirél
lehldzva, azokat egymasra fektetve.

- Ezutdn a rétegeket miianyag félidval letakarva vadkuummal az asztalra rogzitik az
anyagot.
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26. dbra. Szamitogéppel vezérelt teritd és kivdgo asztal (Gerber System)’”

A masik asztalon dolgozik a rezgbkéses kivagofej. Ezt a szamitégép mozgatja a teriték
hossz és szélesség iranyaban, az alkatrészek kdrvonalainak megfelelGen. A fejet elére megirt
szamitdgépes program mozgatja.

A munka befejeztével a kivagéfej a masik el6készitett teriték folé mozdul és folytatja a
munkat. A kés koszorilése programozas szerint torténik.

Nagy helyet foglalé berendezés, amely nagyon termelékeny, de draga igy csak olyan lizemek
tudjak lizemeltetni, amelyeknek nagy mennyiségli és folyamatos megrendelése van.

17 Forras: http://www.assystbullmer.co.uk/images/topcut-leather-cutter.jpg,026.jpg
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27. dbra. Szamitogéppel vezérelt terito és kivdgo asztal's

Anyagtovabbité berendezések

- A hidas szabaszgépek esetében a legegyszerlibb megoldas, ha a gép mogé
teritGasztalt helyeznek. Ez idGigényes miivelet és a teriték felszabdsa utan a
kovetkezé teriték készitését meg kell varni. A tekercsaruk felszabdsa csak gyors és
megfelel6 anyagtovabbitd berendezéssel lehetséges.

- Lemezdaruk szabdsanal az anyagtovabbité egy gordilé asztal amely egy vagy
kétoldalas kiviteld. A hid ald mozogva a rajta |évé anyag felszabhat6. Tekercsanyag
nem dolgozhaté fel rajta.

Korszeriibb megoldds a hengeres tekercsadagold, mely kis helyet foglal el.

Egyszerre 4 -8 tekercs tarolasara alkalmas. A tekercs végeit OGsszeillesztve tovabbitd
hengerek kozé vezetik és egy pneumatikus munkahengerrel 6sszenyomjak a rétegeket, hogy
a szétcsuszast elkeriiljék, majd a tovabbitd henger az asztal felé mozgatja az anyagot.

18 Forras: http://www.al-borj.com/ae/images/gerber/GERBER5.jpg,027.jpg
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28. dbra. Kititogéphez kapcsolhato anyagtovdbbito rendszer’?

- Korszerii konstrukciéju adagolé berendezés, ahol a tekercsanyagok vagy hosszu
aldtamasztott anyagsavok elétolasat gerenddas adagolo tovabbitja.

- Az anyagmegfogas mozgé és fix gerendaparral, az el6tolas és megfogas
pneumatikus munkahengerekkel torténik. A berendezés labpedallal mikodik, mely a
ldbpedal benyomasaig tart.

- A berendezés teljesen pneumatikus, mikoédése z6kkenémentes és biztonsagos.

19 Forras:KAEV Konnydipari Gépgyarté Vallalat, 028. jpg
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29. dbra. Kititogéphez csatolhato anyagtovadbbito rendszere??

TANULASIRANYITO

1. feladat: Munkahelyén vagy a tanmihelyben vizsgalja at a kilt6késeket! Mérje meg
magassdagukat, keresse meg a jeloléseket!

2. feladat: Nézzen utana, milyen modon vannak jelélve az egy modellhez tartozé kések!

3. feladat: Munkahelyén vagy a tanmilihelyben figyelje meg a kiulénb6zé anyagtipusokat,
mely gépeken szabjak!

4. feladat: Oktatdja vagy munkavezetdje jelenlétében kapcsolja be a rendelkezésre allo
kiitégépet és munkavédelmi szempontbél ellenérizze le, megkezdheté-e a munkal

5. feladat: Gyakorlati oktatoja vagy munkavezetdje segitségével allitsa be a kittégépet az
aktualis feladat elvégzéséhez sziikséges titémagassagral

6. feladat: Végezzen a munkavezet6je, gyakorlati oktatéja jelenlétében kittégépes vagasi
gyakorlatokat a rendelkezésére all6 anyagtipusokbél! Készitsen feljegyzéseket
tapasztaltakrol!

7. feladat: Ellenériztesse le oktatéjaval vagy munkavezetéjével a kiszabott alkatrészek
mindségét!

20 Forras:Atom S.p.A General Catalogue, 029.jpg
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| 1. feladat

Egészitse ki az alabbi mondatokat!

A szabas az anyag .......... €S .iiinnnn. utani darabolasat jelenti.

Avagasaz ............... iranyl mozgas, ahol a........ mozog, és az ........ all.

A kilités sordn az .................. helyezett kés altal kivagott ............ elvalik az alaptol és a termék
....................... mar felhasznalhato.

Az iitéerd az az.......... ,amely a ...ooooeeninie keresztiil a késre hat és az anyag a ................ alatt elvalik az
alaptol.

..................... sebesség, amely id6 alatt a kilitofej eléri a kés feliiletét.

Lokethossz az az elmozdulds, amelyet a gépfej lelitéskor .................c.oooe.e. megtesz. Ennek mérete
géptipusonként valtozik.(............. -ben mérik)
2. feladat

Parositsa 0ssze az alabbi oszlopokban talalhato, 6sszeill6 fogalmakat!

Kitutékések anyaga Szalagacélra szamok bet(ik beutése, rafestése

K6zép, behajtas vonal, nagysdgszam, a cipéfelsérészek

Kititékés készitési modja Y p . . .
! kilsé és belsé oldalanak jelolése

Kititékés deformalédas elleni védelem Kilonb6z6 szélességl és vastagsagu szalagacél
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Kétéli kiutékés védelme Fiokban, polcon, perfordlt lemezeken

_ . , , Lyukaszték, jelolétiik, fel és leszerelhetd kiegészit
Kititékésen jelolésre hasznalhato eszkdzok y . 9

kések
Kititékéseken alkalmazott jelolések Aluminium lemez a kitutéfejen
Kitit6kések tarolasa Késen beliil elhelyezett mereviték
Kititékések megkiilénboztetése Hideg, meleg hajlitassal, kovacsolassal

3. feladat

Karikazza be, mely anyagbol készilhetnek a kitutégépek kitt6t6kéi! Tébb valasz is helyes
lehet!

Triplex karton

PVC

Acéllemez

Gumianyag

Poliamid falapra rogzitve

4. feladat

Valassza ki és huzza ala a megfeleld valaszt!

A kiiit6tOke atlagos magassdga:

300 mm 0,2m 50mm 1 mm

Hany mm-re nyomodhat be a kiiit6tdkébe a kititokés?
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10 mm 5 mm

Mi a fotocella ?

a) A novények altal kibocsajtott energia

b) A napsugarzas egyik fajtaja

c¢) Folyamatos, mesterséges fénysugar

12 mm

1 mm

[rja le azokat a paramétereket, amelyeket a gép kiiitési magassaganak és a kiiitéerének a beallitasanal figyelembe

kell venni!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A szabas az anyag minta és méret utani daraboldsat jelenti.
A vagas az egyiranyl mozgas, ahol a kés mozog, és az anyag all.

A kilités soran az anyagra helyezett kés altal kivagott forma elvalik az alaptdl és a termék
alkatrészeként mar felhasznalhaté.

Az (t6er6 az az er6hatas, amely a kiliit6fejen keresztil a késre hat és az anyag a kés éle alatt
elvalik az alaptol.

Lelitési sebesség, amely idd alatt a kitit6fej eléri a kés feluletét.

Lokethossz az az elmozdulds, amelyet a gépfej letitéskor a kés érintéséig megtesz. Ennek
mérete géptipusonként valtozik.(mm-ben mérik)

2. feladat
Kitt6kések anyaga Kilonboz6 szélességli és vastagsagu szalagacél
Kitit6kés készitési médja Hideg, meleg hajlitassal, kovacsolassal
Kititékés deformalédas elleni védelem Késen belil elhelyezett mereviték
Kétéld kitutékés védelme Aluminium lemez a kitutéfejen

Lyukaszték, jelolétiik, fel és leszerelheté kiegészit

Kititékésen jeldlésre hasznalhato eszkdzok ;
kések

Ko6zép, behajtas vonal, nagysdgszam, a cipéfelsérészek

Kitutékéseken alkalmazott jelolések L L ; . |
y kilsé és belsé oldalanak jelolése

Kittokések tarolasa Fiokban, polcon,perforalt lemezeken
Kitt6kések megkiilonbodztetése Szalagacélra szamok bet(ik belitése, rafestése
3. feladat

A helyes az 1 és az 5 valasz.
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4, feladat

50 mm
1 mm
c) Folyamatos, mesterséges fénysugar

Anyagvastagsag, az anyag keménysége, kések magassaga.
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