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SZiJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK SZABASA GEPPEL

|. A SZABAS SORAN FELHASZNALT ANYAGOK JELLEMZOI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Szijgyarté és nyerges termékek készitéséhez a bdranyagokon kivil kilonféle textileket,
papirokat, és mas anyagokat is felhaszndlunk. Az alapanyagok jellemzé tulajdonsagait
fontos ismerni, mert alapvetéen meghatarozzak a szabasmintak elrendezését, a szabas
miuveletét és a sziikséges eszkozoket, mdédszereket is.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A bo6r természetes eredetli anyag, emiatt szabalytalan alakud, a kilénbo6z6 teriletek pedig
eltéré tulajdonsaguak (topografia), és hibdk is el6fordulnak rajta. Szabasat emellett az
egyedi jellemzdk is befolyasoljak.

Ezzel szemben a mesterségesen el6allitott papir, textil és mibdér egységes szerkezet(i és
minéségl, szabalyos négyszog alaki. Szabasuk emiatt kdnnyebben tervezhetd, gépesithetd,
és akar tobb rétegben is szabhatok.

1. Bor

Minden bdr magan viseli az adott allat jellemzdit, a rostszerkezet eltérései (topografia)
mellett a bérhibdkat és mas egyedi jegyeket. Nincs két egyforma darab, ezért mindegyiket
alaposan meg kell vizsgdlni, hogy a kiszabandd alkatrészek legkedvezébb helyét
meghatdrozhassuk.

A bér alapvet6 tulajdonsdgait meghatdrozza az dllat faja (fajtdja), amit a b6rgyartas soran a
kilonboz6 cserzési és kikészitési modszerekkel tovabb alakitanak, a felhasznalasi tertilet
(pl. cipétalp, kesztyl) igényeinek megfeleléen. A bdérnek ezek a kikészités soran kapott
tulajdonsagai (vastagsag, keménység) szintén fontosak a szabas szempontjabol.

A bérok nyers vagy cserzett formdban, sz6rmeként vagy szinbdrként, kilénbozé
felhasznalasra kikészitetten keriilnek forgalomba.

Topogrifia
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Minden bdéranyag fehérje (elsésorban kollagén) rostkotegek (1. dbra) strd szévedékébdl all,
mely az anyag rugalmas és erds jellegét adja, de nagy eltéréseket mutat a kilonbo6zé
teriileteken. (Ezt hivjuk topografidnak.)

1. dbra. A kollagén rostkdteg szerkezete

Az él6 allatok bérének kilonbozé részeit mas-mas behatas éri. (A haton, faron példaul
nagyobb az igénybevétel, a hasrész viszont védettebb; a mozgdsok iranyai pedig a bér
nyulasiranyat befolyasoljak.) A kilonbozé jellegd és mértékli igénybevétel miatt
teriletenként eltéré a bér vastagsaga, tomottsége, szakitoszilardsdga, nyulasdnak iranya,
mértéke és egyéb tulajdonsdgai. Ennek oka az, hogy eltér6 a rostok vastagsaga,
o0sszefonddottsaga és a boérfelszinnel bezart szége. Minél nagyobb az allati bér, annal
szembetlinébbek ezek az eltérések.

A bér kilonbozé teriletei eltérd tulajdonsaguak, ezt hivjuk topografianak. A bér a farrészen
és a gerincvonalon a legtomottebb, a hasszél felé haladva a nyak felé haladva is egyre
lazabb. Altaldban a bért mar a bérgyartas kezdetén szétdaraboljak a (pl. ,kruponalas”) a
topografia alapjan, hogy a kiilénb6z6 terileteket eltéré médon dolgozhassak fel. Bérok ezért
nemcsak egészben, vagy a gerincvonalnal félbevagva kerilnek forgalomba, hanem krupon,
nyak, csuka, hasszél formajaban is.
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far

2. dbra. A bor topografidja

A bér legértékesebb és legegyenletesebb mindségl része a far és a hat, amit egyutt
kruponnak hivnak. (2. abra) Ez a faroktél a nyakig tartd terilet a legtomottebb, legjobb
szakitoszilardsagu, de a legtobb feliileti bérhiba is itt talalhaté. A nyakrészt durvabb rostok
alkotjak, és lazabb szerkezetl, mint a krupon. Mindsége és vastagsdga sem egyenletes.
Jellemzd rd a rancossag is. A bérrél csak a hasszéleket vagva le, egyben marad a krupon és a
nyak (csuka), igy hosszabb alkatrészeket is ki lehet szabni. A hasszél vékony, laza és
egyenlé6tlen rostszerkezet(, viszont kevesebb felileti hiba taldlhaté rajta. Itt talalhaté az allat
hoénalja, a malas rész, mely a bér leglazabb, legértéktelenebb teriilete.

Borhibak
A bor mindségét nagy mértékben befolydsoljak a kiilonféle borhibak (3. dbra).

Ezek keletkezhetnek madr az €l6 dllaton, vagy a nyudzas, tartositds sordn (vakmetszes), de a
cserzés (holtcserzés), kikészités (festéklevdlds, zsirkiiités) is sok hibalehetoség forrdsa. A
gondatlan tarolds pedig éngyulladdst vagy penészfoltokat okozhat.
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3. dbra. Vakmetszés

Ezek a hibdk bizonyos esetekben csak a barkaréteget érintik, amely emiatt hidnyzik, elvdlik,
megreped, érdessé, homdlyossd, vagy zsugoritottd vdlik. Mdskor a borszévet is kdrosodik,
rdncos, mdrvdnyos, szivacsos, badogszerd vagy térékeny lesz az anyag.

E hibdk tertileti vagy vonalas jellegtiek, egy résziik viszont nem mérheto.

A bor mindségét tobbféle szempont - a hibapontok, a hasznos borfeliilet és a hiba jellege -
alapfan osztdlyozzak az elsé osztdlyutol a szabvdnyon kiviiliig Ez, mds adatokkal egyiitt, a
borén is feltiintetésre kerdil.

2. Papir

A papir szabasahoz sziikséges eszkoz tipusat - akarcsak a bér esetén- meghatarozza az
alapanyag jellege (pl. vastagsaga), és a szabasvonal is.

A papir a bér szabasdhoz hasznadlt szerszamokkal (szabaszkés, olld), gépekkel (kititékéses
szabdszgép) szabhatd, de a kilonb6z6 célgépek (pl. lemezolld) is hasznalatosak.

Szabaskor a papir szdliranyara oda kell figyelniink.
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4. dbra. Papirmerités J. Arman fametszete Frankfurt 1568

Szdlirdny

A papir alapanyagat féleg felapritott novényi rostokbél nyerik. Az ipari papirgyartas soran,
hengersoron gordiulé szitaszovetre adagolt papirpépben rostok tobbsége koveti a
folyasiranyt, mig egy résziiket razassal elforditjak, hogy szévedékszerlivé tegyék az anyagot,
ezzel novelve a papir szilardsagat. A rostok tobbségének f6é irdnya hatarozza meg a papir
szalirdnyat. (Ha a vizes papirpépet kézzel meritik egy szitaval (4. dbra), akkor a razastél a
rostok egésze rendezetleniil fonédik Ossze, ezért a meritett papirnak nincs jellemzé
szalirdnya, a széle pedig szabalytalan.) Fontos ez a tulajdonsdag, mert szaliranyban
merevebb, erre merdélegesen pedig hajlékonyabb a papir. (5. dbra) Nedvesités hatasara pedig
a szalirannyal parhuzamosan hulldmosodni kezd (gondoljunk csak egy elazott kdnyvre), és a
szalirdnya mentén meg is nyulik.

A papirndl hajtogatassal, tépéssel vagy nedvesitéssel allapithatjuk meg a szaliranyt. Tobb
réteg egymasra merdleges szdlirannyal valé 6sszeragasztasdval megel6zhetjik a késébbi
deformalddast. A szabvanyos 700x1000 mm-es kartonok esetében a szdlirany a hosszabbik
oldallal pdrhuzamos
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5. dbra. A papir szdlirdnya

Papirfajtak

A kiilonbézd papirfajtikat (6. dbra) a sulyukkal (g/mZ2) jellemzik, ami a vastagsdgukra utal. A
vékony (65-120g/m2) ofszet nyomo papirokra;, mint amilyen a fénymdsolopapir is,
elsésorban irunk, rajzolunk, terveziink. Az dttetszé pauszpapir mintdk dtmdsoldsdra
szolgdl.A vastagabb kartonokat (250-400 g/mZ2) modellezéskor, szabdsminta készitéskor
haszndljuk.

A sziirkelemez (450-900 m/2) kemény, merev anyagu papirlemez, amely tobb réteg
merdleges szdlirdnyu Osszeragasztdsadval készil, ezért kevésbé deformdlodik. Konyvtdblik,
diszdobozok, domborito diucok anyaga. Az ujsdg és egyéb hulladék papirok festéskor,
ragasztdskor haszndlatosak.

6. dbra. Papirfajtak
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3. Textil

A textilek anyagat kilonb6z6 szalas anyagok adjak, melyek természetes, névényi (gyapot,
len, kender stb.), allati (gyapju, selyem) vagy dasvanyi (azbeszt) eredetlek mellett
szintetikusak is lehetnek. Ezek a szalak kulénféle médszerekkel eltéré tulajdonsagu
anyagokka dolgozhatok fel.

A, Szovetek

A szovetek egymdasra mer6leges hosszirdanya (ldnc) és keresztiranyd - (vetiilék)
szalrendszerekbdl késziilnek, melyek keresztezésének eltér6 modjaval kiilonb6zé (vaszon,
savoly, atlasz) kotésl, minéségl anyagok hozhaték létre. (7. abra)

A vékony textilek a lanc és vetiilékszdlak mentén egyenes vonalban tépheték, ha el6tte
szalirdnyban kicsit bevagjuk olléval. A vastagabb anyagoknal jel6lésként kihtizhatunk ki egy
szalat, ami mentén egyenes vonalban tudunk szabni. A szovetek szélét szegéssel,
behajtassal védjiik a kibomlas ellen.

Elsésorban a bdrrel kombindlva alapanyagként, bélésként, vagy targyak modellezésekor
hasznaljuk, és a nyergek készitésekor a nyeregvazra feszitett hevederek és vaszonboritas
anyaga is textil.
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7. abra. Kiilonbozo kotések

B, Hurkolt kelmék

A fonalrendszerrel hurokszemeket alakitanak ki, ezek egymassal hossz- és keresztirdnyban
osszekapcsolédnak egymashoz, vetiilék vagy lanc rendszerl kotésben. Minden iranyban jol
nyulnak.

C, Nemsz6tt textil (filc)

A nemez (filc) nem szovéssel, hanem hagyomanyosan birkagyapjubdl viz segitségével,
gyurassal készal. Mivel szérbdl készil, anyaga kozel all a bérhoz, bar annal kisebb
szilardsdgu. J6 hdszigeteld, de a nedvességre érzékeny. Készitésekor térbeli alakra
formazhaté (pl. nemezkalapok). Kénnyen szabhaté késsel, olloval, széleit nem kell
szegnink.
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Nemez keril a b6r ala parnazatként a I6szerszamokon (kapa, nyereg), de a terhelésnek kitett
nemezrészek megerGsitésére, nyeregtakaroként és diszitésként is hasznaljuk a bért.

4, Mubér

A mai bdriparban a természetes bérok helyettesitésére mesterséges anyagok is szolgalnak,
melyek alkalmazasa gazdasagosabb. Ezek alkalmazasa a szijgyarté-nyerges iparban nem
jellemzd, kivéve a bérkartont (rostmUibért), ami betétezéshez haszndlhato fel.

A kilonb6z6 felhaszndlasi célokra eltéré kiviteld miibérok késziilnek. A hordozdéanyag
gyakran tobb rétegl: textil (sz6tt, hurkolt, nemszétt), rost (bér, celluléz, mesterséges) (8.
abra) vagy szintetikus (hordozéanyag nélkiili), illetve ezek kombinacidja. Ezt altalaban
szintén tobb rétegl szintetikus fed6réteg boritja. A kikészités soran barkarajzolat
préselésével, festéssel, fellletkezeléssel fokozzadk a bérszerliség hatdsat.

8. dbra. Rostmiborok

TANULASIRANYITO

1. feladat: Alkossanak parokat és beszéljék meg, majd irjak le, hogy kérnyezetiilkben milyen
targyak késziilnek bdérbél! Keressenek bdért helyettesité anyagokat! Készitsenek jegyzetet a
helyettesit6 anyagok el6nyds és hatranyos tulajdonsagairél!

2. feladat: A 9. abra egy marhabdr rajza. Jel6ljon be egyenes vonalakkal egy lehetséges
darabolasi médot és irja a darabok mellé a neviiket!
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9. dbra. Marhabor
3. feladat: Vizsgaljak meg oktatojukkal kézosen a mdlhelyben talalhaté bdéranyagokat a
topografia és a bérhibak szempontjabol.

4. feladat: Hasonlitsa 0ssze a meritett és a gyartott papirt, utdbbin keresse meg a szaliranyt,
és jelolje be egy egyenes vonallal.

5. feladat: Vizsgalja meg a szovet, hurkolt kelme, és a nem szétt textil mintadarabok
szerkezetét nagyitoval, és rajzolja le ide a latottakat.
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| 1. Feladat

Jellemezze irasban a krupon, nyak, hasszél, mal tulajdonsagait!

2. Feladat

Soroljon fel 6t lehetséges bdrhibat.

3. Feladat

Miért fontos a papirok szaliranya szabaskor? Hogyan allapithaté meg a szalirany?

11
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4. Feladat

Hogyan késziilnek a szévetek?

5. Feladat

Milyen hordéanyagokat hasznalnak a miib6rok gyartasa soran.

12
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

A bdr legértékesebb és legegyenletesebb minéségli része a far és a hat, amit egyutt
kruponnak hivnak. Ez a faroktél a nyakig tartdé terilet a legtomottebb, legjobb
szakitészilardsagu, de a legtobb felileti bérhiba is itt taldlhato.

A nyakrészt durvabb rostok alkotjak, és lazabb szerkezet(i, mint a krupon. Minésége és
vastagsdga sem egyenletes. Jellemz6 ra a rancossag is.

A hasszél vékony, laza és egyenlStlen rostszerkezetli, viszont kevesebb felileti hiba
taldlhaté rajta. Itt talalhaté az allat hénalja, a malas rész, mely a bér leglazabb,
legértéktelenebb teriilete.

2. Feladat

Vakmetszés

Holtcserzés

Festéklevalas

Zsirkitités

Ongyulladas

Penészesedés

Hianyos, repedt, érdes, homalyos, zsugoritott barka

Rancos, marvanyos, szivacsos, badogszerd, torékeny bér

3. Feladat

Szdlirdnyban merevebb, erre merélegesen pedig hajlékonyabb a papir. Nedvesités hatasdara
pedig a szdlirannyal parhuzamosan hullamosodni kezd, és a szalirdnya mentén meg is
nyulik.

A papirndl hajtogatdssal, tépéssel vagy nedvesitéssel allapithatjuk meg a szdliranyt. (Tobb
réteg egymasra merdleges szdlirannyal valé 6sszeragasztasaval megel6zhetjik a késébbi
deformalddast.)

13
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| 4, Feladat

A szovetek egymdasra merdleges hosszirdnyd (lanc) és keresztiranyu (vetiilék)
szalrendszerekbdl késziilnek, melyek keresztezésének eltér6 modjaval kilonbozé (vaszon,
savoly, atlasz) kotésd, mindségl anyagok hozhaték létre.

5. Feladat

A hordozdanyag gyakran tobb rétegl: textil (sz6tt, hurkolt, nemszétt), rost (bér, celluldz,
mesterséges) vagy szintetikus (hordozéanyag nélkiili), illetve ezek kombinacidja.

14
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Il. SZABASTERV KESZITESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Szijgyarté és nyerges termékek készitése soran a kiilonb6zé alapanyagokbdl eltéré tipusu
alkatrészeket szabunk, mikdozben szamos szempontot kell figyelembe venni. A hatékony,
gazdasagos, minéségi eredményt hoz6 szabas ezért gondos tervezést igényel.

SZAKMAI INFORMACIO TARTALOM

A szabasterv készitése soran a mindség és. a gazdasdgossdg szempontjait kell
O0sszehangolni, és az adott alapanyagok és a kiszabandé alkatrészek jellemzGi alapjan
megtaldlni a szabasmintdk legmegfelelébb elrendezését, melyben kilonféle moddszerek,
szabdsrendszerek is segitenek. Az elkészilt teritékvazlat, teritékrajz alapjan
meghatarozhaté a szabashoz sziikséges anyagmennyiség, és a szikséges jelolések is
elvégezhetodk.

1. A szabas gazdasagossagat befolydsold tényezdk

A szabas gazdasagossagat szdamos tényezS6 befolyasolja. Az alkatrészekkel szembeni
kovetelmények, és az alapanyag altaldnos tulajdonsdgai (topografia, szalirany, kikészités)
adottak, amihez alkalmazkodni kell. A b6ranyag egyedi jellemzGire (méret, alak, egyenletes
mindéség) az anyag beszerzése, kivalasztasa sordn kell ugyelni, igy kedvezébb
anyagkihasznalas érheto el.

Tervezéskor az  alkatrészek  méretének, alakjdnak (illeszthet6ségének) (gyes
meghatarozasdval, az alapanyag méreteihez illesztésével tovabb novelhet6 a szabas
gazdasagossaga.

Nagyobb szaband6 darabszam esetén - megfeleld szabasrendszerek hasznalataval -
csOkken a keletkezé hulladék mennyisége.

A hatékonysagot noveli a gépek alkalmazasa, és a szabas j6 el6készitése, szervezettsége is,
és persze a szabdsz tapasztalata, ligyessége szintén fontos szempont.

Erdemes tudni, hogy a nagyobb méretli, egyenletes alapanyagok gazdasdgosabban
szabhatok, mig a kisebb, tagolt, hibas bérdarabok kevésbé.
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Az alkatrésszel szembeni minéségi (esztétikai, illetve az igénybevétellel kapcsolatos)
elvarasok és a bér jellemzéi (topografia, bdérhibak) is meghatarozzak a szabasmintak
elhelyezését a b6ron, ami tobb hulladékot eredményezhet.

Az anyagkihasznalas akkor kedvezébb, ha az alkatrészek szélei is minél egyenesebbek és
minél parhuzamosabbak, igy a szabasmintdk elrendezésekor tébb ponton, hosszabb
szakaszon taldlkoznak a szélek, ezért kevesebb hulladék keletkezik (10. abra).

10. dbra. A kozel parhuzamos szélek illesztése kevesebb hulladékkal jar

Egyenletes minGségl anyagok esetén, azonos alaku alkatrészek sorozatszabasandl azonban
a megfelel6 illesztéssel, szabasrendszerek alkalmazasaval gazdasagosabb anyagkihasznalas
érhetd el, konnyebben gépesithet6 a szabas.

A hibds részek felhaszndlhatosdgdnak megitélése

A borén lévo hiba beszabhatosdgdnak megitélésénél nemcsak a hiba tipusa, mérete €s
erossége szamit, hanem az is, mely részén taldlhato.

Figyelembe kell venni azt is, hogy a hiba jellege csupdn a bor szépségét, vagy a
szakitoszildrdsdgadt is érinti, illetve hogy az adott kiszabando alkatrésznél az esztétika vagy
az igénybevétel-e a fontosabb szempont.

A terhelésnek kitett alkatrészekhez sériilt borszovetd teriileteket (pl. vakmetszés) ne
haszndljunk fel. (Sziikség esetén tébb réteg anyag alkalmazdsdval megerdsithetjiik az
alkatrészt.)

s

Az egészen kis méreti, mértékd, nem feltiind hibdkat dltaldban figyelmen kivil hagyhatjuk.
(El kell fogadni, hogy egy természetes anyagrol van szo, aminek ez a jellemzdje.)

s

Erdemes ismerniink, hogy a kiszabando alkatrész a késobbiekben milyen megmunkdldson
megy még keresztiil, lesz-e szinezve, festve, csiszolva, vékonyitva, mert ezek sordn
bizonyos hibdk (szinhibdk, kisebb sériilések a husoldalon stb.) eltinnek, jelentdoségiiket
vesztik.

s

Szdmit az is, hogy az adott alkatrész mennyire lesz feltiné helyen, esetleg mely részei
lesznek rejtve a kész targyon (példaul behajtott szélként).

2. Szabasrendszerek

16
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Tobb, egybevago6 alkatrész szabdsa (sorozatszabds) sokkal gazdasagosabb, mert ilyenkor
egységes min6ségl anyagokon kiilonféle szabasrendszerek alkalmazhaték, igy kedvezdébb
anyagkihasznalas érhetd el.

A, Béranyagok szabdasrendszerei

Természetes bér szabasakor az anyag egyenetlen mindsége és szabalytalan alakja miatt
olyan szabdasrendszereket alkalmazunk, melyek - bar kevésbé gazdasiagosak-, jobban
alkalmazkodnak a bér adottsagaihoz.

A szabad elrendezés(i szabasrendszernél (11. abra) veheték legjobban figyelembe az adott
b6r egyedi jellemz6i és a kiszabanddé alkatrészekkel szembeni esztétikai és hasznalati
elvarasok az alkatrészek elhelyezésénél.

11. abra. Szabad elrendezési szabdsrendszer

Paros alkatrészek szabasakor alkalmazhato a tukros (szimmetrikus) szabdasrendszer (12.
abra), melynél a gerinc vonalara szimmetrikusan, kétoldalt elhelyezve rendezzik el az
alkatrészrész parokat. igy tobb a hulladék ugyan, de a legjobb mindséget lehet kihozni. (A
kimaradt nagyobb teriiletekr6l masik termék alkatrészei altalaban kiszabhatok - tarsitott
szabas)

17
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12. abra. Tiikros elrendezés

Sorozatszabds esetén a kozel egyenletes minéségi, szabalyos alaki bdéranyagok (pl.
minéségi krupon, csuka) a papirokhoz, textilekhez hasonléan jol tervezhetGen,
gazdasagosan szabhaték a tobbi szabasrendszer segitségével.

B, Egyenletes mindséqli anyagok szabasrendszerei (papir, textil, miibér)

A szabalyos, egyenletes minéségl anyagok - textilek, mibérok (tekercsaruk) papirok
(tablasaruk) - esetén leginkabb a szerkezetbdl adédoé szalirany a meghatarozd, amit az
alkatrészek méretével és alakjaval egyitt figyelembe kell venni a szabas soran.

Azonos alaku ives alkatrészek sorozatszabasandl tobbféle médon elrendezve illeszthetjiik
egymashoz az alkatrészeket, arra torekedve, hogy minél szorosabban érintkezzenek, minél
kevesebb hulladék keletkezzen.

A legkedvez6bb elrendezésli szabdsrendszer megtaldlasdhoz el6szor vizsgaljuk meg az
alkatrészeket, hogyan illeszthet6k egymashoz a legkevesebb hulladékkal. (Tobbféle
kiszabandé alkatrész kedvezd illesztésével képezhetiink kisebb csoportot (tarsitott szabdas),
melyeket aztdn egyiitt kezelve illesztlink egymdashoz.)

A gazdasdgos szabashoz folyamatosan, parhuzamos sorokban lerakva érdemes elhelyezni a
szabdsmintakat.

A soron belill az alkatrészek egymas mellé helyezése torténhet eltolassal, mikor az alkatrész
azonos allasu marad (13. abra), vagy kézben elforgatva 180°-kal (valtakozé allasu soros, 14.
abra)), esetleg a jobb illeszkedés miatt mas szogben (elforgatasos, 15. abra).

18
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13. dbra. Soros azonos dlldsu elrendezés

14. abra. Soros vdltakozo dlldsu elrendezés

15. dbra. Soros elforgatott elrendezés

Paros, szimmetrikus alkatrészek tiikrozéssel is elrendezhet6k (szemben fekv6 16. dbra, szog
alatt szemben fekvé 17. abra). Olelkezé elrendelés (18. dbra) esetén pedig a tikrozés és
elforgatas egyuttes alkalmazasaval, egymassal szembeforditva illesztheték egymasba az
alkatrészek.
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16. abra. Szemben fekvo elrendezés

17. dbra. Sz6g alatt szemben fekvo elrendezés

18. dbra. Olelkezd elrendezés

Hasonloképp rendezhetdk el az igy kialakitott sorok is: illesztheték pontosan egymas mellé,
kicsit eltolva (atlés elrendezés 19. abra), vagy elforgatva (valtakozo iranyu elrendezés 20.
abra). Parosan szimmetrikus alkatrészek esetén a sorok tiikrozhetdk, akar eltolassal egyiitt

alkalmazva is.
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19. dbra. Atlds elrendezés

20. dabra. Soronként vdltakozo irdnyu elrendezés

Paralelogramma-elv

Az ives alkatrészek kozt keletkez6 sajatos hulladék csokkentése érdekében az azonos
alaku alkatrészeket a paralelogramma-elv (21. abra) alapjan rendezziik el ugy, hogy az
azonos pontjaikat (érint6- vagy kozéppontjaikat) 6sszekotve egy paralelogrammat kapjunk.
(Minél tobb ponton érintkeznek a szabasmintak, anndl kedvezébb a hulladék aranya.)

A hulladék mennyisége a paralelogramma és az alkatrészek teriiletének kilonbségébdl
szamolhaté ki. (A paralelogramma otos szabdlya szerint, legaldabb 6t egyforma alkatrész
illesztése esetén négy alkatrész azonos pontjainak O6sszekotésével kialakitott
paralelogramma teriiletébdl két alkatrész tiszta fellletét kivonva kapjuk meg a sajatos
hulladék teriiletének nagysagat.)
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21. dbra. Paralelogramma-elv

3. Az alkatrészek helyének meghatarozasa, teritékrajz készitése

A szabads tervezése soran a gazdasagossagi és mindségi szempontok alapjan kell
meghatarozni az alkatrészek legkedvezébb elrendezési modjat. Ez az alkatrészek
leteritésével, el6rajzolasaval, méretaranyosan Kkicsinyitett rajzokkal vagy szamitdégépes
tervezéssel keresheté meg.

A szabasmintak elrendezése (teritése) kozben mindig az alapanyagok jellemzgit (méret,
nyulasirany, mintazat stb.) vessziik alapul, de fontos szempont az alkatrészek azonos vagy
eltér6 alakja, és a vele szemben tamasztott kévetelmények is.

Azonos alakd alkatrészek sorozatszabdsa lehet6vé teszi a szabasmintdk szabalyos
elrendezését, szabdasrendszerek alkalmazasat. llyenkor is igazodni kell azonban az adott
alapanyag jellemzG6ihez. Ez a bdranyagok szabasakor kilonds gondossagot, és egyedi
vizsgalatot, elbirdlast igényel, de az egységes mindségl, szabalyos alaku alapanyagok
(papir, textil) esetén is fontos (a szdlirany, nyalasirany miatt).
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Kiulénb6z6 alaka alkatrészek elrendezése esetén - kilonésen bdéranyagnal - eldszor a
nagyobb igénybevételnek és minGségi elvarasnak kitett, nagyobb méretd alkatrészek
legkedvezébb helyét kell megkeresni.

A hosszu egyenes, parhuzamos szélli darabok (szijak, szalak, szalagok) szabdsa a
gerincvonallal illetve szalirdnnyal parhuzamosan (vagy merGlegesen) torténik; teljes
hosszban célszer( leszabni, és csak utana darabolni. (22. abra)

22. dbra. Egyenes vonalu pdrhuzamos szabds

Nagyolo szabas esetén hagyni kell az alkatrészek kozt annyi tdvolsagot, hogy megfelel6
rahagyassal lehessen szabni. (23. dbra)

23. dbra. Nagyolo szabds
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A legkedvezébb alkatrész elrendezés (teritékrajz) feljelolésre keriilhet az alapanyagra (t6bb
réteg anyag szabasa esetén a legfelsé rétegre), vagy az automata szabaszgépek szamara
hatdrozza meg a szabas vonalat.

4. AnyagelGiranyzat (anyagnorma) meghatdrozasa

Azonos formaju alkatrészek sorozatszabdsa esetén az anyagkihaszndlas - az egyenletes
mindségli, szabalyos alaku alapanyagokra -a szabdlyos rendben, szabdasrendszerek alapjan
lerakva a legkedvezébb. A felhaszndlt alapanyag mennyiség (anyagnorma, An) és a
kiszabhatd 6sszes alkatrész teljes tiszta felliletének (At) ismeretében a keletkezé hulladék
(H) mennyisége pontosan meghatarozhaté az An= Ar+H képlet alapjan. A szabas
gazdasagossagarol az anyagkihaszndlas mértéke tanuskodik, amit a manipulacios
szazalékkal (M%) mériink, az anyagnorma és a teljes tiszta felllet aranyaval. (An:Ar=100:M%)

A bérok esetén az anyag-el6iranyzat az egyedi jellegzetességek miatt nehezebben
hatdrozhaté meg. Szabdsmintak lerakasa (teritése), elérajzolas, prébaszabas segitségével
végezhet6k megkozelité pontossagl szamitasok, de az elé6zé iddészak hasonld jellegl
szabasainak anyagnormait elemezése is jé kiindulasi alap.

Az egyes alkatrészek anyagnormdjar6l becslések végezheték a szabdlyos négyszogbe
foglalasukkal is (leghosszabb vonaldn, és ra merdlegesen a legszélesebb pontjan lemérve,
0sszeszorozva), amit 0sszevetiink az adott alkatrész tiszta feltletével.

A legpontosabb szamitdsokat az automata szabasi modszerek legkorszeriibb szabdasterv
készitd rendszerei végzik, melyeknél a szamitogép szoftvere a szabdsmintak legkedvezébb
elrendezését az adott bdérrél készilt kép alapjan keresi meg, még az anyaghibakat is
felismerve, figyelembe véve.

Alkatrészek, alapanyagok teriletszamitdsi, mérési modszerei

A szabds gazdasdgi szdmitdsaihoz fontos ismerniink az alapanyag és a kiszabando
alkatrészek pontos tertiletét is.

A szabdlyos mértani formdju alkatrészek, alapanyagok teriiletét konnyen kiszamolhatjiuk a
megfelelo képletek segitségével, a szabdlytalan alakuak mérése azonban mds modszereket
igényel. A poldris planiméter (24. dbra) nevi eszkozrdl leolvashatjiuk a teriilet pontos

oy s

méretét, ha vezetotiifét az alkatrész kérvonaldn végigvezetjiik.

24



SZiJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK SZABASA GEPPEL

24. dbra. Poldris planiméter

Megkozelité értékd adatot kaphatunk a négyzethdlos modszerrel (25. dbra) is, melynél egy
megfelelé beosztdsu négyzetrdcsra teritjtik az alkatrészt, majd kiszamoljuk az altala telfesen
és a részben lefedett négyzetek teriileteinek Osszegét. Az alkatrész témegének lemérésén
alapulo szamitdsok elsésorban tablds anyagokndl (papir, rostmubor stb.) hasznadlatosak.

. _.d

25. dbra. Négyzethdlos teriiletmérés

A legpontosabbak a szdmitogépes megolddsok, melyek a szabdsmintdk, bdranyagok
digitalizdldsdn (szerkesztésén, szkennelésén) alapulo modszereket haszndlnak a terilet
mérésére.

Hulladékok

A leggazdasagosabb az egyenes vonall, parhuzamos széll darabok (pl. szijak) szabasa,
mert az ives mintak kozott mindenképp keletkezik leesé rész (sajatos hulladék). Szamolnunk
kell még azonban a bérhibakbdl adédé (hibahulladék), és az anyag széle és az alkatrész
kozott keletkezé hulladékkal (szélhulladék) is. Az egyik alkatrésztipusrél a masikra valé
attéréskor pedig Ugynevezett attérési hulladék keletkezik (26. abra).
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Szél hulladék

Sajatos hulladék

\—Hiba hulladék

Attérési hulladék

26. dbra. Hulladék tipusok

5. Jeldlések

Az alkatrészek szabasvonaldnak feljelolése kézi szabas esetén elengedhetetlen, gépi
szabasnal viszont csak tObbrétegli textilek szabasakor (szalagkéses és kardkéses
szabaszgépek esetén) sziikséges, mert itt vezetjik kézzel a vagoszerszamot. Kilité gépes
szabds esetén a jelolések altalaban csak a kittékések illesztését szolgaljak. A szalvago,
papirlemezvago és automata (vizsugaras, lézer és plazma) szabaszgépekhez egyaltalan nem
szlukséges jelolést végezni az alapanyagon.

A jelolés mérés vagy jeloléminta (szabasminta) alapjan torténik, amihez csak olyan szerszam
(jelolé6toll) haszndalhatd, ami nem kdrositja az alapanyagot, nyoma eltavolithaté.

TANULASIRANYITO

1. feladat: Helyezze el egy boritott nyereg boritéb6rbdl szabott alkatrészeinek szabasmintait
egy marhabdron a tikros szabasrendszert alkalmazval

2. feladat: Vizsgaljak meg oktatéjukkal kozdsen egy adott blank béron [évé hibdkat abbdl a
szempontbél, hogy felhasznalhaté-e egy kocsizé ham alkatrészeihez, illetve milyen
feltételekkel szabhato be?
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3. feladat: Mérjék le oktatéjuk iranyitasaval, tanulétarsaival kozdsen egy marha nyak
teriiletét a négyzethalods terliletmérés modszerével! Mérjék le egy kantar szemzd borité bér
alkatrészeinek feliiletét is! (A mérésekhez hasznaljanak planimétert is, ha rendelkezésiikre
all.) Készitsék el papirbdl a szabasmintakat tobb példanyban, és a béranyag tulajdonsagait
figyelembe véve nézzék meg, helyezzék el a béron, legkedvezébb elrendezést keresve!
Jegyezze le hany kantar szemzdihez valé alkatrész szabhato ki adott béranyagbol! Szamolja
ki ondlléan irdsban a manipulaciés szazalékot (M%)! Hasonlitsa ©Ossze a tobbiek
eredményével!

4. feladat: Az el6z6 feladatban elkészitett szabasmintakat rendezzék el kartonlapokra
kilonb6z6 szabasrendszerek szerint (soros, valtakozd iranya stb.), és rajzoljak koérbe
ceruzaval. Mérjék le a legkevesebb hulladékkal jard valtozat kiszabasdhoz sziikséges
anyagmennyiséget (anyagnormat A;), és szamoljak ki -a manipulaciés szazalékot (M%).
Vessék 6ssze az el6z6 feladat eredményével! Jegyezze le tapasztalatait!

5. feladat: Oktatojuk vezetésével keressék meg egy nyeregtaska minden kiszabando
alkatrészének kulon-kiloén a legkedvez6bb helyét egy fél marhab6ron, az anyag egyedi
jellemzéit, és az adott alkatrésszel szemben tamasztott kovetelményeket figyelembe véve.
Indokoljak a dontést. Most helyezzék el az 0Osszes szabasmintat ugyanarra a bdrre, a
gazdasagossagi tényezébkre is lgyelve. Beszéljék meg, hol kellett engedményeket tenni a
legkedvez6bb megoldashoz képest.
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| 1. Feladat

Sorolja fel, milyen tényez6k befolyasoljak a szabas gazdasagossagat!

2. Feladat

Milyen jellegl bérhibakat érdemes figyelmen kiviil hagyni?

3. Feladat

Milyen alaku alkatrészek szabhaték gazdasagosan?
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4. Feladat

Soroljon fel, szabasminta elrendezéseket (szabasrendszereket)!

5. Feladat

Ertelmezze, mit értiink a paralelogramma-elv alatt!
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| 6, Feladat

Mit jeldl a manipulaciés szazalék és hogyan szamolja ki?
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

Alapanyagok eltérd (altalanos és egyedi) jellemzGi

Mintdk mérete, alakja (illeszthet6sége),

Alkatrészekkel szembeni elvarasok (esztétika, igénybevétel)
A szabandé darabszam

A gépesités

Szabas el6készitése, szervezetsége

A szabasz tapasztalata, ligyessége

| 2. Feladat

Az egészen kisméretl, mértékl, nem feltliné hibakat altalaban figyelmen kivil hagyhatjuk.

| 3. Feladat

Az anyagkihasznalas akkor kedvezébb, ha az alkatrészek szélei is minél egyenesebbek és
minél parhuzamosabbak, igy a szabasmintdk elrendezésekor tdébb ponton, hosszabb
szakaszon taldlkoznak a szélek, ezért kevesebb hulladék keletkezik.

4. Feladat

Paralelogramma-elv

Soros elrendezés az alkatrész azonos, valtakozé vagy elforgatott allasaval
Parosan szimmetrikus alkatrészek szemben fekvd és szogalatti elrendezése
Olelkez6 elrendezés

Atlés és valtakozo iranyl szabas

5. Feladat
Az azonos alaku ives alkatrészek kozott a legkevesebb hulladék akkor keletkezik, ha ugy

rendezziik el, hogy az azonos pontjaikat (érint6- vagy kozéppontjaikat) 6sszekotve egy
paralelogrammat kapjunk.
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| 6. Feladat

A manipulacios szazalék (M%) szabas gazdasagossagat, az anyagkihasznalas mértékét jeloli,
amit az anyagnorma és a teljes tiszta feliilet aranyaval. (An:Ar =100:M%) mériink
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11l. SZABASZGEPEK

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A szijgyarté és nyerges termékek szabasa hagyomanyos moédon kézzel, tolékés és egyéb
kések (félholdkés, szabaszkés) hasznalataval torténik. Nagyobb darabszam esetén azonban
a hatékonyabb munka érdekében célszerli gépesiteni a szabast. A kilénbéz6 feladatokhoz
és alapanyagokhoz eltéré tipusu gépek sziikségesek, ezért fontos megismerni a kilénboz6
géptipusok felhasznalasi teriileteit és miikodési elvét.

A szabdszgépek fokozottan balesetveszélyes eszkozok, ezért csak megfelelé betanitds utan
kezelhet6k onalléan. Hasznalatuk és karbantartasuk soran be kell tartani a kezelési utmutato
eléirasait, és a balesetvédelmi szabalyokat.

SZAKMAI INFORMACIO TARTALOM

Gépek kozil a szalvagogép és a kiutégépes szabaszgép a legelterjedtebb, de nagyobb
tizemekben a tobbrétegl textilek szabasahoz villamos oll6k és szalagkéses szabasgépek is
hasznalatosak. A legkorszerlibb moédszereket a vizsugaras, lézer és plazma szabaszgépek
jelentik.

A topografiai eltérések és a bérhibak miatt a b6r géppel is csak egy rétegben vaghato.
1. Vagas, metszés, nyiras, harapas
A szabashoz hasznalt szerszamok kilonb6z6 elv alapjan daraboljdk az alapanyagot.

A" kiutégépes szabas a vagas elvén alapul, a kardkéses és a szalagkéses szabaszgép
metszéssel szabja az anyagot, a kortarcsas papirszabasz gép pedig nyirja.

A vagas (27. abra) soran vagy csak a kés mozog (pl. szabaszkés), vagy csak az anyag
(szijhasitd). A metszés (28. 4dbra) azért konnyebb, pontosabb, mert itt az anyag, és ra
merGlegesen a kés is mozog (harangkéses élez6 gép).

A nyirdsndl és a harapasnal is két penge mozog egymdssal szemben. Nyirdas (29. abra)
esetén ez a két penge elhalad egymas mellett. (Az ollénal mindkét penge mozog, a
lemezollonal viszont az egyik rogzitett; a kartonszabasz gépnél pedig kérpengék forognak
egymadssal szemben). Harapasnal (30. dbra) - amit féleg fémek megmunkaldsara haszndlnak
(harapo6fogd) - viszont szembetaldlkoznak az élek.
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/

27. dbra. Vdgds

28. dbra. Metszés

=== | | e

29. dbra. Nyirds
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30. dbra. Harapds

2. A kiuté gépes szabas

A kilit6 gépes szabds (csakozas) pontos és kozel tizszer termelékenyebb, mint a kézi, de a
szlkséges kések elkészittetése elég koltséges, ezért csak nagy szériandl (kb. 500 darabtdl)
éri meg alkalmazni.

Kiuté gép asztalan lévé keményfa vagy mdlanyag szabaszt6kére fektetve fel a bért,
rahelyezhet6 éllel lefelé a kés. Erre csap le a gép kiutd feje 5-25 tonnaval. A sziikséges erét
a rostslirliiség és a késél hossza hatarozza meg.

Az anyagvastagsag haromnegyed részéig a kés csak nyujtja és tomoriti a rostokat, majd
amikor azok elérik a szakadasi nyulas hatarat, akkor elszakadnak.

A, Kiuté gépek

A kiutégépek meghajtasa mechanikus vagy olajnyomassal mikédé hidraulikus médon
torténhet. Ez utobbiak csendesebbek, korszerlibbek, nem razkédnak.

A lelit6fej kialakitasa is tobbféle, lengbkaros, tanyéros vagy hidas kivitel(i lehet

A leng6fejes (31. abra) tipus el6nye, hogy a lelitéfej elforgathaté a bér felett, igy jol atlathaté
az anyag és a bérhibak a kés felrakasakor, emiatt a bdéranyagok szabasandl ez a
legelterjedtebb szabaszgép tipus. Az asztal és a leltéfej viszonylag kicsi, ezért kisebb
darabok szabasa a leghatékonyabb. Nagyobb mintakat tobb ponton valé lelitéssel lehet
kiszabni. Mechanikus, hidraulikus és elektrohidraulikus meghajtasa is lehet. (Utobbin az
olajaramlas iranyat elektromdgneses vezérlésl szelepekkel valtoztatjak) Inditasa kett6s
kapcsoléval torténik.
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31. dbra. Lengdfejes kititogép

A tanyéros kilitégépek viszonylag kis lelit6fejjel és asztallal rendelkeznek, de termelékenyek,
mert a kés elhelyezésekor mar indithatd is a lelités labpedallal. A kézfej védelme miatt csak
magas (min. 120 mm.) peremes késekkel hasznalhato.

A hidas gépek tekercsaruk (textilek, miib6rok) szabasahoz megfeleld, miikodésik
automatizalhaté. Nagy az asztaluk, és fellileten, nagy erével (25-30 tonna) ltnek le, igy akar
tobb darab is szabhato egyszerre. A korszer( hidas gépek tobb réteg tekercsaru teritését, és
a szabds utdni automatikus tovabbitasat is elvégzik. A merevhidas gépek leltéfeje hosszu,
de nem tul széles, lokethossza allandé. Szerkezete miatt takarja az anyagot a kések
felhelyezésénél. A csuszofejes hidas gépnél a nagyméretl leltéfej a lelités utan oldalra
csuszik az alaphelyzetébe, igy jol ra lehet latni az anyagra. A mozg6 leitéfejes (hidas—kocsis
32. abra) tipusnal a kisméreti lettéfej a hidon mozgd kocsin van, amit a kivant helyre lehet
allitani. A forgathato (revolver) fejes valtozatanal a kituté fejre akar hat kés is felszerelheté.

32. dbra. Mozgdfejes hidas kivdgogép

A sziikséges vdgoero meghatdrozdsa

A fajlagos vdgoerd (PO) a kiilonféle anyagfajtik elvdgdsdhoz sziikséges erdt adja meg
kp/mm-ben. A szabdshoz sziikséges maximadlis vdgoeré (Pmax) kiszdmitdsdhoz ezt kell
beszorozni a késél hosszdval, amit még kisebb mértékben befolydsolnak a vdgdsi
sebességtol, a kés élszogétdl és élsugardtol fiiggd korrekcios tényezok.
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B. Kiut6 kések

A kilté kések a jelent6s igénybevételnek vannak kitéve a hasznalat soran, a pontossagukat
azonban a nagy eréhatasok ellenére is meg kell ériznitk.

A kések kialakitasat a kitité gép fajtaja és a szabando anyag jellege is meghatarozza. A nagy
er6hatassal jar6 mechanikus gépekhez, keményaruk szabdasahoz kovacsolva késziilnek a
kések, utélag koszoriilve és edzve ki éliket. A hidraulikus gépek nem (tnek, hanem
nyomnak, ezért hasznalhaték az 1-3 mm vastag el6élezett szalagacélbél hidegen hajlitott, a
végein 0sszehegesztetett kések. Ezek olcsdbbak, de kevésbé masszivak, tartésak.

Szimmetrikus mintdk esetén kétélii késeket érdemes készittetni, igy atforditva is
hasznalhaték (33. abra). Célszer( a lyukasztokat és a jelold stifteket is beépittetni, igy ezek
a munkafolyamotok is elvégezheték egy Iépésben.

Merevitd bordo Nagysag jeloles

33. dbra. Kétoldalas kititokés merevitovel, nagysdqjelolésse/

A kések jo mindségli szénacélbdl, szerszamacél 6tvozetbdl késziilnek. Az élszogiik 15-20°-
os, minél vékonyabb, puhdbb az anyag, annal finomabb él sziikséges. Elezni 30-50.000
letitésenként kell.

A nagyobb kiité (stanc) késeket keresztmerevitékkel er@sitik meg. A kisebb és ives
mintaknal a b6r beragadasat a késbe rugos vagy laticell kiveté beépitésével, illetve a penge
kénuszos  kialakitasdval akadalyozzak meg. Erdemes a késeken kiilonféle jeloléseket
(termék, alkatrész, méret, stb.) feltiintetni.

C. Szabasztbke

A szabaszt6ke mdlanyagbol vagy keményfabdol késziil. Kell6 szilardsdgunak és mégis
rugalmasnak kell lennie, hogy a bevagasok a kés utdn 6sszezardédjanak. Anyaga puhabb,
mint a késé, ezért az élét nem veszi ki. Fontos, hogy a feliilete sik és sima legyen, ezért ha
elhasznalédnak, sikba kell csiszolni.

A fa szdlirdnya egyezzen meg a vagas iranyaval, tehat a ,bitii” része legyen felfelé, igy a
penge nem metszi el a rostokat, csak behatol kozéjiik. Tobb kisebb darabbdl allitjdk 6ssze,
hogy kevésbhé vetemedjen, majd fém abronccsal fogjak korbe.
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A mianyag (PVC) t6kék nemcsak ellendlléak, hanem rugalmassaguk miatt a feltletik a
bevagas utan 6sszezarddik. Tartsuk mindig tisztan a szabasztékét!

D. Kilitégépes szabas menete

A kilt6gépes szabaszgépen valé munka megkezdése el6tt ellendrizziik, hogy a kések nem
repedtek, torottek-e. Uzemeljiik be a gépet, és vizsgaljuk meg a miszaki allapotat. Allitsuk
be a lelités magassagat ugy, hogy csak 0,5-1 mm-re mélyedjen a penge a t6kébe. Ha ennél
mélyebbre hatol, akkor beszorulhat, torhet, és kozben a téke is roncsoldédik. Ezutan
kovetkezik a bér felteritése, majd kilit6kés(ek) felhelyezése.

A lelités inditdsa jellemzéen két kapcsold egyiittes benyomdsaval torténik, hogy mindkét
kezet lefoglalja, egyik se maradhasson a kilit6fej alatt. A balesetek megel6zése miatt a
tengelykapcsold is egyszerre csak egy inditast tesz lehetévé. Emellett a gépet is védik a
tulterhelés soran bekovetkezd karosodasoktél.

E. Munkavédelmi el6irasok

A kilt6gépeket veszélyes gép tablaval kell ellatni. Csak megfelel6 oktatdsban részesiilt, 18
év feletti személy dolgozhat rajta. Tanulék csak a feliigyelettel, megfelel6 képzés utan
kezelhetik. A gép ellenérzése utan, hibatlan miikodés esetén hasznalhatd, a munkavédelmi
és technolégiai eléirasok betartasaval, fokozott elévigydzatossaggal. Labpedalos gépen csak
kézfejnél magasabb, peremes késeket lehet alkalmazni.

3. Szalvagoé (csikvago) gép

A szalvagogép a szalak, szijak vagasanak hatékony eszkdze, mert egyszerre tobb szalat is
vaghatunk, akar vékony akar vastag anyagokbdl is.

A szalvdgogépben két, egymdssal parhuzamos henger forog ellentétes irdnyban. A
meghajtas kézi erével vagy villanymotorral torténik. Az egyik hengerre szerelt - egymastél
tavtarté gydriivel a megfelel6 tavolsagra bedllitott - éles koérpengékhez a masik henger
nyomja hozza a bdért, létrehozva a vagast (34. abra).
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34. dbra. Szadlvdgogép

Tekercsaruk szabdsara (textil, miibdér) mas rendszeri félautomata gépek is alkalmazhaték.
4. Villamos ollok

A villamos ollék tobb rétegben felteritett textil végeinek vagasara, mozgathaté meéretd
tombokre daraboldsara, szabasara hasznalatosak. A villamos kabeleket - balesetvédelmi
okokbdl - a munkaasztal felett kifeszitett drotkotélre kell fliggeszteni.

A. Kardkéses (lengbkéses) szabaszgép

A kardkéses szabdszgép (35. dabra) tobb rétegl textilteriték szabasara alkalmazhaté.
Hasznalatakor a gép a fogantyinal fogva iranyithaté, az anyagrétegek a nagyméretl gorgés
talp és az anyagleszoritd talp kozott mozognak, mikdozben egy egyenes vonali fel-le
mozgast végzdé acélpenge metszi el, mely a gép a ldbrészében vezetve mozog. A kés éle
nemcsak sima, hanem kilonb6z6 profild (hullamos, kagylés fogazott, rovatkolt) is lehet. A
meghajtasrél a gép tetejébe szerelt villanymotor gondoskodik.
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35. dbra. Kardkéses szabdszgép

Korkéses szabaszgép

A korkéses szabaszgép (36. abra) tobbrétegl anyagok egyenes vonall szabasara, kisebb
részekre darabolasara hasznalhato.

36. dbra. Korkéses textilszabdszgép

5. Szalagkéses textil szabaszgép

A szalagkéses textil szabaszgépet (37. abra) els6sorban a mar feldarabolt textilrétegek
elérajzolas alapjan torténé vagy sablon melletti pontosra szabasahoz hasznalatos, nagyobb
méretli alkatrészeknél. Veszélyes gép, ezért hasznalatdhoz lanckesztyld szikséges (a
korszeri gépeken fotocellas védéberendezés is talalhato).
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37. dbra. Szalagkéses szabdszgép

A metszést - a faipari szabaszgépekhez hasonléan - a tarcsakon 15-20 m/s sebességgel
futé acélszalag penge végzi, amit egy villamos motor hajt. A haromtarcsds gépeken a két
tarcsat egy harmadikkal egészitik ki, ami a szalagpengét oldaliranyba elvezeti, igy nagyobba
valik a munkaasztal fellilete. A surlédastél felmelegedett penge megnyulik, ezért egy rugos
feszit6tarcsa folyamatosan utanfesziti. A hajtotarcsak parafa vagy gumibevonatiak a tapadas
novelése céljaboél. A gépben koszord és biztonsagi fékberendezés is talalhatd, ami
szalagszakadas esetén megakadalyozza a szalagkés kicsapodasat.

6. Kézi lemezolld

A kézi lemezoll6 (38. abra) karton és mas lemezanyagok egyenes vonall szabasahoz
hasznalatos. Az anyag pontos behelyezése, és leszoritdsa utan a kardkés gyors lehlizasa
soran a kardkés elnyirja az anyagot.

38. dbra. Karos lemezollo
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7. Kortarcsas papirlemez szabaszgépek

A kortarcsas szabdszgép papirlemezek egyenes vonall parhuzamos széld darabolasara
szolgal. A két parhuzamos, egymassal ellentétes forgé mozgdst végzé tengelyeken
nyirétarcsak sorakoznak (39. abra), ahol a szemben lévék parokat alkotnak ugy, hogy éliik
épp elhaladjon egymas mellett. igy nyirjak el a papirlemezt, melyet az anyagtovabbito
hengerparok tolnak kozéjiik. A kérpenge parok egymastdl valé tavolsagat beallitva lehet
meghatarozni a leszabandd alkatrészek szélességét, (Mikodési elve tehat hasonlit a
szalvagogépére, csak itt mindkét tengelyen korkések vannak.)

39. dbra. Kortarcsds lemez szabdszgép

8. Vizsugaras, lézer és plazma szabaszgépek

Ezeket a berendezéseket elsésorban mibdérok szabdsara hasznaljak ugy, hogy az anyag
folott vezetik szamitégépes vezérléssel. A nagy nyomdsi (2800 at) vékony vizsugar (40.
abra) barmilyen anyagot késszerlien vag, az egyenfesziltségl nagyfrekvencids generatorral
erdésen ionizalt plazmagaz pedig atégeti, ami miatt folyamatosan hdteni kell. A CO2
lézersugar (41. abra) is égeti az anyagot, ezért védégaz kiséretében szabnak vele (mlbd6rok
nem szabhaték, mert 6sszehegednek).
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40. dbra. Vizsugaras (injektoros) vdgogép mikodeési vazlata. 1. nagynyomdsu viz; 2.
fokuszadlo; 3: keverékamra, 4. védosapka, 5: froccseno viz; 6: munkadarab, 7. a
munkadarabot tarto rdcs; 8: a kddban Iévo viz;, 9: a munkadarab mar vdgott része; 10:
fuvoka; 11. abraziv homok)

41]. dbra. Lézer szabdszgép
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TANULASIRANYITO

1. feladat: Keressen videofilmeket az interneten a bdéranyagok kézi és gépi szabasarol.
(Példaul a www.youtube.com weboldalon a ,leather cutting” szavakra kereséssel) Jegyezze le
ide a tapasztalatait.

2. feladat: Oktatéja segitségével végezzen prébaszabast a mihelyben, Gizemben fellelhet6
szabaszgépekkel. Jegyezze le ide tapasztalatait, kilonds tekintettel a munkavédelmi
eléirasokra.

3. feladat: Latogassanak el mas lzemekbe, milhelyekbe, ahol olyan szabaszgépeket
hasznalnak, ami az Onok oktatdhelyen nem taldlhaté. Figyelje meg a gépeket miikodés
kdzben, és tanulotarsaival és oktatéjukkal kézosen beszéljék meg a latottakat.

4. feladat: Készitsen szerkezeti abrat a szalvagogép miikodésérél!
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| 1. Feladat

irjon példat a kiilonbdz6 darabolasi elven miikédé gépekre!

Vagas Metszés Nyiras Harapds

Szabdszgép

2. Feladat

Fejtse ki, hogyan vagja at a kiuté kés az alapanyagot, mikor szakadnak el a rostok!

3. Feladat

Milyen darabszamu alkatrész szabdasatol érdemes kilté késeket készittetni?
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| 4, Feladat

Miért szabhato a bér csak egy rétegben?

5. Feladat

Magyarazza el, mi az elénye a lengdkaros kiiité gépnek!

6. Feladat

Milyen esetben érdemes kétéll kiiitd késeket készittetni?

7. Feladat

Fogalmazza meg, milyen munkavédelmi el6irdsok vonatkoznak a kititégépek hasznalatara!
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8. Feladat

Hogyan kell elhelyezni a villamos ollék elektromos vezetékeit?

9. Feladat

Sorolja fel, milyen gépeket hasznalna papirlemezek egyenes vonalu daraboldasahoz!
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MEGOLDASOK

| 1.Feladat

Vagas Metszés Nyiras Harapds
Csikvago
Villamos ollék
Szabdszgé Kitt6gé Kortdresas —lemez | |\ apofogs
Z Zi iu , .
gep gep Szalagkéses szabaszgép potog
szabaszgép
Kézi lemezolld
2. Feladat

Az anyagvastagsag haromnegyed részéig a kés csak nyujtja és tomoriti a rostokat, majd
amikor azok elérik a szakadasi nyulas hatarat, akkor elszakadnak.

| 3. Feladat

Korilbeliil 500 darabtol.

| 4. Feladat

A topografiai eltérések és a bérhibak miatt szabhaté a bér géppel is csak egy rétegben.

| 5. Feladat

A lengdbkaros tipus elénye, hogy a lelit6fej elforgathaté a bér felett, igy jél atlathatd az anyag
és a bérhibdk a kés felrakasakor

6. Feladat

Szimmetrikus mintdk esetén érdemes kétélli késeket készittetni, igy atforditva is
hasznalhatok.

7. Feladat

A kilit6 gépeket veszélyes gép tablaval kell ellatni. Csak megfelelé oktatasban részesilt, 18
év feletti személy dolgozhat rajta. Tanuldk csak a felligyelettel, megfelel6 képzés utan
kezelhetik. A gép ellen6rzése utan, hibatlan mikodés esetén haszndalhatd, a munkavédelmi
és technoldgiai elGirasok betartasaval, fokozott elévigyazatossaggal. Labpedalos gépen csak
kézfejnél magasabb, peremes késeket lehet alkalmazni.
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8. Feladat

A villamos olléok elektromos vezetékeit - balesetvédelmi okokbdl - a munkaasztal felett
kifeszitett drotkotélre kell fliggeszteni.

9. Feladat

Kézi lemezolld, kortarcsas papirlemez szabaszgép
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