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CIPOALKATRESZEK SZABASA GEPPEL

CIPO ALKATRESZEK SZABASA GEPPEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy cipét gyartdé lizemben fog szabaszként dolgozni. Az (lizemben kilonb6z6
cipbalkatrészeket, fognak szabni természetes bérbd6l, mibdrbél, textilbdl. Az egyéb
alkatrészek mint pl. foglalotalpbélés, orrmerevitd, egyéb merevité anyagokat is kell szabnia.
A cip6izem néi magas minGségl labbeliket gyart, azt a feladatot kapta, hogy vezesse be a
kiléonb6z6 anyagok szabdsahoz alkalmazhaté gépi szabas médszereit.

A feladat szakszer( végrehajtasahoz meg kell beszélnie szakmai vezetéjével:

- a gépi szabas alkalmazhato modszereit,

- a szabandd anyagok jellemzéit,

- az alkatrészekkel szemben tamasztott kovetelményeket,
- az alkalmazott szabasrendszereket,

- agépek, berendezések miikodtetését.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A szaband6 anyagok tulajdonsagai

A cip6t alkotd fels6 és alsé alkatrészek, a labbeliben elfoglalt helyzetiiktél fliggéen, a
megmunkalas és a késztermék hasznalata soran eltéré igénybevételnek vannak kitéve. Az
egyes alkatrészeknek megfelel6 vastagsaginak, szilardsagunak kell lennilik, és felszini
hibdkat sem tartalmazhatnak. A nyulas tekintetében nem csupan a nyalas mértéke, hanem a
nyulas iranya is meghatarozo.

1.1Természetes béranyagok
A természetes bor tertileti felosztdsa

A természetes b6r helyenkénti eltéré tulajdonsagait a b6r topografiai felépitése hatarozza
meg. A bér, az allat kiilonb6zé testrészein nem azonos feladatot tolt be, ezért minésége
nem egységes. Ezaltal valtozik helyenként a készbér mechanikai tulajdonsaga,
szakitészilardsaga, nyullasa, anyagvastagsaga, barkarajzolata. A mechanikai tulajdonsagok
alakulasat a bér feliiletén a rostok irdnya hatdrozza meg.
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A bér a legtomottebb része a hatrész (krupon) és a farrész. A hat egyéb részein a harsész
felé haladva egyre puhabb, lazabb és nyllékonyabb a bér.

Az el6zbek alapjan a bér minGségi felosztasa kovetkezéképpen alakul:

- krupon (hatrész) 40-50%

- nyakrész 20-25%

- akét hasszél 30-35%

- malas vagy lagy részek, és a pofarész 5-10%.

Az egyes részek %-os megoszlasat az alabbi tablazat tartalmazza.

A természetes bdranyagok teriileti felosztasa, jellemzéi

Megnevezése A terilet aranya (kb.) Mindségi jellemzgi

A bér legjobb minéségii része.

Hatrész vagy krupon 40-50 % Egyenletes a vastagsaga, a szilirdsiga, a
barkarajzolata, tomott a szerkezete.

Kbzepes vastagsagu és nyulasu.
Nyakrész 30-35 % 3 ) )
Rancos (az allatok mozgasa miatt).

Hasrész (has-szélek) 20% Vékony, nytlékony, laza szerkezet(i.

1. dbra. A bor topogradfidja. 1. krupon, 2. nyakrész, 3. hasszél, 4. vdll, 5. mdla

Krupon:

Legértékesebb, legtomottebb, legszildirdabb része a bérnek. A rostszerkezet, barkakép és
vastagsag szempontjabdl a bér szinte egyenletes mindségui.

- A krupon elhelyezkedése az allaton: az allat hatat és oldalat borité rész
- Kiterjedése: Faroktdl a nyakig, illetve oldalt a has részig, valamint a hats6 comb
kozepéig terjed, rostszerkezete, barkaképe, vastagsaga azonos mindségd.

Nyak:
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MinGsége a vallrészen legjobban a kruponhoz hasonlé.

- Vastagsaga kismértékben csokken, gyartas soran hasitani kell
- Rostszerkezet, durvabb, kicsit lazabb
- Elettani sajatossag a rancossag, mely a gyartas folyaman valamennyire csékkenthetd.

Has, hasszél:
Legvékonyabb, egyenetlen vastagsagu, laza rostszerkezetl bdrrész.

- Gyenge, laza szerkezetli malas, lagyrészek a has szélen talalhat6éak
- Feluleti hibak szempontjabdl a legértékesebb része a bérnek

A szerkezeti tagoltsdg és a szdzalékos megoszldsa hatarozza -meg az alkatrészek
elhelyezkedését, illetve kiszabasat.

A szerkezeti tagoltsag és az egyes teriiletek szazalékos megoszldsa hatarozza meg az
alkatrészek elhelyezését, illetve kiszabasat.

A cipbk hordasi és a megmunkalas alatti igénybevétele hatarozza meg, hogy az egyes
alkatrészeket a b6ér melyik részébdl kell kiszabni. A nagyobb igénybevétell alkatrészeket a
kruponrészbél, pl. a cipé fejrészét, az orrboritékot, a hatsészijat és a keményarukndl a
talpat.

2. dbra. A bor nyuldsirdnya egész boron és hasszélen’

A minéségi kiilonbségek szerint szabjak ki a tobbi alkatrészt is, a rendeltetésiik szerint, pl. a
szarakat a farrészbdl vagy a nyakrészbdl és a nyelvet, illetve a kéregboritékot a hasszélbdl.

! www.bimeo.hu/bor-cipo/2008/080209.htm
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A labbeli deformalodasi mértékét a kiilonb6z6 igénybevételek hatasara - a b6r nyulasiranya
hatarozza meg. A megmunkalas soran alak- és méretpontos alkatrészeket ergsitenek 6ssze.
Ha a formazas, 0sszeszerelés alatt, vagy a hordas kovetkeztében a megengedettnél nagyobb
mértékben jon létre a nyulds, akkor a labbeli deformalédik, orr-része felhajlik, és a
jarérancok feltlinébbé valnak, az alkatrészek egymashoz képest aszimmetrikussa valnak. A
bér nydlasiranya a krupon részen a legkisebb, majd a gerincvonaltél a labak felé haladva né.

Az alkatrészeket a bér nyulasiranyahoz képest gy kell kiszabni, hogy a nyudlas iranya az
alkatrész hossziranyara meréleges legyen. Az alkatrészek bdéség iranyban nyulhatnak, orr-
sarok irdnyban nem nyulhatnak.

T

3. dbra. A cipdalkatrészek orr-sarok irdnyban nyulhatnak?

A természetes borok mindségének jelolése, a hibdk csoportositisa

- Lapos bér: Az a bdr, mely a has rész és a nyak felé egyenletesen vékonyodik, de
vastagsaga nincs aranyban a terjedelmével

- Ures bér: Minden része vékony és laza szévetii.

- Malas bor: A hatrész tomott, de a has és nyak felé er6sen elvékonyodik és laza a
szerkezete

- J6 dllasu bér: Vastagsdga egyenletes és ardnyban van a nagysagaval. Nyak és has
rész jo6 mindségli, tomott rostszerkezetl. Nagy feliiletli bér vastagabb, kis feliiletd
vékonyabb.

- Rossz allast bér: A krupon rész hirtelen vékonyodik, sok laza és szivacsos rész
taldlhat benne.

A természetes bérhibak csoportositasa:

2 www.bimeo.hu/bor-cipo/2008/080209.htm
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Bérfelileti hibak pl. Barkahibak Bdrszoveti hibak

Egyenlétlen szinezés Barkahiany Vonalas hibak (sz6gesdrot, ostorcsapas
Barkafolyas

Feddréteg lepergés Pontsériilések csipések, éléskodbk
Rossz dorzsallésag Barkarepedés Felleti hibak pl.: Billognyom, jaromtorés, trdgyamaras
Kulénb6z6 foltok Erdes barka Vakmetszés. atvagas, kikapas
Egyenlétlen mibarkakép Osszerantott barka Rancossag, marvanyossag, malassag
Durva fogas Elégtelen atcserzettség Forrdzas (sertésbéron), pallas (rothadas)

1.2 Miibér- és textilanyagok

A mibdér- és textilanyagok tekercsaruk, méreteik (hosszlUsag, szélesség),
szerkezetlik, minéségiik azonos (homogén), amely nagymértékben megkonnyiti az
anyagok gépi szabdsat. Ezért a mibd6r- és textilanyagokat tobb rétegben, teritékes
szabassal szabjak. A m(ibér- és textilanyagok szabasanal figyelembe kell venni:

a nyulasiranyt, a szilardsagot

a préselést, a mintazatot,

a préselési, szin- és szovési hibakat (bar ezek nagyon ritkak).

A hurkolt hordozéju miibéranyagok keresztiranyban a szoévott hordozoéju
miibéranyagok atlos iranyban nyudlnak.

A flisz alapu- és a féliamiibdérok nyulasiranya mindkét iranyban azonos.

Szabasnal lényeges szempont, hogy az egymassal 6sszevarrand6 alkatrészek egy irdnyba
nyuljanak. A nyulasnak kitett alkatrészek hossziranyban nem nyulhatnak.

Szabasnal figyelembe kell venni az anyag préselését, és mintazatat. Az elGiras az, hogy egy
készterméken belll azonos iranyl legyen.

Mibé6rbdl féként a konnyebb Kkivitelli, egyszerl, olcsobb cip6felsérészek
szinalkatrészeit, szabjak. Bélés-miibd6rokbsl  foliamib6rokbdl, pedig a
bélésalkatrészeket szabjak. A textilanyagokat féleg bélésanyagként hasznaljak, de
kiils6 alkatrészek is késziilhetnek textilanyagbol.

Textilanyagbdél az egymassal 0sszevarrand6 alkatrészeket azonos iranyban kell szabni, és
figyelembe kell venni az anyag mintazatat.

1.3 Lemezanyagok egyéb tablasaruk
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A cip6 merevitésére, illetve jarétalpnak kilénb6zdé vastagsagu papir, rostmlbér és miianyag
lemezanyagokat alkalmaznak. Ezeknek az anyagoknak a mérete szabalyos lemez alaku, és
minden irdnyban azonos a hajlasiranya. Ezért szabasnal csak a gazdasagossagot kell
figyelembe venni, a szabasirany tetszdéleges. Gépi szabasuk tobb rétegben, szabasterv
alapjan kitut6-gépekkel, torténik.

1.4 Habanyagok

A cipdipari termékek domboritdsdhoz kiulonb6zé habanyagokat alkalmazunk. Ezeknek az
anyagoknak a mérete szabalyos lemez- vagy tekercs alaku, méreteik (hosszUsag, szélesség),
szerkezetilk, minGségiik azonos (homogén). Szabasuk kilit6-gépekkel, tobb rétegben,
szabasterv alapjan, a gazdasagossag figyelembevételével torténik.

1.5 Az alkatrészekkel szemben tdmasztott kévetelmények

A cipbipari termékek alkatrészeinek gépi szabasdt nagymértékben befolydsoljdk az
alkatrészekkel szemben tamasztott esztétikai, mindségi és gazdasagossagi kovetelmények.

Esztétikai kovetelmények:

A cipdipari termékek nagy része divatcikk, ezért a szembetliné féalkatrészek szabasanal
fontos szerepe van (f6ként természetes bdéranyagokndl) az alabbi, esztétikai
kovetelményeknek:

szinarnyalat

- barkarajzolat,

-  mintazat,

- fellleti jelleg azonossdga, hibatlansaga.

- Avevd, ugyanis amikor megvesz egy a szamdra divatos, arban is megfelel§ terméket,
a lathaté esztétikai jellemzéket vizsgalja.

Mindségi kovetelmények:

Az alkatrészekkel szembeni mindségi kovetelmények terméktipusonként valtoznak. A
minéségi kovetelmények nagy részét a megmunkalds, a hasznalat soran felmerilé
igénybevétel hatarozza meg. Nagyon fontos, hogy a cipGipari termékek a rendeltetésszeri
hasznalat sordn is megdrizzék forma- és mérettartdssagukat. Ezért szabaskor tisztaba kell
lenni a termékek alkatrészeivel szemben fellépd igénybevétellel. Az alkatrészek elhelyezését,
szabdsat ugyanis nagymértékben befolydsoljak az alkatrészekkel szemben tamasztott
mindségi kovetelmények.

A cipd fejés orr részeit - az anyag legszebb, legjobb mindségl részébdl kell szabni.
A nem lathaté alkatrészek, pl. belsé szar gyengébb minéségli részekbdl is szabhatoak.

A huzd, feszité igénybevételnek kitett alkatrészeket - pl. hatsoszij a kevésbé nyulékony
anyagrészekbdl kell szabni.
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Az alkatrészek mindségi kovetelményeit az Uzemi szabvanyok, technoldgiai utasitasok
hatdrozzak meg.

Gazdasdgossdgi kévetelmények.

A gépi szabas gazdasdgossagi kovetelményei az anyagok maximalis kihasznalasat teszik
sziikségessé. A gazdasagossdgos anyagfelhasznaldst nagymértékben befolydsoljdk - az
anyagok mindségi tulajdonsdagain kiviil - az alkalmazott szabasrendszerek.

2. A szabast befolyasol6 tényezdk

- a bér alakja és nagysaga

- a bor fellleti és szerkezeti hibai

- a mintdk szdma, alakja és nagysaga
- aszabasmintdk illeszkedése

- az alkalmazott szabasrendszer

2.1 A bér alakja és nagysdga

A cip6 alkatrészek szabasat nagymértékben meghataroz a bér alakja és nagysaga, a bér
fellleti és szerkezeti hibai, a mintak alakja és nagysaga, a szabasmintdk illeszkedése és az
alkalmazott szabasrendszer.

A bérok darabolasakor figyelembe veszik a b6r nagysagat. A kis terjedelm(i bérék egészben,
a nagyobb teriletli bérok darabolva (megosztva) keriilnek feldolgozasra.

A legismertebb darabolasi médok (felosztasok) a marhabdérnél érvényesiilnek a feldolgozas
figyelembevételével:

B

4. dbra. A bor daraboldsi modjai: 1. félbor, 2. csuka, 3. kuldta, 4. krupon, 5. nyak, 6.
hasszél

félbérok - gerincvonalnal kettévagva
csuka felosztds - a hasszél részeket vagjak le
félcsuka - csuka félbevagasa
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Keményaruknal a félcsuka darabolas a leggyakoribb, de ha igény van ra a kulata darabolasi
modot is alkalmazzak. Gyakori a 2 fél krupon-, 1 nyak és a hasrészre darabolds, igy a
kilonb6z6 igénybevételi alkatrészek meghatarozott alak( anyagbdl szabhatok ki.

2.1 A bor feliileti és szerkezeti hibai

Az él6 allaton és a bdérgyartas folyaman kiilénboz6 sérilések érik a bért. A kilonb6zé
eredetl és erésségli hibak csdokkentik a bér felhasznalhaté feliiletét, a kiszabott alkatrészek
tulajdonsagat és szilardsagat, s nem utolsé sorban a labbeli tetszetdsségét is.

A készbdérokon 1évé hibakat mindsités szerint mérik fel és 0Osszegzik. A bérhibakat
keletkezésiik és jellegiik szerint csoportosithatok.

e

- EI6 dllaton keletkezett hiba: Az él6 allat a bérén killonbozé mechanikai sériilések,
él6sdiek, betegségek, helytelen allatgondozas okozhatnak elvaltozasokat pl.
ostorcsapasnyom, tiizes vasbélyegzé nyoma, jaromtorés.

5. dbra. Vasbélyegzo nyoma, karcoldsok a boron3

- A borgydrtds sordn keletkezett hibdk. a fejtés soran keletkezé vakmetszés, a cserzés
vagy szinezés utani fénytelen, malas bdr, illetve a kikészitési hibak pl. fedéréteg
egyenetlenség, préselési hibak, egyenl6tlen bolyhozottsag a husoldalon.

6. dbra. Barkafolyds, mdlas bor*

3 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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- A hibak terileti kiterjedés szerint: a készb6ron el6forduld hibak lehetnek joél
korilhataroltak, mérheté elvaltozasok pl. vakmetszés, vagy ostorcsapas nyom vagy
olyanok, amelyeknek nincs hatarozott koérvonaluk, teriiletik nem mérheté pl. laza
hiusoldal, baAdogszeri bér.

7. dbra. Laza husoldal, badogszerti bort

2.3 A mintdk alakja és nagysdga

Az alkatrészek kialakitasat, formdjat, nagysagat, mar a modell kialakitdsa soran figyelembe
kell venni, mert ezzel biztosithaté a gazdasagos anyagfelhasznalas. Alapvetd elvaras, hogy a
mintak kiilsé - zarévonala kévess a labfej alakjat és ennek alapjan a kapta élvonalat. A belsé
vonalakat lehetéleg egyenes vonalakkal kell kialakitani, a jobb illeszkedés érdekében.

Sols

8. dbra. A fejalkatrész vonaldnak kialakitdsa

Az alkatrészek iveltségénél bizonyos parhuzamossag biztositasa igen eredményes, mert igy
a mintak szinte teljesen illeszkednek egymashoz, példaul a fej és az orrboriték
taldlkozdasakor.

4 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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Az optimalis illeszkedés feltétele, hogy a kialitandé mintdk egymassal minél tébb pontban és
hosszabb vonalon érintkezzenek. Természetesen a viszonylag egyenes vonalu alkatrészeknél
a mintak illeszkedése kedvezébb, mint az ivelt vonaltaknal. Eppen ezért az illeszkedési
moédokat aszerint valasztjdk meg, hogy milyen a minta alakja és nagysaga. A kedvezé
illeszkedés kivalasztasa nagymértékben csokkenti a hulladék mértékét.

2.4 Az alkatrészek illeszkedési médjai

- soros illeszkedés

- Olelkezé illeszkedés

- elforgatasos illeszkedés

- soronként valtakozo irdnyu illeszkedés
- paralelogramma elrendezés

- szog alatti illeszkedés

- szemben fekvé illeszkedés

A soros elrendezéseket a tobbrétegl tdblas anyagok- és a teritékanyagok szabasanal
alkalmazzak. Kulénb6zé soros elrendezéseket alkalmaznak a szabas soran, amelynek a
kivdlasztasdt az alkatrészek formaja és az _alkatrészekkel szemben tdmasztott
kovetelmények dontik el.

9. abra. Alkatrészek soros, 6leltkezd elrendezése

Az olelkez6 elrendezésnél az alkatrészeket egymdashoz képest 180° -kal elforditva egymasba

10. dbra. Vdltakozo irdnyu, elforgatdsos elrendezés

10
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A valtakoz6 iranyu alkatrész elhelyezésnél az elsé sor lehelyezése utan a kovetkezé sort az
el6zbével ellentétes iranyba helyezik el. Az elforgatasos elhelyezésnél az alkatrészeket a

legjobb illesztéssel kissé elforditva illesztik.

11. dbra. Szemben fekvo, szog alatti elrendezés

A szemben fekv6 elrendezéskor az alkatrészeket egy soron belll egymassal szemben
illesztik. A szOg alatti elrendezéskor az alkatrészeket egymashoz képes szogben helyezik el.
A szemben fekvé elrendezést alsérész alkatrészeknél, leginkabb a hasszél szabasanal, a
szog alatti elrendezést a nyakb6rok szabasanal alkalmazzak.

A paralelogramma elrendezést a gorbe vonalu mintak legkedvezébb illesztési, elhelyezési
moédja. Az alkatrészeket a paralelogramma "6t0s" szabalya szerint kell elhelyezni. Az
alkatrészek elhelyezésekor -"6t0s szabaly"- alapvetd, hogy egy alkatrésznek legalabb harom
ponton kell érintkeznie a mellette 1évé alkatrésszel. Az alkatrészek elhelyezésének szamos

valtozata lehetséges.

A minta sorszama Mintadk elhelyezése Erintkez6 mintak szdma
a - -
b 180°-al elforgatva a
(d a - val azonos éllasban a-b.
d b —vel. azonos allasban b-c.
e b- d-vel azonos allasban a-c

11
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12. dbra. Paralelogramma elrendezés varidcioi fej alkatrészeken

Az alkatrészek szabdsanal minden esetben figyelembe kell venni a szabandé bér nagysagat,
a bér feliileti és szerkezeti hibat, barkarajzolatat, a mintak nagysagat és alakjat, az
alkatrészek illeszkedését valamint az alkalmazhaté szabdasrendszert.

2.5 Szabasrendszerek

Labbeli alkatrészek szabasakor az anyag fajtajat, vastagsagat, helyenként eltér6
tulajdonsagait figyelembe véve olyan rendszert kell alkalmazni, amely a rendeltetésszerd
szabds mellett a legjobb anyagkihasznalast eredményezi.

A megfelel6 szabasrendszer kialakitdsa eldsegiti a kilonb6z6é agyagfajtdk gazdasagos
felhasznaldsat, illetve biztositja a j6 minéségi alkatrészeket, készterméket biztosit.

A leggyakrabban alkalmazott szabasrendszerek:

- kisipari vagy tikros,
- valtakozé iranyu
- tarsitott,

12
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- paralelogramma,
- szabad elrendezésii.

Kisipari vagy szimmetrikus szabdsrendszer

A Kkisipari vagy szimmetrikus szabasrendszert kisméretli (borju, hiill6) béroknél a felsérész
alkatrészek szabasanal alkalmazzak.

13. dbra. Kisipari (pdros) szabdsrendszer

Jellemzéje, hogy az egy par labbelibe keriil6 alkatrészeket a gerincvonaltél - mint
természetes szimmetria tengelyt6l- mindkét oldalon azonos, vagy kozel azonos helyrél és
helyzetben szabjak ki. Ezaltal az egy paron belili alkatrészek azonos minéséglek, (nyulas,
szin, barkakép) lesznek. Ennél a szabasrendszernél a hulladék mértéke nagyobb, de a
mindség a szabdasrendszereken belil a legjobb.

Vdltakozo irdnyu szabdsrendszert

A valtakozo6 iranyu szabasrendszert nagyobb b6rok szabasandl alkalmazzak. Az alkatrészek
kiszabasat a nyulasirany, igénybevétel és a topografia figyelembevételével a b6r bal hatsé
labatél kiindulva a szarak szabasaval kezdik, majd attérnek a fej szabasara, végil a jobb lab
felé haladva ismét szdrakat szabnak. A kiszabott alkatrészek nem olyan j6 minéségliek, mint
a kisipari szabasnal, de kevesebb a hulladék, ezért gazdasagosabb.

13
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14. dbra. Vdltakozo irdnyt szabdsrendszer

Tarsitott szabdsrendszer

A vagastarsitdst 4j modellek készitéséhez, kisebb sorozatok gyartasandl alkalmazzak.
Leggyakrabban a kruponrész jo kihasznaldsa érdekében, vagy a nagy terjedelmi alkatrészek
pl. csizmaszar szabasakor alkalmazzdk. A szabds soran sok j6 minéségi attérési hulladék
keletkezik, amelybdl, még kisebb alkatrészek szabhaték, ezzel is novelve az

anyagkihasznalast.

14
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15. dbra. Tdrsitott szabds (szdras és bokacipd alkatrészek)

Paralelogramma szabdsrendszer

Az alkatrészek elhelyezését a paralelogramma 6tos szabalya szerinti elrendezéssel valésitjak
meg. Mivel a gazdasagossagot az illeszkedési rendszer hatdrozza meg, ezért j6 mindségu
kevésbé hibads bdranyagoknal, textilanyagoknal vagy keményaruknal alkalmazzak. Fé cél az
O0sszefiiggé modellcsoportok kialakitdsa, melyek jol illeszkednek a szomszédos
modellcsoportokkal. EI6szor a kruponrészt rakjak ki, majd ezt koveti a nyak- és a hasszélek
szabdsa, a nyulasirany figyelembevételével.

)
<SRN NN .\\\t

16. dbra. Szdrbélés szabdsa paralelogramma rendszerre/

Szabad elrendezésu szabdsrendszer

15
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Az alkatrészek elhelyezését az anyag fajtaja, az alkatrészek alakja, nagysaga, sok esetben a
b6r hibdja hatarozza meg. Gyakran alakmazzak darabolt b6roknél, pl. nyakrésznél, vagy
kilonleges hilléb6rok szabasanal.

3. Cipbalkatrészek szabasa

A cip6fajtak és modelljeik- egy-két kivételtdl eltekintve- gyakran valtoznak, ezért a kialakult
elrendezési moédszerek is médosulnak. A szabas soran valasztott szabasrendszert a
szabandé anyag fajtaja, mindsége, az alkatrészek alakja hatarozza meg.

3.1 Példak felsGrész alkatrészek szabasara

A magas mindségl cipbk alkatrészeit kisipari (pdros) szabdasrendszerrel szabjak ki. A
mintak elrendezésénél sziikséges figyelembe venni a b6r nagysagat, topografiai terileteit,
barkarajzat, az esetleges hibakat.

17. abra. Derby felsorész szabdsa pdros szabdsrendszerrels

A szabast a bér far részén kezdik el, az alkatrészeket a gerincvonaltdl jobbra és balra
szimmetrikusan helyezik el, ezzel biztositva az egy paron beili azonos anyagvastagsagot,
barkaképet, szint, mindséget.

A paros szabds soran a teljes b6r felhasznaldsra kertl, a far résztél a fej felé haladva a teljes
bért felhasznaljak.

5 Vass Laszlé: Klasszikus férficipd, Vince kiadd
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18. dbra. N6i pumps felsérész szabdsa pdros szabdsrendszerre/

A nagyobb méretd fél marhab6roknél gyakori a vdltakozo irdnyd szabdsrendszer
alkalmazdasa. A szabandd bér attekintése utan az alkatrészeket a krupon far feloli részébdl

szabjak ki, a legjobb min6ségli teriiletrél a fej alkatrészt, majd a hatsé lab felé haladva a
szar alkatrészt.

19. dbra. Valtakozo szabdsrendszer szabdstervet

Az elsé sor alkatrészek kiszabast a tobbi koveti, figyelembe véve a szabanddé bér és
alkatrész nyulasiranyat is.

6 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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21. dbra. Vdltakozo irdnyu szabdsrendszer terve fél marhaborén’”

A valtakozé irdnyl szabdas soran a teljes bér felhasznaldsra kerul, a far résztél a fej felé
haladva a teljes bért felhasznaljak.

7 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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22. dbra. A szabds sordn a teljes bor felhaszndldsra kerdifé

3.2 Példak alsorész alkatrészek szabasara

Az alsérész alkatrészek szabdsa soran alapvetdé fontossagu, a minGséget befolyasold
tényezd a nyuldsirany. Az alsérész alkatrészek csak bGség (kereszt) iranyban nyudlhatnak.
Ellenkezé esetben pl. a jarétalp talp mar a gyartas soran deformalodhat, a rama megnyulhat.

A Boségirdny megengedett a nyulas '

*- jarotalp

Foglalo-talpbéles

23. dbra. Alsorész alkatrészek nyuldsirdnya

8 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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Leggyakrabban kétféle szabasi modszert alkalmaznak:

- az anyagbdl az alkatrészeket kinagyolva szabjak ki a topografiai adottsag
figyelembevételével. A vagas a forészek kialakitasara korlatozodik. A nagyobb
hulladékokat egy masik szabasz dolgozza fel. igy az anyag gazdasagos kihasznalasa
ez altal biztositott a szabaszgépek célszer(i hasznalata,

- az adott bérfellletet egy szabdsz dolgoz fel. El6nye, hogy az anyagkihasznalas
eredményesebb.

- Az erb6sen hibas fellletnél, nagyobb vastagsagi eltéréseknél a szabad elrendezési
szabasrendszer a célszerl vagy mas alkatrész vagasara kell attérni.

A szabds eredményességét, a terileti kihasznaldson kivil, az alkatrészek egyenlé
anyagvastagsaga, illetve a minél kevesebb kiegyenlitési hulladék is befolyasolja. Az
alapanyag feldolgozasanal tehat meghatarozott tényezé az egyenletes anyagvastagsag
elérése.

A talpkruponokndl az anyagvastagsagi eltérés kisebb, mint az egész bérfellleteknél. A
talpbéroket a paralelogramma szabds rendszer szerint - soros illeszkedési modszerrel -
célszerli szabni. Az anyagkihasznalds mértéke igen jo, de hatrdnya, hogy a mindségi
feltételek teljesitése nem kielégit6. A mintak valtakozva kapcsolédnak az orr-, vagy a
sarokrészen. igy csak minden masodik talpnal esik az orr-rész a vastagabb feliilet felé.

‘"----./ ////////
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24. dbra. Talpkrupon szabdsa paralelogramma rendszerrel/

A kruponboréknél kedvezb6bb a szdgalatti illesztési modszer, mert az orr-rész mindig az
egyenldé anyagvastagsagra esik.
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25. dbra. Kuponbdr szabdsa szogalatti szabdsrendszerrel

Egész boroknél javasolt a tdrsitott szabdsrendszer alkalmazasa. Jellemzgje, hogy a bérfelilet
helyenként eltéré tulajdonsagait ismerve, azonos vastagsagu talpak nem szabhatok ki. Ezért
atlagos vastagsagi zonakbol, elérajzolas alapjan tobbféle talp alakithaté ki a gyartasi
eljarasok és egyéb szempontok szerint. A gazdasagossag eredményességét tehat igy segiti
el6 az alapanyag feltérképezése.

A nyakrész min6ségileg a kruponrész utan kovetkezik. Ezért a ramabdérok kialakitasara
alkalmas. A ramdanak jo Osszeerdsitései szilardsagot, rugalmassagot ad. A vallrésztél a
pofarész felé haladva a gyartasi eljarasok igénybevételének megfeleléen szabjak ki a
ramacsikokat 12-15 mm, 6 mm szélességben. A szabdast megkonnyiti, hogy a nyakrészt
téglalapokra tagoljak, majd azokbél vagjak ki a parhuzamos bércsikokat.

26. dbra. Kéregrészek szabdsa nyakrészbd/
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27. dbra. Talpbélés szabdsa keménybdorbol

A hasszél részek minGségileg a leggyengébb, (kivéve a pofa- és a ladbrészeket), amelynek
meg. Felhasznalhatd kéreg, talpbélés vagy koztalp kialakitasdra. A kruponrész dtmenetét
lehetbleg paralelogramma szabdsrendszerben dolgozzak fel a talpbélésekhez. A kéreg
alkatrészekhez kissé nyulékony labrészeket is felhaszndlhatjdk szélhulladék csokkentése
érdekében. Célszerli a talpbéléseket hosszaval a legkisebb nyulast kévetve kiszabni, igy a
labrészek is feldolgozhaték.

28. dbra. Hasszél bor feldolgozdsa talpbélésnek

3.3 Példak textilanyagok szabasara

A textilanyagok feldolgozasa a cipbiparban igen sokréti, a kénnyl felsérész anyagoktdl
kezdve a kozbélésekig. Természetesen a textilidk anyaga, szovése, szerkezeti felépitése is
valtozé. Az alkatrészek kivagasakor felsoroltakat itt is a legmesszemendbben figyelembe
kell venni. A textilanyagok szabasat az el6zéekhez hasonlé Gitemben ismerjik meg.

A textilalkatrészeket kézi vagy gépi-eszkozokkel vagjak ki. Az alkalmazott szabasmod
meghatarozza a kiszabandé rétegek vastagsagat, a teritékek hosszat.
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Megfelel6 szabasrendszer kialakitdsa a textil nyudlasiranyanak figyelembevételével.
Ismereteink alapjan a legmegfelel6bb a paralelogramma szabasrendszer az alkatrész
alakjanak megfeleld illesztési méddal.

A szabasrendszerrel egyidejlleg a legmegfelel6bb szovetszélesség és teritékhossz
megallapitasa kovetkezik. A teriték hosszat a textilvég hossza hatarozza meg ugy, hogy az
alkatrészek mintainak nagysdga és alakja mennyi szélhulladékot eredményez. A széleken
keletkez6 hulladék a rétegek szamaval aranyosan novekszik. Tehat arra kell torekedni, hogy
minél kevesebb hulladék keletkezzen.

A szabasrendszer, a teriték hossz- és szélesség megallapitasahoz el6rajzolasokat kell
alkalmazni a teriték legfelsS rétegén. Atlag nagysagu mintakkal, esetleg a teriték hosszanak
megfelelé kartonlapokkal végzik el.

Lancirdny
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29. dbra. Textilalkatrészek szabdsirdnya
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Az elérajzolasokhoz lényeges a textilanyag nyulasiranya is, mivel a leggyakrabban a labbelik
bélésére alkalmazzak. Feladatuk az alaktartéssag biztositasa. igy a szovetszerkezet
felépitése alapjan a mintak elhelyezési irdnya a lancszal felé mutat, mert igy a textil nem
nyulik. A vetiilékszal iranyaba nem lehet elhelyezni, mert akkor a textilalkatrész kénnyen
deformalddik. Igen elterjedt modszer felsérész anyagoknal és vékony felséb6érok
bélésanyagandl, hogy a szabas iranyat a lancszdlhoz képest 45°-os elforgatjdk. Ezzel
megakadalyozhat6 a bélések szakaddasa a farafoglalaskor.

Teritékanyagok szabasanak folyamata:

teritékvazlat, teritékrajz készités,

- probateritéssel, fényképezéssel,

- rajz készités, kicsinyitett mintak segitségével,

- szamitégépes modszerek alkalmazasaval,

- az anyagok el6készitése, ellenérzése (attekercselése),
- teritékképzés,

- teriték felrajzolasa,

- mozgathatd tombodkre vagas

- pontosra vagas.
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A teritékanyagok szabdsdnak kévetelményei:
- hibatlan, azonos hosszlusagu-, és szélességl anyag,
- nyulasirany, mintazat figyelembe vétele,
- szélek pontos illesztése, rogzitése,
- hullammentes terités,
utolsé réteget forditva kell teriteni (a jobb tapadas, és a teritékvazlat felrajzolasa miatt.

3.4 Példa tablasaru szabasara

A paralelogramma elv legjobban a tdbldsdruk szabasakor érvényesil. Ezeknek az
anyagoknak a méretei rendszerint egyformdk és igy allandé feldolgozasi sémakat lehet
alkalmazni.

A feldolgozasi sémakat, ha az anyag szélessége megengedi, eltéré nagysagszamu
alkatrészekbdl kell 6sszedllitani a jobb kihaszndlas érdekében.

A legtobb lemezes és tablas aru négyszog alaku idom. Az alsorész alkatrészek oldaliranyu
tomorebb elhelyezése sziikségessé teszi, hogy azokat hosszirdnyban egymas mellett
eltoljak. A lemezes és tablas aruk jellemzé tulajdonsdgai lehetévé teszik a szamitégépes,
illetve a mechanikus vezérlésd, automata szabdszgépek alkalmazasat. Ezeket az anyagokat
célszerli tobb rétegben feldolgozni.

Optimadlis rétegszamok

talpbélésanyagok (rostmiibérok) 1 réteg
kéreg és lagyéklemez (papirbdl) 1-2 réteg
orrmerevitd és kéreg (textilalapon) 4-6 réteg
orrmerevitd és kéreg (rostmiibdr alapon) 2-4 réteg

talpanyagok (tomérgumi) 2 réteg

30. dbra. Talpbélés szabdsa rostmiubdorbol

3.5 A kiszabott alkatrészek mindségellenérzése
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A tovabbi feldolgozas el6tt az alkatrészeket az alabbi legfontosabb szempontok szerint kell
ellendrizni:

- megfelel6-e az alkatrészek vastagsaga, nyulasa és rostszerkezete,

- az egy tételbe tartozé alkatrészek szineltérése, feliileti hiba szempontjabdl
megfelel6k-e,

- kiszabott alkatrészek mérethlisége, és a vagat-él tisztasaga megfelel6-e.

4.Szabasnal alkalmazott gépek, berendezések
4.1 Szabaszgépek

A cipé alkatrészek szabdsandl a szabandd anyagtdl, az alkatrész méretétdl és jellegétdl
fligg6en kiilonboz6 gépeket, berendezéseket alkalmaznak.

Lengdkaros szabdszgépek

A természetes bdéranyagokat egy rétegben lengb6karos szabaszgéppel szabjak ki. A
szabaszgépek vagderejét nagynyomasu olaj biztositja.

A leng6karos kiluté-gépek asztalfellilete-, és az t6ereje kicsi, ezért kisméret(i alkatrészek
szabasara alkalmas. A szabasi felllet a kések elhelyezésekor jol attekinthetd. Az jellemzben
a természetes b6rok szabdsanal alkalmazhatd. A gépek automatizalhatéak. A kilit6-gépeket
fel lehet szerelni Gtésszamlaléval (megszamolja a kiszabott alkatrészeket).

A szabdszgép feje jobbra, balra elfordithaté, igy a szabasz megtekintheti a szabandé bér
felliletét és a szabaszkést pontosan elhelyezheti a b6ron.

A kiGt6-gépes szabas munkafolyamata:

- agép bekapcsoldsa, ellenérzése (egy inditas, egy lelités kdvesse),
- a gép beadllitasa (kés magassag, kiutéfej magassag, loket hossz),
- a kések ellenérzése (nem lehet repedt, torott),

- a kiutéfej, kar elforditasa, az anyag felteritése,

- kések elhelyezése (manipulacio),

- akarvisszaforditasa, kétkezes inditds, megtorténik a szabas,

- a kar ellenditése, kések, alkatrészek, hulladék eltavolitasa,

- a folyamat ismétlédik.
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31. dbra. Lengodfejes szabdszgép természetes bor szabdsdahoz

A természetes bér szabdsandl minden esetben figyelembe kell venni a bér topografiai
felépitését, az alkalmazott szabdsrendszert és a szabandé alkatrészek mingségét.

Hidas kititéo-gépek

A hidas kilit6-gépek asztalfeliilete-, és az utéereje nagy ezért keményaruk pl. talpanyagok,
illetve tdbb rétegli anyagok szabdsdra is alkalmasak. Automatizalhatéak, alkalmasak
kozvetlenil tekercsbdl (8-10 tekercs) torténd szabashoz.

A hidas kitt6-gépek fajtai:

- kozdnséges hidas kiuté-gépek (ma mar ritkan alkalmazzdk, mert nem praktikusak,
nem lathaté a szabaszasztal felilete, a kések elhelyezésénél),

- hidas kocsis egy, vagy maximalisan hat késsel torténhet a szabas. A kiluté-kés a
kiuté-fejre van rogzitve, felszerelése idSigényes. Nagy mennyiségil azonos alkatrész
szabdsanal gazdasagos. Ezek a szabdszgépek szabdsterv alapjan, automatikusan
végzik a szabast.

- csuszofejes hidas kilit6-gépek (20. abra): a kiutéfej a kések elhelyezésekor hatra
csuszik, szabdskor pedig el6re, igy a szabasi felulet attekintheté. A szabas
automatizalhaté.
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32. dbra.

Kilité gépek rendszerezése:

Hidas szabdszgép (cstuszo-fejes, kocsis)

Kiiit6-gépek megnevezése

Jellemzék

Lengéfejes kilité-gép

UtBereje, asztalfelilet kicsi

Szabaskor a szabandé feliilet j6l attekintheté
Kisméret( alkatrészek szabdsa

egy rétegben természetes bér szabasa

Automatizalhaté

Hidas kocsis kiut6-gép

Ut8ereje, asztalfeliilete nagy
Szabaskor a szabando¢ felliilet jol attekinthetd

Nagy mennyiségii, az iit6fej méretének megfelel6 méreti
alkatrészek szabasa

Automatizalhaté
Tobb rétegli anyagok szabasa

A szabas elvégezhetd kozvetleniil a tekercsallvanyrél elérehizott
tébbrétegli anyagon

Csuszéfejes hidas kilito-gép

Asztalfelilete, {itGereje nagy

A szabasi feluilet jol attekinthetd

Az asztal méretének megfelel6 nagysagu alkatrészek szabdsa.
Tobb rétegli anyagok szabasa

Automatizalhat6

A szabds elvégezhetd kdzvetleniil a tekercsallvanyrél elérehizott
tobbrétegli anyagon

Teritékanyagok szabdsdnak berendezései

A teritékanyagok szabasanal

a hidas, vagy mozgofejes szabaszgépet teritégéppel

egybeépitve alkalmazzak, ezaltal a teritékképzés és a szabas egy miiveletben végezhetd el.

A teriték készitésnél a tekercsdru anyagok rétegszamat az anyag vastagsdga, a szabando
alkatrészek szama, a szabaszgép tipusa hatarozza meg.
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A gépi szabast tobb géptipussal végezhetik el lengbkéses villamos olléval, szalagkéses és
leng6karos textil-szabdaszgéppel.

33. dbra. Rezgokéses villamos-ollo

4.2 Szerszam nélkiili szabas

A cipbalkatrészek szabdsanal egyre nagyobb jelent6sége van a szabas automatizalasanak, a
szerszam nélkuli szabastechnoldgiaknak. Ennek okai:

- egyrészt az informatika-, a szamitégépes tervezérendszerek gyors fejlédése,
- masrészt a piac igényeinek, a divatnak a gyors valtozasa,
- és az egy-egy modellbdl gyartandd mennyiség csokkenése.

Az automatizaldas megvalésithaté a hagyomanyos kilté-gépek automatizalasaval (egy
szerszammal, tobb szerszammal vagy a szerszam nélkuli szabastechnoldgidk bevezetésével.

- rezgobkéses,
- vizsugaras,
- lézeres.

Rezgokéses szabds
Rezgbkéses szabds nagy sebességli rezgbkést alkalmaznak az alkatrészek kiszabdasara.
A rendszer jellemzé6i:

- textil- és mibdéranyagok teritékes szabasara alkalmas,
- keményebb, vastagabb anyagok vadgasara nem, alkalmas a kés nagy surlédasa miatt,
- az alkatrészek kis gorbuleti sugaranak a kivagasara nem megfeleld,
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- a rezgbkés az anyagot szamitdégépes szabasterv alapjan egy iranyban vagja, az
alkatrészek sarkainal pozicionalni kell a kést a megfeleld irdnyba,

- c¢sak nagy mennyiségd, teritékanyag szabasanal gazdasagos,

- gyors, nincs szikség kivagé-szerszamra,

A szabas muveletei:

- a szabandé anyagbol teritéket képeznek egy gumitiiskés szerkezetl asztalon,
- ateritékre féliat helyeznek, melyet vikuummal 6sszepréselnek,
- majd pontosra vagjak az alkatrészeket.

A rezgbkéses szabaszgépek két kivago-asztallal és egy kivagé-berendezéssel rendelkeznek

34. dbra. Rezgokés szabdszgép

Lézersugaras szabds

A lézersugaras szabas szamitdégépes szabastervek alapjan az anyagra fékuszalt
lézersugarral torténik. A lézer kiéget, elparologtatja az anyagot.

A rendszer jellemzéi:

- foként természetes bbéranyagok, szabdsz-, és jelol6mintak kivdgdsara alkalmazzak,
mivel az anyagok szélét megperzseli, a mlanyagok pedig 6sszehegedhetnek,

- a kisebb teljesitményl lézer az alkatrészek jelolésére, mintazatok égetésére
(vaknyomas) is alkalmas,

- alkalmas kis mennyiség szabasara is,

- barmilyen format ki tud vagni,

- a szabhaté anyagok maximdlis anyagvastagsaga 4 mm (a pontossag, a fény
fokuszpontja miatt),

- A kivdgé-berendezés zart a karos flstgazok miatt (gondoskodni kell az
elvezetésérdl).

A szabdas miiveletei (természetes bér esetében):

- a hibak bejelolése a bor feliiletén

- a boérre foliat helyeznek, melyet vakuummal leszoritjak,

- a bor feliletének megjelenitése a képernyén kamera segitségével,

- alkatrészek elhelyezése a képernydn lathato bérfeliileten (szabasterv készités),
- automatikus szabas.
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35. dbra. Lézersugaras szabdszgép

Vizsugaras szabds

A vizsugaras szabasnal a kivago fejbdél kiaramld, néhany tizedmilliméter atmérgji - kb. 2000
bar nyomasu vizsugar az anyagot elroncsolja. El6nye

hatalmas nyomasu, és sebességl, néhany tized mm atmérgjli vizsugarral (csapviz, specialis
adalékanyaggal) végzik a szabast. Szabaskor a vizsugar kiforgacsolja az anyagot. A gép
kivago fejét kilonleges villamos motorokkal az alkatrész vonaldanak megfeleléen az x és y
tengely iranyaban mozgatja a szamitogép memoriajaba betaplalt program szerint.

A rendszer jellemzéi:

- a berendezéssel barmilyen anyag (még fémek is) szabhato, tobb rétegben,

- alkalmas kis mennyiség szabasarais,

- barmilyen format ki tud vagni,

- az anyagok széle kismértékben nedvesedik,

- termelékeny, egy-egy vizsugaras berendezés harom kivagé-asztalt is ki tud szolgalni
- avagashoz alkalmazott csapviz rendelkezésre all.

A szabdas miiveletei a harom asztallal rendelkezé berendezésen:

- fix asztal, a tdblas szerkezetl anyagok szabasara,

- két allomasos forgé (karusszeles) asztal természetes béranyagok szabasdra (amig
egyik asztalon a szabdstervet készitik, a masik asztalon az automatikus szabas
torténik),

- szallitészalagos asztal, a tekercsanyagok szabdsara.

4.3 A szabaszkések (kitut6kések)

A puhabérok szabasahoz alkalmazott kitit6késeket stanckéseknek, a keményaru szabasahoz
haszndlt kiutékéseket pedig csdkozokéseknek nevezik -egységesen a kititékés-.

A kilt6ékések j6 mindségl szénacélbol (0,5-0,6 %C) vagy otvozott szerszamacélbdl készilt
ék profilu szerszamok.
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A kiutékések jellemzéi:

- késmagassag,
- késvastagsag,
- a késél profilja és szogei,
- az élek szama.

Merevitd bordo Nagysagjeloles

36. dbra. Felsobor szabdszkés részer

37. dbra. Felsobor szabdsandl alkalmazott szabdszkés

A kitt6é késeket nagysdg- és modellszam jeloléssel latjak el. A kés élében félkor, illetve ék
alakt cakkokat munkalnak. Ezeket a jel6léseket Ugy helyezik el, hogy a kiszabott alkatrész
bedolgozasi tobbletébe vagy az aldlapolasba essenek, igy azok a kész labbelin mar nem
latszanak.

Elik ék alaka profil, amelyet az élek szama, a kés magassaga és vastagsaga hataroz meg. A
fels6b6rok szabasdhoz 19-22 mm, a textil, miib6r tébbrétegl szabasahoz 32mm a kierdsité
anyagok szabdsahoz 50mm, a keményaru szabdsahoz 108mm magassaggal késziilnek. A
szalagacélbdl késziilt késeket merevitékkel latjak el, hogy a deformalddast elkeriiljék.
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38. dbra. Gépi, szabdszkések 108mm, 32mm és 19 mm magassdggal

A késacélokat a szabdsminta alakjanak megfeleléen, célgépeken hajlitjdk, majd
0sszehegesztik. A kész kilit6 szerszamba az alaktartdsa érdekében merevité hidakat
hegesztenek.

A szabds sordn a kilt6késre a kés él kialakitasatol fliggéen kilonbdzé nagysagu erék
hatnak. Ezek az er6k, a nem megfelel6 késkivalasztas kdovetkezményeként a szabaszkés élét
deformalhatjak.

A szabdas soran a késre harom erdé hat:

- tiszta vagoeré Fv,
- kés oldalfeliiletén fellépd, a rostokat tomorité Fn nyomoerd,
- él oldalfeliiletén fellépd, a mozgassal ellentétes surlddé eré Fs

39. dbra. A szabdszkés élére hato erdk

Az erb6ket Osszegezve lathatd, hogy az aszimmetrikus, egy oldalra koszoriilt kés élére
deformalé erd hat.
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A kés élprofilja lehet szimmetrikus és aszimmetrikus a kés lehet egyéld és kétéld). Az egyélii
kés darabos, a kétél(i kés parban torténd szabast tesz lehetévé.

o

40. dbra. Késél profilok

A szabas soran a kés elsé lépésben a bér rostokat maga alatt tomoriti, majd az
anyagvastagsag 70-80%-nyi mélységében a feliileti rétegek mar tullépik a rugalmassagi
hatart és elszakad - megtorténik a szabas -, majd az ellenallas hirtelen csékkeni kezd. A
szabaszgép a maximalis vagderdt az anyagvastagsag 70-80% -anal fejti ki.
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41]. dbra. A késélre hato eredo erd vdltozdsa

A fentiek alapjan a késre hato vagderdt szamitassal is meg lehet hatdrozni. A maximalis

Fmax vagoerd nagysaga fligg a szabdskés élhosszatol, a kés élszogétdl, valamint a kés
élsugaratol.

Fmax=1f,-H K -K,
o =fajlagos vagéer6 N/mm
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- H= kés élhossza,
- K1 kés élszogétdl figgd allando,
- K2 a kés élsugaratél fiiggé allandé.

a 10° 15° 20° 25°
K1 0,7 0,85 1,0 1,2
r 0,1 0,2 0,3 0,4
K2 1,0 1,6 2,2 2,9

4.4 A szabasztGke és kialakitasa

A kiGt6kések ellenszerszama a téke. Helyes gépbedllitds esetén a kés az anyag atvagasa
utdn 0,3 - 0,5 mm mélységben a tékébe hatol. Erre azért van sziikség, hogy az anyag
legalsé rétegeiben levé rostokat és szalakat is elvagja, igy tiszta, szdalmentes vagatél
keletkezzen. A téke ennek megfelel6en csak olyan anyagboél készilhet, mely a kés élénél
lényegesen lagyabb, azt nem roncsolja. A t6ke szerkezetének kozel homogénnek,
egyenletesen ellenallénak és megfeleléen rugalmasnak kell lennie, hogy a kés éle altal ejtett
bevagasok o6sszezarédjanak. A téke céljara alkalmas anyagok: kozép kemény (gyertyan)
csomémentes fa és mlianyag.

Keményaruk szabdsahoz a nagy erbhatasok miatt rakott fatékét célszer(i hasznalni. A
fahasabokbél a téke sikjara merdleges szdlirannyal tetszéleges nagysagban Osszerakott
t6két csavaros fémkerettel szoritjdk 6ssze.

Fels6b6rok szabasahoz 68-75, tobbrétegl textil és mibdrszabasdhoz pedig 84-86 shore-
keménységld 10-50 mm vastag milanyag tékét haszndlnak. Anyaguk PVC és polietilén.
Szokdasos méretlik: 360 x 700 mm, 400 x 800 mm, 450 x 900 mm, 550 x 900 mm.

TANULASIRANYITO

1. Divatlapokbol, internetes oldalakrol, vagy egyszeriien a sajat cipészekrényében keressen
kilonb6z6 anyagokbdl készilt cipéket, majd egy tetszés szerint kivalasztott modellen
vizsgdlja meg, hogy milyen allat bérébdl, textilb6l vagy egyéb anyagbdl szabhattdk ki.
Keressen a cipdn a cip6 anyagabdl ereddé beszabott hibakat.
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2. Beszélje meg tanulétarsaival, milyen szabasrendszert alkalmazna egy borjubdér szabasa
sordn, ha magas mindség, alkalmi nGi cip6alkatrészt szeretne kiszabni!
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| 1. feladat

Nevezze meg az abrankon lathaté bérhibakat!

42. abra. 1. kép?

1. kép

43. dbra. 2. kép?

2. kép

9 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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44. dbra. 3. kép’o

3. kép
45. dbra. 4. képs
4. kép
46. dbra. 5. kép®
5. kép
2. Feladat

Sorolja fel a szabast befolyasolé tényezdket!

10 Footwear Desing Development Intstitute 2003.
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L. ettt e,
D). e,
B et
B e,

3 JETUT TSRS

3. Feladat

Rajzolja le a talp alkatrész szemben fekvé és a szogalatti elrendezését. Jelolje be az
alkatrészek kozott keletkez6 sajatos hulladék anyagsagat!

4. Feladat

Szabjon ki kisipari szabasrendszerrel cipbalkatrészeket, majd irja le és rajzolja le a kisipar
szabas mdlveletét, a szabasrendszer jellemzéit!
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5. feladat

Ismertesse a lengbkéses szabdszgép jellemzéit az alabbi szempontok alapjan!

Kilit6-gépek megnevezése Jellemzék

Lengdéfejes kilité-gép
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6. feladat

Ismertesse a szabast koveté mindségellenbrzési szempontokat!

7. feladat

Szamitassal hatarozza meg a maximalis vagderdt az abrazolt kés hasznalatanal!

N
.

47. abra. A szabdskés méretei

Adatok: a= 25cm, b =10 cm, kés élszdoge o = 15°, kés élsugara 0,3 mm, fajlagos vagoerd
160 N/mm.

A kés élszogétdl és élsugarato fliggd allandok:

o 10° 15° 20° 25°

K1 0,7 0,85 1,0 1,2

r 0,1 0,2 0,3 0,4
K2 1,0 1,6 2,2 2,9
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem modosithato.

| 1.Feladat

1. barkafolyas
2. vasbélyegz6é nyoma
3. rancos bor
4. karcolasok
5. laza husoldal
6.
2. Feladat
7. a boér alakja és nagysaga
8. a bor felileti és szerkezeti hibai
9. a mintak alakja és nagysaga
10. a szabasmintak illeszkedése
11.az alkalmazott szabasrendszer
3. Feladat

48. dabra

49. dbra. Szemben fekvo, szégalatti elrendezés
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| 4, Feladat

50. abra. Kisipari szabdsrendszer

A kisipari szabasrendszert kisebb feliiletd bérok szabdsara alkalmaznak. A szabasrendszer a
bér topografiai eltéréseit figyelembe veszi. A mintakat a gerincvonalon helyezik el. Az egy
parba tartozé alkatrészeket a gerincvonal jobb és bal oldalarél szabjak ki. igy az egy paron
belll teljes minéségi azonossag érhet6 el.

A labbeli szempontjabdl a kisipari szabasrendszer a legjobb, azonban a nagyobb hulladék
keletkezése miatt a gazdasagos anyagkihaszndlast tekintve elég kedvezétlen az
alkalmazasa.

5. feladat

Kiiit6-gépek megnevezése Jellemz8k

Ut8ereje, asztalfeliilet kicsi

. L Szabdskor a szaband¢ felulet jol attekinthetd
Lengéfejes kilité-gép
Kisméret( alkatrészek szabdsa

egy rétegben természetes bér szabasa
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Automatizalhaté ‘

| 6. feladat

Az alkatrészeket az alabbi legfontosabb szempontok szerint kell ellenérizni:

- megfelel6-e az alkatrészek vastagsaga, nyulasa és rostszerkezete,

- az egy tételbe tartozé alkatrészek szineltérése, feliileti hiba szempontjabdl
megfelel6k-e,

- kiszabott alkatrészek mérethlisége, és a vagat-él tisztasaga megfelel6-e.

7. feladat

A maximalis vagderé meghatdrozasa:

Fmax=f,-H-K, K,

kés hossza
H=2a+2b

H=2-250+2-100= 700 mm
maximalis vagéerd

Emax160-700-0,85-2,2 =209440 N — 209,44KN
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A(z) 1331-06 modul 002-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33 542 01 0100 21 01 Taskajavito

33 542 02 0100 31 01 Cip6felsérész-készitd

31542 02 0100 31 01 Bértargykészitd

31 542 02 0100 21 01 Szijgyarto

33 542 01 1000 00 00 Bérdiszmives

31542 02 1000 00 00 Szijgyartd és nyerges

33 542 02 1000 00 00 Cipész, cipbkészité, cipbjavitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
10 ora



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

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

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd



	10_1331_002_101030_e
	10_1331_002_101030_k
	10_1331_002_101030_v



