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CIPOI ALKATRESZEK VEKONYITASA

CIPO ALKATRESZEK VEKONYITASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy cip6t gyarto tizemben fog az el6készité Gizemrészben dolgozni. Az lizemben kiilonb6z6
felsé és alsé cipbalkatrészeket fognak el6késziteni vékonyitassal. A fels6rész alkatrészek
anyaga természetes bér vagy miibér. Az alsé alkatrészek késziilhetnek kemény bdérokbdl
illetve egyéb merevit6 anyagokbél. Pl. rostm(ib6rbdl.

A cip6iizem néi magas mindségl labbeliket gyart, azt a feladatot kapta, hogy vezesse be a
kilonboz6 cipbalkatrészek vékonyitasanak médszereit.

A feladat szakszerid végrehajtasahoz meg kell beszélnie szakmai vezetéjével:

- az alkatrészek vékonyitasanal alkalmazhaté moédszereket,
- avékonyitandé anyagok jellemz@it,

- az alkatrészekkel szemben tamasztott kovetelményeket,
- agépek berendezések hasznalatat, miikodését.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Az alkatrészek vékonyitasa

Az alkatrészek vékonyitdsa a cip6készités egyik alapveté miveletei kézé tartozik. A
megmunkalas, a kész cipd szépsége, mindsége nagymértékben fligg a vékonyitasi
miuveletek szakszerlségétél.

A cipbalkatrészek vastagsdga nagymértékben fligg:

- az alapanyag jellegétél - marhabdr, sertésbér, egyéb cipGipari b6rok,
- Cip6 tipusatél (néi, féri, gyermek),
- atechnoldgiai el6irasoktol.

A cipbalkatrészek vastagsdga a fentieken tul a felhasznalt anyagféleségek fizikai és
mechanikai tulajdonsagaival van 6sszefiiggésben.
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A cip6alkatrészek vastagsaganak meghatarozdsa az el6bbi szempontok figyelembevétele
mellett technoldgiai okokbél is fontos. A feleslegesen vastag és egyenlétlen alkatrészek sok
nehézséget okoznak a felsérészek O0sszeszerelése soran, a fara-foglalasnal, nedvesitésnél,
szaritasnal, a szegek kapcsok méreteinek megvalasztasanal, méretpontos talpak vagy
froccsontott technolégia alkalmazasanal.

A felsérészek céljara 0,4-2,2 mm - egyes esetekben 2,2 mm feletti vastagsagu - bdéroket
alkalmaznak. A vastagsag-eltérés 0,3 mm értékd lehet. Az egyenletes vastagsagu
alkatrészek lehetdéséget adnak az egyenletes gydrtasra és a felséb6ér keményaru anyagok
vastagsagi méretek miatti pontatlansagok jelentés csokkentésére. Az alkatrészek szabasakor
eléirt 0,3 mm vastagsagi eltérés nem minden esetben tarthaté be, az alkatrészeket
egyenliteni, hasitani kell. Vannak olyan cip6 alkatrészek, melyeket technolégiai okokbdl
szlikséges hasitani (pl. sarokbevond, talpbélésbevond, szegdszalagok stb.).

A vékonyitas célja:

- az egyenletes anyagvastagsag elérése,

- a konnyebb finomabb megmunkalhatésag biztositasa,
- aszélkiképzések el6készitése,

- az aldlapolt, szélbehajtott alkatrészek sima atmenete,
- az tetszetésebb mindségi termék készitése.

Az alkatrészek vékonyitdsa a cip6készités technoldgiai eljarasatél fiiggben lehet:
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1. dbra. Alkatrészek vékonyitds modjai

Szélvékonyitas:

- parhuzamos
- ék alaku

Teljes feliiletl hasitas (vékonyitas):

- profil



CIPOI ALKATRESZEK VEKONYITASA

- félvastag
- vékony

A vékonyitast néhany kivételtdl eltekintve az anyagok hatoldalan (husoldalon) végzik, kivételt
képeznek:

- a természetes bdlranyagok egymasra lapolasa, toldasa, amikor mindkét oldalt
levékonyitjak

- amlbérok (melyeket szinoldalrél vékonyitanak),

- arostm(ib6r- és egyéb merevité anyagok (melyeknél k6zombos a vékonyitas oldala).

2. Teljes feluletl hasitas (vékonyitas)

A teljes fellletli vékonyitds soran a cipGalkatrészeket a technolégidnak megfeleléen
egyenletes anyagvastagsagura vékonyitjak. A teljes feluletli vékonyitast szegGszalagokon,
sarok- és talpbélés bevondékon vagy egyenlétlen anyagvastagsagu alkatrészeken
alkalmazzak.

A hasitas soran az alkatrészt nagy sebességgel forgd anyagtovabbitd hengerek kozé
helyezik, amely a folyamatosan haladé szalagkés felé tovabbitja, és a bedllitott vastagsagura
hasitja el.
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2. dbra. Hasitds elve, 1. anyagtovdbbito hengerek, 2. mozgo szalagkés, 3. anyag

Az alkatrészek teljes feliileti vékonyitashoz szalagkéses vagy allokéses hasitdé gépet
alkalmaznak, melynek segitségével tetszéleges alkatrészt lehet a kivant vékonysagura
elvékonyitani.

2.1 Felsérész alkatrészek hasitasa szalagkéses hasité géppel
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A fels6részek hasitasat 0,1 mm-es pontossagu hasitd géppel végzik. Mivel a fels6bér
anyagok kis merevséggel és nagy hajlékonysaggal rendelkeznek, a hasitast csak az
anyagtovabbitasi iranyra merdélegesen mozgd szalagkéssel lehet megfelel6 mindségben
elvégezni. A hasitandd alkatrészt a hengerpar tovabbitja az anyag haladasi irdnyara
merdlegesen mozgd szalagkéshez. A kés elhajlasat alulrdl és feliilrél vezetékek gatoljak
meg.

3. dbra. Szalagkéses hasito gép

A szalagkéses hasitéd gép (egalizalo) a metszés elvén mikodik, ezért igen finom vékonyitas
valésithaté meg puha bdéroknél is. A fémozgdast (Vm) az anyag végzi, egymassal szemben
forgd tovabbité hengerek segitségével. A mellékmozgast (Vf) a végtelenitett szalagkés végzi
nagy sebességgel élszége 15-20°.

A mozgbkéses vagdas esetén a puha béranyag hasitdsa a kovetkez6 tényezék hatdsa miatt
valik lehetségessé:

- csokken a vagoeré a kés gyors mozgdasa kovetkeztében,
- csokken a vagas élszoge a vagasi ellenallas irdnyanak megvaltoztatasa miatt.

4. dbra. A metszés elve
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A szalagkéses hasitds mivelete:

Az alkatrészek elvékonyitasa el6tt be kell allitani a sziikséges anyagvastagsagot. Az
anyagvastagsag bedllitdsa a felsé tovabbité henger késhez viszonyitott fiiggbleges
elmozdulasaval 0,1 mm-es pontossaggal szabalyozhaté.

5. dbra Anyagvastagsdg beadllitasa dllitohenger segitségével

Az anyagvastagsag beallitasat kovetéen a vékonyitandd alkatrészt a gépasztalra helyezik,
majd az anyagtovabbité hengerek a szalagkéshez tovabbitjak.

6. dbra. Alkatrész vékonyitdsa szalagkéses hasito gépen

A vékonyitas munkafolyamata:

- avékonyitas helyének, szélességének bejeldlése

- aszalagkéses vékonyité gép bekapcsolasa, bedllitdsa (vastagsag, szélesség, profil),
- probavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

- ellen6rzés, vastagsagmérés vastagsagmérdével folyamatos vékonyitas.
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A hasitas mindségi kovetelménye, az alkatrész egyenletes vastagsaga valamit, a vékonyitas
soran az alkatrész szilarsaga nem csokkenhet.

2.2 Alsorész alkatrészek hasitasa allékéses hasité géppel:
A vastagabb feszesebb anyagok teljes feliileti vékonyitasat egyenl6tlenségeinek

megsziintetését hasito géppel végzik. Az allokéses hasitd gép vagassal darabol.

Tovabbito
hengerpar
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7. dbra. Allokéses hasitds

A vagas a darabolas olyan formaja, melyben a miivelet egyiranyl mozgdssal torténik. A
fémozgast az anyag végzi, a kés allo helyzetben van.

A két anyagtovabbité hengerpar az anyagot az allé6 késnek nyomja, amely elvégzi a hasitast.
A hasitasi vastagsag a felsé anyagtovabbito hengernek és az allé6 késnek a tavolsagatol fligg.
A gép hasitasi pontossaga 0,1 mm (jol élesitett kés esetében).

A hasitas mindségi kovetelménye, az alkatrész egyenletes vastagsdga valamit, a vékonyitds
sordn az alkatrész szildrsaga nem csdkkenhet.

2.3 Profilhasitas

A hasitas egyik specidlis formaja a profilhasitas. Ezzel az eljarassal kilonbozé profild
hasitast lehet elérni, ha a hasitd gépek felsé anyagtovabbité hengerébe bemélyitik a kivant
hasitasi profil negativjat. Az all6kés csupan a hengermélyedésbdl kiall6 részeket hasitja le. A
profilhengeres hasité gép lehet6séget ad, hogy az alkatrészek vékonyitasa mellett egy
Utemben az élezési miuveletet is elvégezze. Leggyakrabban kérge, orrmerevité és
foglalétalpbélések vékonyitasara és élezésére alkalmazzak.
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8. dbra. Profilhasito gép. 1. munkaasztal, 2. talp, profilhenger, 4. hiizo henger, 5. tovdbbito
henger, 6. cstuszda’

A vékonyitds munkafolyamata:

- avékonyitas helyének, szélességének bejeldlése

- az allékéses vékonyitd gép bekapcsolasa, beadllitasa (vastagsag, szélesség, profil),
- probavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

- ellen6rzés, vastagsagmérés vastagsagmeérével

- folyamatos vékonyitas.

A hasitas mindségi kovetelménye, az alkatrész egyenletes vastagsdga valamit, a vékonyitds
soran az alkatrész szildrsdga nem csdkkenhet.

3. Behasitas

Az alkatrészek teljes feliiletdi vékonyitasa mellett gyakran alkalmazzak a behasitast. A
behasitast a fels6érész alkatrészek szélmegmunkaldsanak el6készitésére, fej alkatrész orr
része, orrmereviték, kéregalkatrészek el6készitésnél alkalmazzak.

1 Dr. Beke Janos: Cip6égyartas, Mlszaki Kényvkiadd, Budapest 1981.
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Szélvezetd

Tanyerkes

9. dbra. Tdnyérkéses hasito gép?
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10. dbra. Felsorész alkatrész behasitast koveté munkamduveletek. 1. szdr - fej 6sszetiizése,

szdrteto szélbehajtdsa, bélelése?

A behasitas soran az alkatrész szélét nagy sebességii forgo tarcsaval a kivant kb. 10-30 mm
mélységig behasitjak, igy lehetévé valik a technolégidnak megfeleléen a szélek pl. merevité

elem, diszitéelem, huzo6zar rogzitése, eldolgozasa.

2 Dr. Beke Janos: Cipégyartas, Mlszaki Konyvkiadd, Budapest 1981.
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A behasitast kovetéen lehetévé valik pl. a fej és a szar alkatrészek aldlapolassal valé
Osszetlizése, vagy a szartet6 szélbehajtasa és bélelése.

A behasitdas min6ségi kévetelményei:

- egyenletes anyagvastagsag,
- az alkatrészek szilardsagat a muivelet nem csokkentheti.

4. Alkatrészek szélvékonyitasa (élezése)

Az alkatrészek szélvékonyitasanak feladata a széleldolgozasok és 0sszeerGsitések
fuggvényében, az alkatrészek kozotti sima atmenet elérése.

4.1 A szélvékonyitds paraméterei

A szélvékonyitds soran az alkatrész szélét a tovabbi szélmegmunkalastol fiigg6en kiilonbozé
szélességlire és vastagsaglra vékonyitjadk el, amelyet az élezési paraméterek hataroznak
meg.

AV

24

Se

11. dbra. Elezési paraméterek

Az élezési paraméterek:

- V= anyagvastagsag

- AV,vagy 6= maradd anyagvastagsag
- o =élezés szoge

- se =élezés szélessége

Az élezési paraméterek az alkalmazott széleldolgozasi maédtél fliggben valtoznak. Az élezés
profil lehet:

ék alaku
2. parhuzamos
3. arkolt
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12. dbra Ek alaku élezési profilok - marado anyagvastagsdggal, marado anyagvastagsag
nélkiil
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13. dbra. Parhuzamos élezési profil
Az élezés profilja mellet az élezés mélysége és szélessége is valtozo, aszerint, hogy milyen
megmunkalasi folyamat kovetkezik.
Az alkatrészek szélvékonyitdsa lehet:

- 0OsszeerGsitésekhez - alalapolds, 6sszetlizés,
- széleldolgozasokhoz - tisztazas, cakkozas, szélégetés, szélbehajtds és szegések.

Szélezés aldlapoldshoz

Az alkatrész alalapolasra keriil6 szélét rendszerint a hisoldalon, ék alakdra oly mértékben
élezik, hogy az alalapolas éle a feliilfekvé alkatrészen ne lsson at. Az aldlapolas és élezés
mérete az alkatrész cipében elfoglalt helyzetétél, az anyag vastagsagatél és a felul levé
alkatrész diszitésétdl fugg.

10
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14. dbra. Elezés aldlapoldshoz

Szélezés Osszetiizéshez

Az alkatrész Osszetlizésre kerulé szélét rendszerint husoldalon, ék alakira marado él
vastagsaggal élezik.

AV

7z

Se

15. dbra. Elezés osszetlizéshez

Szélezés szélbehajtdshoz

Rendszerint zarévonalak, de belsé vonalak megmunkalasara is hasznalt szélmegmunkalasi
méd. Az élezés végezhetd ék-illetve parhuzamos alakban arkolassal.
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16. dbra. Elezés szélbehajtishoz

Elezés tisztizdshoz

Alkatrészek belsé vonalain, tomottebb, vastagabb bérok zarévonalainal is hasznalatos. Az ék
alaku élezést maradé él vastagsaggal élezik.

Szélezés paszpolozdshoz

11
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Belsé és zardévonalaknal egyarant hasznalatos. Az ék alakl élezést maradd él vastagsaggal
élezik.

/V & &
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17. dbra. Elezés paszpdlozdshoz

Szélezés szélégetéshez

Az alkatrészek belsé vonalanak megmunkalasi modja. Az alkatrész meredeken élezett,
maradé él vastagsaggal.

s
P

T

Se

AV

18. dbra. Elezés szélégetéshez

Szélezés szegésekhez

A szegésekhez a szegGszalagot parhuzamos élezéssel vékonyitjdk el. Az élezés szélessége a
szeg6szalag bedolgozasatél fligg.

12
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19. dbra. Elezés szegéshez

Szélezés megnevezése

Szélezés szélessége Se mm

Marado él vastagsaga AV mm

Fejen és szaron:3,5 V+2,5 0,3V
Aldlapolashoz Orrboriték:on 3,5 V+3,5 0,25V

Egyéb alkatrésznél 3,5 V 0,4V
Osszetlizéshez V+1,0 0,5V

Zarévonalon: 6 V 0,3+0,6 V
Szélbehajtashoz

Belsé vonalakon 6V+1,5 0,5V
Tisztdzashoz V+1,0 0,6 vV
Cakkozashoz c+1,0 0,6V
Paszpdlozashoz 3V 0,5V
Szélégetéshez 1,5V 0,3V
Szegéshez 2V+2,5 0,5V

13
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20. dbra. Szadr alkatrész szélvékonyitdsa: 1. aldlapoldshoz, 2. szélbehajtishoz, 3.
osszetiizéshez

21. dbra. Osszetizéshez és aldlapoldshoz élezett fejalkatrész

A szélvékonyitas a végrehajtas maodjat tekintve lehet:

- kézzel,
- szélvékonyito géppel végrehajtott szélvékonyitas.

4.2 Szélvékonyitas kézzel

A kézi szélvékonyitashoz kissé hajlitott, hosszu éld, két oldalrol koszorilt kést (szélezd kést)

hasznalnak. Alatétekbél a sima feliletliek a legmegfelel6bbek, mert a kés igy siman
haladhat.

A kézi vékonyitas jellemzéi:

- lassu,

14
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- nem egyenletes,
- nagy szaktudast igényel
- nehéz munka.

22. dbra. Vékonyito kések, jeloloar

A kézi vékonyitas eszkdzei, berendezései:

23. dbra Alkatrész szélvékonyitdsa kézzel

3 Vass Laszlo: Klasszikus férficip, Vince kiado

15
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A kézi vékonyitas soran a vékonyitd kést, az alkatrész szélével parhuzamosan, az élezés
szélességének és szogének megfeleléen vezetik.

4.3 Alkatrészek szélvékonyitdsa géppel

A gépi szélvékonyitashoz harangkéses élezé gépet haszndlnak. A gépi szélvékonyitas soran
pontosabb egyenletesebb felllet keletkezik, ez megkonnyiti a tovabbi munkamiveleteket.

24. dbra. Programozhato harangkéses élezd gép

A harangkéses élezé gépet az alkatrészek szélvékonyitasandl kisebb alkatrészek teljes
feluletld vékonyitasanal, térésvonalak, és kisebb hajlaskozok kialakitasanal (kiemeld talpak
haszndlataval) - alkalmazzak. A vékonyitds célja az egyenletesebb atmenet, a kdnnyebb
megmunkalas és a tetszet6sebb Kkivitel. A harangkéses vékonyitd gép a metszés elvén
mikodik.

25. dbra. Metszés elve harangkéses élezo gépnél

A fémozgast az anyagtovabbitdé gorg6, a mellékmozgdast, a vékonyitast végz6é a forgo
mozgasu egy oldalra készorult harangkés élszige végzi. A harangkés élszoge 20°.

16
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26. dbra. Flezé gép munkavégzd részei 1. harangkés, 2 tovdbbité gorgé, 3 nyomdtalp, 4.
élezési szélességet bedllito hdtso kitimaszto

A bér vékonyitand6 széle az anyagtovabbitdé goérgd (2) és a nyométalp (3) kozott halad. A
nyomotalp és a gorgé allithatd helyzetétl fiigg az élezés (szélvékonyitas) szoge és
vastagsaga. Az allithatd hatso kitamaszté a vékonyitas szélességét hatarozza meg.

17
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27. dbra. Cserélheto nyomotalpak+

A vékonyitas megkezdése elétt nagyon fontos a vékonyitasi paraméterek bedllitasa:

- anyagvastagsag: az anyagtovabbité gorgé és a nyomotalp tavolsagaval,
- avékonyitas szélessége: a hatso kitamaszto allitasaval,

- avékonyitas profilja:

- a nyomotalpak cseréjével,

- anyomoétalp és az anyagtovabbitd gorg6 helyzetének az allitasaval.

Az élez6 gépet az alkalmazott széleldolgozasi, Osszeerdsitési médnak (élezési profil)

megfeleléen allitjdk be.

Az élez6 gép beallitasa minden esetben a tovabbi technoldgiai mivelet fliggvénye. Az élez6
gépen leggyakrabban az élezés szélességét (hatsd kitdmasztd) és az élezés dblésszogét

(nyomotalp) sziikséges allitani.

4 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miszaki Kényvkiadd, Budapest 1981.

18
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29. dbra. Alkatrész gépi élezése

4.4 Az élezés miveletei

A harangkéses szélezdé gépen gyakorlatban az élezés miiveletét altalaban a kovetkezd
sorrend szerint végzik:

- tétel el6készitése,

- aszélez6 gép bedllitasa,

- az alkatrészek szélélezése,
- a mlvelet ellen6rzése.

A gyartasi tétel el6készitésekor az alkatrészeket a kilonbdz6 szélélezési elbirdsok szerint
szétvalogatjak a vdlogatds sordn a profilazonossdg szerint csoportokat képeznek, a
csoportokon beliil is a bonyolultabb beallitasokat igényl6ket kiilon kell valogatni.

A gép bedllitdsa is a legbonyolultabb alkatrészszél és élezési mod szerint kezdédjon. Az
el6irt méretek szerinti gépbeallitast és a gép lizemszerld mikodését ellendrizve meg lehet
kezdeni a munkat.

Az egyes bedllitdshoz tartozé alkatrész-szélek megmunkalasa utan meg kell gy6zédni az
elvégzett munka mingségérél. Hibasan élezett alkatrészeket tovabbi megmunkaldsra, vagy
felhaszndlasra atadni nem szabad.
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4.5 Technolégiai utasitds alkatrészek szélvékonyitdsahoz
NGi pumps alkatrész szdr kiilso és kéregbélés élezése, élezd géppel.
Mivelet leirasa:

- szar kilsé és kéregbels6 alkatrészek hatsé vonalakat 0sszet(izéshez 3 mm szélesen
1/3 anyagvastagsagig,

- szar kulsé elejét aldlapolashoz a szinoldalon 3 mm szélesen, a hisoldalon 6 mm
szélesen 1/3 anyagvastagsagra élez.

30. dbra. N6i pumps szdr kiilso és kéregbelsd alkatrészek élezési utasitdsa®

Bélésalkatrészek és fedotalpbélés élezése, élezo géppel
Mdvelet leirasa:

- a fejbélést bedolgozasi részen, szinoldalon 5-6 mm szélesen 1/3 anyagvastagsagra,
a zarévonalon, husoldalon 6 mm szélesen 1/3 anyagvastagsagra,

5 Molnarné S. Nagy Julianna, CipGipari technoldgia Ill. Ipari Minisztérium 1985.
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- a fejbélés végét kiils6 oldalon alalapolashoz hiusoldalon 5-6 mm szélesen ék alakban
1/3 anyagvastagsagra,
- afeddtalpbélést husoldalon 6 mm szélességben 1/3 anyagvastagsagra korbe élez.

31. dbra. N6i pumps bélésalkatrészek élezési utasitdsas

Kéregbélés alkatrészek élezése, élezo géppel
Mdivelet leirasa:

A kéregbélést kilsé oldalon, a szinoldalon aldlapolashoz 5-6 mm szélesen ék alakban 1/3
anyagvastagsdagig, a fels6 zarévonalon, a husoldalon 6 mm szélesen 1/3 anyagvastagsagig
élez.

6 Molnarné S. Nagy Julianna, CipGipari technolégia lll. Ipari Minisztérium 1985.
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32. dbra. Noi pumps kéregbélés élezés miiveleti utasitasa’

33. dbra. Szélvékonyitott gyermek magas szdru cipd felsérész alkatrészef

A szélvékonyitott alkatrész mindségi kévetelményei:
- egyenld vastagsagu vékonyitas
- egyenld szélességl vékonyitas

- sima atmenet biztositasa

A harangkéses élez6 gépen végzett szélezés soran eléfordulé meghibasodasok okai:
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Hiba

Okai

Elharitasa

Az élezés hulldamos, harant irdnyban
rovatkolt

A kés helyenként életlen, esetleg
kicsorbult

A koszoriilé berendezést
mikodtetve a kést ki kell készorilni

Az élezés hosszanti iranyban | A tovabbité gorgé feltlete e L

3 i . A tovabbité gorgét ki kell cserélni
egyenetlen, hulldmos helyenként kikopott
Az elétolas elégtelen, a | A kés kozel van a nyométalphoz és | A kés és a nyomoétalp kozotti

munkadarabot a kés alatt hazni kell

koztuk az élezett alkatrész beszorul

tavolsagot csokkenteni kell

Az élezés vastagsdga az anyag
helyenkénti tomottségétsl fliggben
valtozo

A kés tavol van a nyomotalptal

A kés és a
tavolsagot novelni kell

nyométalp kozotti

Kikapas a szélek mentén

Hirtelen vastagsagnovekedés.
Szennyezddés a tovabbitd gorgdn.

A kés vagy a
excentrikus futasa.

tovabbité gorgd

A szennyezGdéstél a tovabbitd
gorgét meg kell tisztitani. A kést
vagy a tovabbité gorgdét ki kell
cserélni.

A vékonyité gépek veszélyes gépek, ezért a forgo alkatrészeket burkoljak.

Fontos a dolgozdk betanitasa a gépek hasznalatara

A porelszivasrol gondoskodni kell, mert a poroknak egészségkarositd hatasa van.

Hosszu hajat munka kézben 6ssze kell kotni a forgd alkatrészek miatt.

Vékonyitas kézben nem szabad a koszorlt bekapcsolni, mert a szikratdl a porzsakban lévé

hulladék kigyulladhat.

A gépek tisztitdsat, karbantartasat csak aramtalanitas utan szabad elvégezni.

5. A cip6alkatrészek vékonyitasanak f6bb ismérvei:

A vékonyitds célja.

- egyenletes anyagvastagsag elérése,
- egyszeribb, finomabb megmunkalhatdsag,

- atechnolégianak megfelelé szélkiképzés elbkészitése,

- az egymasra lapolt, szélbehajtott alkatrészek sima atmenetének biztositasa,
- esztétikusabb, jobb min6ségl cipd készitése.

A Vvékonyitds fajtdi:

- szélvékonyitds (élezés)

- teljes feluletli vékonyitas (hasitas)
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A vékonyitds modjai:

- kézi - vékonyito késsel,

- harangkéses élezé géppel,
- szalagkéses hasitd géppel,
- allékéses hasité géppel,

- behasité géppel

A vékonyitds kovetelményei:

- egyenletes anyagvastagsag,

- avékonyitas fajtaja mérete, az anyagnak, technolégianak megfelel6 legyen,

- az alkatrész ne legyen hulldmos (ne hizzuk meg),

- az vékonyitds ne gyengitse az anyagot,

- ne okozzon az alkatrésen mindségi romlast, ne legyen tul vékony, vagy lyukas

A vékonyitds munkafolyamata:

- avékonyitas helyének, szélességének bejeldlése,

- avékonyitdo gép bekapcsolasa, beallitasa (vastagsag, szélesség, profil),
- probavékonyitas,

- alkatrész folyamatos vékonyitasa

6. Balesetvédelmi el6irasok

A vékonyitd gép a veszélyes gépek kozé tartozik, ezért az altalanos balesetvédelmi
szabalyok itt is érvényesek. A lehet6séghez képest burkolatok takarjak a forgd részeket.
Hosszd haj bek6tése nagyon fontos, mert bekaphatja a gép. A vékonyitd gépet elszivd
berendezéssel latjdk el, mely egyrészt a dolgozé egyészségének védelmét szolgalja,
masrészt a belsé szerkezet elpiszkolodasat gatolja. Ennek ellenére a bdérforgacsok hamar
eltelitik a bels6é részeket, ezért mliszakvaltdskor kotelez6 a kitisztitasa, mely csak a gép
kikapcsoldsat, dramtalanitasat kovetéen végezhetd el. Ugyanezt kell tenni, ha egy alkatrész
beszorul.

Osszefoglaldsként védlasz a felvetett esetre

1. Vékony természetes fels6b6rbél szinalkatrészeket készit az lizem
Be kell szerezni.

Kézi vékonyitashoz:

vékonyité kést,

munkakovet,
- fendkovet,
Gépi vékonyitashoz:
- Harangkéses élez6 gépet,
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- Kiléonb6zé profild nyométalpakat.
2. Vékony természetes bélésbdrbdl bélésalkatrészeket vékonyit készit az lizem:
Be kell szerezni:
Kézi vékonyitashoz:
- vékonyito kést,
-  munkakovet,
- fendkovet,
Gépi vékonyitashoz:
- Szalagkéses hasité gépet.
3. Keményarut (pl.) kérget) vékonyit rostm(ib6rbél az Gizem:
Be kell szerezni:
Kézi vékonyitashoz:
- vékonyito kést,
-  munkakovet,
- fendkovet,
Gépi vékonyitashoz:

- allokéses hasito gépet,
- profilhasitdashoz kiemel6 sablonokat.

TANULASIRANYITO

1. Divatlapokbél, internetes oldalakrél, vagy egyszerlien sajat cip8szekrényében keressen
kilonb6z6 anyagokbdél készilt cipbket, majd egy tetszés szerint kivdlasztott modellen
vizsgalja meg, hogy milyen szétvékonyitdsi médokat alkalmaztak, annak érdekében, hogy a
cipbalkatrészeket a technoldgianak megfelel6en 6ssze lehessen dllitani!
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2. Beszélje meg tanulétarsaival, milyen szélvékonyitasi modot alkalmazna, ha szélbehajtasi
miuiveletet szeretne végezni!
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| 1. feladat

Nevezze meg a hasité gép munkavégz6 részeit!

10774

VR

34. abra. Hasito gép

2. Feladat

Sorolja fel a behasitas minGségi kovetelményeit!
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| 3. Feladat

Nevezze meg az élezési paramétereket!

8

Se

AV

35. dbra. Elezési paraméterek

AV

Se

4. Feladat

Rajzolja le a szaralkatrész szélmegmunkaldsahoz sziikséges élezési profilokat!

36. dbra. Elezési paraméterek
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5. feladat

Hasonlitsa 6ssze a kézi- és a gépi vékonyitast!

Gépi vékonyitas:
Kézi vékonyitas:

6. feladat

Toltse ki a tdblazatot, melyben figyelembe veszi a végrehajtandd miivelete, az alkalmazott
vékonyitas fajtajat, valamint az alkalmazott gépet, berendezést, eszkozt!

Alkalmazanddé  vékonyitds  fajta,

) Hasznalatos gép, eszkoz
profil

Mlvelet, alkatrész

Behajtas

Alalapolas,

Osszetlizés

Felsébér

Vastag, kemény, kéregbér

7. feladat

Sorolja fel a vékonyitds minéségi kovetelményeit!

29




| CIPOI ALKATRESZEK VEKONYITASA

| 8. Feladat

Valasszon ki egy tetsz6leges cipémodellt, az alkatrészek vékonyitasi mddjait sorolja fel és
indokolja meg!

9. Feladat

Rendezze helyes sorrendbe a vékonyitds munkafolyamatat (1-5-ig szdmozva)!

- avékonyité gép bekapcsoldsa, beallitasa (vastagsag, szélesség, profil),
- prébavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

- folyamatos vékonyitas,

- ellen6rzés, vastagsagmérés vastagsagmérdvel

- avékonyitds helyének, szélességének bejeldlése,

10. Feladat

Toltse ki a tablazatot, mely a vékonyitds kozben felmerilt hiba fajtdi, okait és megoldasat
tartalmazzak!

Hiba Okai Elharitasa

Az élezés hullamos, harant iranyban
rovatkolt
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Az élezés hosszanti iranyban
egyenetlen, hullamos

Az elétolas elégtelen, a
munkadarabot a kés alatt htzni kell

Az élezés vastagsdga az anyag
helyenkénti tomottségétdl fliggben
valtozo

Kikapas a szélek mentén
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

anyagtovabbité hengerek
2. szalagkés
3. anyag

2. feladat

egyenletes anyagvastagsag,
2. az alkatrészek szilardsagat a m(ivelet nem csokkentheti

3. Feladat

- V= anyagvastagsag,

- AV= maradé anyagvastagsag (o)
- o =élezés szoge

- 5o =élezés szélessége

4. Feladat
7 Alelapolasioz 3 Szettizesher
37. dbra. Elezési profilok
5. Feladat
Kézi vékonyitas Gépi vékonyitas
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Lassu,

Nem egyenletes,

Nagy szaktudast igényel,

Nehéz munka

Ritkan alkalmazzak, kisebb alkatrészek levékonyitasara,

disztargyak készitésénél, sarok behajtasoknal élezésre,
stoszolasra

Gyors

Pontos

Egyenletes

Gyakorlatot igényel

Viszonylag kénnyld munka

A legelterjedtebb vékonyitasi méd.

6. Feladat
. 3 Alkalmazandd  vékonyitds  fajta, 3 ; .
Mivelet, alkatrész ) Hasznalatos gép, eszkoz
profil
Ek alaku,
3 Harangkéses élez6 gép, specialis leszoritd
Parhuzamos, talpak
Behajtas P
Ek alakii maradé anyagvastagsa
Yagvas' QW Vékonyité kés
Ek alakad, , . .
Harangkéses élezé gép, specidlis leszorito
talpak,
Alalapolas, Parhuzamos, P
, Vékonyité kés
Ek alakd maradd anyagvastagsag Y
> s L, 3 Harangkéses élez6 gép, specialis leszoritd
Ek alaku maradé él-vastagsaggal,
. L, talpak
Osszetlizés
Vékonyito kés
Fels6bér Teljes feliletl (vékony) Szalagkéses hasité gép,
Allékéses hasité gép,
Vastag, kemény, kéregbér Teljes feltletd
7. Feladat

- egyenletes vastagsag,
- egyenletes szélesség,
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legyen,

- az alkatrész ne legyen hullamos (ne hizzuk meg),
- ne gyengitse az anyagot,
- a vékonyitas ne okozzon mindségi romlast, az alkatrész ne legyen tul vékony vagy

lyukas.

a vékonyitas fajtaja, profilja, mértéke az anyagnak, a technolégianak megfelel6

8. Feladat

Vékonyitasi modjai: N6i pumps cipé alkatrészeknél:

- aszar-kilsé és kéreg belsé alkatrészek ék alakban maradé anyagvastagsaggal,

- szartet6 kiils6 és belsé oldalon parhuzamos élezéssel

- fejbélés a bedolgozasi részen-szinoldalon ék alakban maradé anyagvastagsag nélkul
- talpbélés korben a husoldalon ék alakban maradé anyagvastagsag nélkul

Indoklas:

- az 0sszetlizéshez, a konnyebb megmunkalhatésag céljabal,
- szélbehajtashoz a sima atmenet és kdnnyebb megmunkalhatosag céljabol

- bedolgozashoz a sima dtmenet és konnyebb megmunkalhatésag céljabél
- bedolgozashoz a sima dtmenet és konnyebb megmunkalhat6sag céljabél

Mas egyéb termék is valaszthato!

9. Feladat

A vékonyitds munkafolyamatanak helyes sorrendje:

1.
2.
- 3.
4.
5.

a vékonyitads helyének, szélességének bejeldlése,
a vékonyitd gép bekapcsoldsa, bedllitasa (vastagsag, szélesség, profil),
prébavékonyitas (azonos hulladék anyagon),
ellendrzés, vastagsagmérés vastagsagmérdvel
- folyamatos vékonyitas.

10. Feladat

Hiba

Okai

Elharitasa

Az élezés hullamos, harant iranyban
rovatkolt

A kés helyenként életlen, esetleg
kicsorbult

berendezést
mikodtetve a kést ki kell készorilni

A koszoriilé

Az élezés hosszanti iranyban | A tovabbitd gorgé feliilete L L

, J . A tovabbité gorgét ki kell cserélni
egyenetlen, hullamos helyenként kikopott
Az elétolas elégtelen, a | A kés kozel van a nyomotalphoz és | A kés és a nyomoétalp kozotti

munkadarabot a kés alatt hazni kell

koztuk az élezett alkatrész beszorul

tavolsagot csokkenteni kell
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Az élezés vastagsdga az anyag
helyenkénti tomottségétdl fliggben

valtozo

A kés tavol van a nyomotalptal

A kés és a nyomotalp kozotti

tavolsagot novelni kell

Kikapds a szélek mentén

Hirtelen vastagsagnovekedés.
Szennyezddés a tovabbité gorgdn.

A kés vagy a tovabbité gorgd
excentrikus futasa.

A szennyezd6déstél a tovabbito
gorgét meg kell tisztitani. A kést
vagy a tovabbité gorgét ki kell
cserélni.
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