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BORDISZMU ALKATRESZEK VEKONYITASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy bérdiszmdi-ipari lizem el6készitd lizemének feladatait kell ellatnia. Az el6készité Gzem
egyik legfontosabb miivelete a vékonyitds. A vékonyitas el6késziti az alkatrészek konnyebb
megmunkalasat, az alkatrészek 6sszeallitd, 6sszeerdsité miveleteit. F6ként a természetes
béranyagokat vékonyitjuk, de vékonyithatéak a flisz alapl mdbdérok, a muanyagok-, a
keményebb habanyagok, a karton-, és a rostm(ibér anyagok.

Azt a feladatot kapta, hogy az adott lizemben meghatarozza a vékonyitas kilonboz6
maédjait. A megfelel6 szakmai dontéshez beszélje meg szakmai vezetGjével a kiilonb6zé
vékonyitasi modok jellemzéit, alkalmazasuk lehetGségeit.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A vékonyitds a bérdiszmiiipar egyik legfontosabb alapmiivelete. A megmunkalds, a kész
termékek szépsége, mindsége nagymértékben fligg a vékonyitasi mdlveletek
szakszerliségétol.

A vékonyitas célja:

- az egyenletes anyagvastagsag elérése,

- a konnyebb, finomabb megmunkalhatdsag,

- aszélkiképzések el6készitése,

- az egymasra lapolt alkatrészek sima atmenete,

- az esztétikusabb, jobb mindségl termékek készitése.

A vékonyitdst néhany kivételtdl eltekintve az anyagok hatoldalan (hdsoldalon) végzik.
Kivételt képeznek:

- a természetes b6ranyagok egymasra lapoldsa, toldasa, amikor mindkét oldalt
levékonyitjak

- a mlbérok (melyeket szinoldalrél vékonyitanak),

- a karton- a rostmiibér- és habanyagok (melyeknél k6zombos a vékonyitas
oldala).



BORDISZMU ALKATRESZEK VEKONYITASA

1. A vékonyitas fajtai:

A vékonyitas fajtaja fligg a bér vastagsagatol-, mindségétél, a megmunkalasi technolégiatol

sz

A bérdiszmiiparban alkalmazott vékonyitdsok fajtdi az alabbiak:

- Szélvékonyitas:
a) parhuzamos,
b) ék alaku,
¢) parhuzamos arkolt,
d) ék alaku arkolt,

- Koézkiemelés:
e) hajlaskozhoz,
f) torésvonalhoz,

- Teljes feltletl vékonyitas -
g) Félvastag,
h) Vékony.
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1. dbra. A vékonyitds fajtdl, a - parhuzamos, b - ék alaku, c - kézkiemelés, d - teljes feliiletd
vékonyitds’

1 Forras: Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia 1., 88. old. 4.1. dabra, Mdszaki
Konyvkiadé, Budapest 1984.
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1. 1 Szélvékonyitas:

A szélvékonyitast a bérdiszmiipari termékek behajtasi, 0sszeallitasi, alalapolasi (toldasi),
varrasi széleinél alkalmazzak. A vékonyitas szélessége, a behajtasi szélesség kétszerese.
Varrasnal, alalapolasnal az alkatrész méretétdl, az anyag vastagsagatol, és a megmunkalas
szélességétdl fliigg a vékonyitas szélessége.

Szélvékonyitast alkalmaznak a vastagabb mdbdéranyagoknal, a karton- és rostmiibér
betétanyagok széleinél is, ha a megmunkaldsi technoldogia sziikségessé teszi. A
muibdéranyagokat (a flisz alapu kivételével) a szinoldalon vékonyitjak, a textil hordozé miatt.

A szélvékonyitds profilja:

- Behajtashoz parhuzamos, vagy enyhén ék alaki (1. abra "a", "b", 2. abra "a"),
- Varrashoz, 6sszeallitdshoz és aldlapolashoz, toldashoz (2. abra "b", "c",) enyhén
ék alaku, mert ez biztositja a sima atmenetet.
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2. dbra. Alkatrészek szélvékonyitdsa: a), b) marado élvastagsdggal, c) ék alakban?

A vékonyitas mértéke félvastag. Az alkatrészek a hasznalat soran a széleken kopnak meg a
leggyorsabban, igy nem vékonyithatok el teljesen, maradd élvastagsaggal kell levékonyitani
(2. abra "b"). Behajtasnal - ha védett helyen van a behajtds a szebb széleldolgozas miatt
nincs szilkség marado6 élvastagsagra. A kemény, erds béroket szintén erGsebben le lehet
vékonyitani.

2 Forras: Beczner Farkasné: Bérdiszmdlves szakmai ismeret/l. 107. old. 84. abra, Ml(iszaki
Konyvkiadé, Budapest 1993.
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Az alkatrészek szélének a behajtasat megkonnyiti, ha specialis nyométalpak alkalmazasaval
arkolt szélvékonyitast alkalmaznak.

%
//

3. dbra. Arkolt szélvékonyitds (drkolt, ék alaki- és pdrhuzamos)?3

A szélvékonyitashoz harangkéses vékonyité-gépet alkalmaznak kilonb6z6 nyomoétalpak
alkalmazasaval (5 . dbra els6, masodik és hatodik kép).

4. dbra. Harangkéses vékonyitogép*

3 Forras: Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia 1., 93. old. 4.9. c¢) abra, Mdszaki
Konyvkiadd, Budapest 1984.

4 Forras: Szlcs Jend: Bérdiszmives technolégia, 102. old. 87. abra, Miszaki Koényvkiadé,
Budapest 1972.
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5., dbra. Kiilonbézé nyomotalpaks

A szélvékonyitas kdvetelményei:

- egyenletes vastagsag, és szélesség,

- avékonyitas fajtaja, mértéke az anyagnak, a technolégianak megfelelé legyen,

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

- ne gyengitse az anyagot,

- a vékonyitds ne okozzon minéségi romlast, az alkatrész ne legyen tul vékony
vagy lyukas.

1. 2 Kézkiemelés:

A kozkiemelést vastag béroknél a hajlaskozok, torésvonalak kialakitasanal alkalmazzak. A
kozkiemelés szélessége a hajlaskozok szélességével azonos méretl. A vékonyitas mértéke
félvastag.

5 Forras: Dr. Beke Janos: Cip6gyartds, 94. old. 4-8. 4bra, Mliszaki Konyvkiadd, Budapest
1981.
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6. abra. Kozkiemelésé

LS

A kézkiemelés elvégezhet6:

- harangkéses vékonyito géppel, kiemel6 talp alkalmazasaval, a torésvonalak és
kisebb hajlaskozok kialakitasara (5 . abra harmadik, negyedik, és 6todik kép).

- szalagkéses hasito géppel, kiemel6 sablonok haszndlataval, specialis
alkatrészformak kiemelésére. A sablon alkalmazasdval az 4bran lathaté
oldalrész alsé részének nagyobb tartast biztositunk, a fels6 részt pedig
levékonyitjuk, mert az ivelt vonal mentén betorjik az alkatrészt.

7. dbra. Szalagkéses hasitogép (1 - szalagkés, 2 - anyag, 3 - anyagtovadbbito, VF - fomozgas
irdnya, Vm -mellék-mozgds irdnya)’

6 Forras: Beczner Farkasné: Bérdiszmdlives szakmai ismeret, 108. old. 85. dbra, Miiszaki
Konyvkiadé, Budapest 1993.
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8. dbra. Kiemeld sabloné

1. 3 Teljes felliletd vékonyitas (hasitas):

Teljes feluletli vékonyitast (hasitas, vagy egalizalas) alkalmaznak a tul vastag egész bérok,
vagy egyes alkatrészek vékonyitdsara. A bérdiszmiipari termékeknél tébb alkatrésznek a
teljes felUletét kell levékonyitani. llyenek példaul a kiilonb6zé alatétb6rok (nyelvalatét-, 6v
alatét-, bélés ratétbdrok), varrasvédbk, szegdk. A vékonyitds mértéke az alkatrésszel
szemben tamasztott kovetelményektél fliiggéen félvastag (a bér felét levékonyitjak), vagy
vékony (a b6r 1/3 marad meg).

A teljes feliiletd vékonyitas elvégezhetd:

- szalagkéses hasito-géppel,
- dllokéses hasito-géppel (kemény, vastag b6érok vékonyitasara).

9. dbra. Allokéses hasitogép (1 - dllokés, 2 - anyag, 3 - anyagtovdbbitok)?

7 Forras: Katai Istvan: Géptan, 104 old. 3.7 abra, Ipari Minisztérium, Budapest 1987.

8 Forrds: Beczner Farkasné: Bérdiszmlives szakmai ismeret, 108. old. 87. dbra, Miiszaki Kényvkiadé, Budapest 1993.
9 Forras: Katai Istvan: Géptan, 97 old. 3.2 abra, Ipari Minisztérium, Budapest 1987.
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2. A vékonyitas modjai:
- kézi,
- gépi vékonyitas.
2. 1 Kézi vékonyitas
A kézi vékonyitast ritkan alkalmazzak, kisebb alkatrészek levékonyitasara, disztargyak

készitésénél, behajtasok sarkainal, bujtatok Osszeragasztasanal élezésre, stészolasra. A
vékonyitast vékonyitd késsel, (vagy stészolo késsel) munkakoévon végzik.

10. abra. Vékonyito kés

A kézi vékonyitas jellemzéi:

- lassu,

- nem egyenletes,

- nagy szaktudast igényel
- nehéz munka.

A kézi vékonyitas szerszamai, eszkozei, berendezései:

- vékonyito kés, stoszolé kés,
- munkaké (ezen végezziik a vékonyitast),
- fen6ké (a kés élezésére, fenésére szolgal).

2.2 Gépi vékonyitas

A bérdiszml iparban a gépi vékonyitds a legelterjedtebb vékonyitasi méd, melyet
harangkéses- vékonyité géppel, szalagkéses—, és allokéses hasitd géppel végeznek. Ma mar
egyre tobb szamitdgép vezérlésii vékonyitd gépet is alkalmaznak, amelyek el6re elkészitett
vékonyitdsi program alapjan végzik a vékonyitast.
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11. dbra. Szamitogéppel vezérelt vékonyito gép’?

"I "nyomotalp, 2" az élezés jellemzait dllito gombok, "3" a program tdrolo (memdria)
gombjal, "4" szdmjegyes kijelzok

A gépi vékonyitas jellemzdi:

- gyorsabb,

- pontosabb,

- egyenletesebb,

- . gyakorlatot igényel

- viszonylag konnyl munka.

A gépi vékonyitas gépei, berendezései:

- harangkéses vékonyitd gép (élez6 gép),
- szalagkéses hasitd gép (egalizalo gép),
- allékéses hasité gép,

- programvezérlési vékonyitd gépek,

- specialis talpak, kiemel6 sablonok,

- vastagsagmérok.

10 Forrds: Katai Istvan: Géptan, 176 old. 4.15 abra, Ipari Minisztérium, Budapest 1987.
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2. 2. 1 Harangkéses vékonyité gép (élezé gép): A gépet az alkatrészek szélvékonyitasanal -
kisebb alkatrészek teljes fellletli vékonyitasanal, torésvonalak, és kisebb hajlaskozok
kialakitasanal (kiemelé talpak haszndlataval) - alkalmazzdk. A vékonyitas célja az
egyenletesebb atmenet, a konnyebb megmunkalas és a tetszetdsebb kivitel. A harangkéses
vékonyité gép (4. abra) a metszés elvén mikodik.

A fé6mozgast az anyagtovabbitdé gorg6, a mellékmozgdast, a vékonyitast végz6é a forgo
mozgasu egy oldalra készorilt harangkés végzi.

A kor alakt harangkés (1) forgd mozgast végez. A harangkés élszége 20°.

12. dbra. A harangkéses vékonyito gép munkavégzo elemei ("1" harangkés, 2"
anyagtovabbito gorgo, "3" nyomotalp, "4" hdtso kitimaszto)'’

A bér vékonyitando széle az anyagtovabbité gorgé (2) és a nyomoétalp (3) kézott halad. A
nyomoétalp és a gorg6 allithaté helyzetétdl fligg az élezés (szélvékonyitds) szoge és
vastagsdaga.

A cserélheté nyomoétalpak kiképzésétél (profiljatél), pedig az élezés profilja fligg.
Az dllithato hatsé kitdmasztd a vékonyitas szélességét hatdrozza meg.
A vékonyitds megkezdése elétt nagyon fontos a vékonyitasi paraméterek beadllitasa:

- anyagvastagsag: az anyagtovabbitd gorgé és a nyométalp tavolsagaval,
- avékonyitas szélessége: a hatso kitamaszté allitasaval,

11 Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia ., 92. old. 4.7 abra, Mdszaki Koényvkiadd,
Budapest 1984.

10
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- avékonyitas profilja:
e a nyomotalpak cseréjével,
e anyomotalp és az anyagtovabbito gorgd helyzetének az allitasaval.

13. dbra. A nyomodtalp €s az anyagtovdbbito gorgo helyzete a) pdrhuzamos szélvékonyitas,
b) ék alaku szélvékonyitds (1. talp, 2. csapszeg, 3. dllito csavar, 4. rugo, 5. harangkés, 6.
anyagtovdbbito gorgd) '?

vékonyitds munkafolyamata:

- avékonyitds helyének, szélességének bejeldlése,

YRR AR TN
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e N wad

R

14. dbra. A vékonyitds helyének jelolése’3

12 Forras: Beczner Farkasné: Technolégia, 62. old. 3.5 abra, Ipari Minisztérium, Budapest
1990.

13 Forras: Szlcs Jené: Bérdiszmuives technoldgia, 157. old. 133. dbra Miiszaki Kényvkiado,
Budapest 1972.

11
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- avékonyitd gép bekapcsolasa, beallitasa (vastagsag, szélesség, profil),
- probavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

- ellenérzés, vastagsagmérés vastagsagmérdvel,

- folyamatos vékonyitas.

15. dbra. Vastagsagméro'#

2. 2. 2 Szalagkéses hasit6é gép (egalizalé gép):

A gépet az anyagok, alkatrészek teljes feluletli - félvastag és vékony - vékonyitasanal és a
kozkiemelésnél (specidlis kiemel6 sablonok hasznalataval) alkalmazzak.

A vékonyitas célja:

- az egyenletes anyagvastagsag,
- a kénnyebb megmunkalas
- és atetszetGsebb kivitel elérése.

A szalagkéses hasité gépek a metszés elvén mikddnek (7. abra). A fémozgdast az anyag
végzi, az egymassal szemben forgd anyagtovabbité hengerek segitségével. A mellékmozgast
a tengelyeken futd végtelenitett szalagkés végzi. A szalagkés élszoge 15 -20 °.

A pontos vékonyitas feltétele a vastagsag bedllitdsa. A vastagsdg beadllitasa az
anyagtovabbité hengerek és a szalagkés kozotti tdvolsag beadllitasaval torténik. A vékonyitas
mértékét tized milliméter pontossdggal be lehet allitani a felsé anyagtovabbité henger
magassaganak a szabalyozasaval.

A vékonyitdsi paraméterek bedllitasa:

- vastagsag beallitdsa a szalagkés és a felsé tovabbitd henger tavolsaganak a
beadllitasa, az allito kerékkel,
- vékonyitasi, kozkiemelési profil beallitasa kiemelé sablonok alkalmazasaval.

2. 2. 3 Allékéses hasité gép:

14 Forrds: Beczner Farkasné: Bordiszm(ives szakmai ismeret, 112. old. 93. dbra, Mdszaki
Konyvkiadé, Budapest 1993.

12
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A gépet keményaruk, vastag mdlszaki b6rok teljes fellletd, vagy profilhasitasara, vastagsagi
egyenlétlenségeinek megsziintetésére alkalmazzak. Az allékéses hasité gép vagassal
darabol (9 . abra).

A két anyagtovabbit6 henger az anyagot az allé6 késnek nyomja, amely elvégzi a hasitast. A
hasitasi vastagsag a felsé anyagtovabbité hengernek és az all6 késnek a tavolsagatél figg. A
gép hasitasi pontossaga 0,1 mm (jol élesitett kés esetében).

Kulénbozd profild hasitast lehet elérni, ha a hasité gépek fels6 anyagtovabbité hengerébe
bemélyitik a kivant hasitasi profil negativjat.

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

Fontos a dolgozék betanitasa a gépek hasznalatara

A porelszivasrél gondoskodni kell, mert a poroknak egészségkarosité hatasa van.
Hosszu hajat munka kozben 6ssze kell kotni a forgd alkatrészek miatt.

Vékonyitds kozben nem szabad a koszoriit bekapcsolni, mert a szikratél a porzsakban lévé
hulladék kigyulladhat.

A gépek tisztitasat, karbantartasat csak dramtalanitas utan szabad elvégezni.

Osszefoglalas

A VEKONYITAS OSSZEFOGLALASA:

1. a vékonyitas célja:

- az egyenletes anyagvastagsdg elérése,

- a kénnyebb, finomabb megmunkalhatésag,

- aszélkiképzések el6készitése,

- az egymasra lapolt alkatrészek sima atmenete,

- az esztétikusabb, jobb mindségii termékek készitése.

2. a vékonyitas fajtai:

- szélvékonyitas:
o ék alaku,
e ék alaku maradé anyagvastagsaggal,
o ék alaku arkolt,
e pdarhuzamos,
e parhuzamos maradé anyagvastagsaggal,

13
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14

parhuzamos, arkolt,
kozkiemelés :
hajlatrész (szélesebb),
torésvonal,
teljes fellletii:
félvastag,
vékony,

3. a vékonyitas médjai:

kézi:
vékonyité késsel,

gépi:
harangkéses élezé géppel,
szalagkéses hasité géppel
allékéses hasité géppel,

7

programvezérlési vékonyité gépek,

4. a vékonyitas kévetelményei:

egyenletes vastagsdg, és szélesség,

a vékonyitas fajtdja, mértéke az anyagnak, a technolégianak megfelel$ legyen,
az alkatrész ne legyen hulldimos (ne hiizzuk meg),

ne gyengitse az anyagot,

a vékonyitas ne okozzon mindségi romlast, az alkatrész ne legyen til vékony
vagy lyukas.

5. a vékonyitas munkafolyamata:

a vékonyitas helyének, szélességének bejeldlése,

a vékonyit6 gép bekapcsolasa, bedllitdsa (vastagsag, szélesség, profil),
prébavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

ellenérzés, vastagsdgmérés vastagsagmérébvel,

folyamatos vékonyitas.

6. a vékonyitas balesetvédelme:

A vékonyité gépek veszélyes gépek, ezért a forgé alkatrészeket burkoljak.
Fontos a dolgozd6k betanitdsa a gépek haszndlatara

A porelszivasrél gondoskodni kell, mert a poroknak egészségkarosité hatasa
van.

Hosszu hajat munka kézben 6ssze kell kétni a forgé alkatrészek miatt.
Vékonyitds kézben nem szabad a koszorit bekapcsolni, mert a szikratél a

porzsakban lévé hulladék kigyulladhat.
A gépek tisztitasat, karbantartasat csak aramtalanitas utan szabad elvégezni.
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Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre

1. Vékony természetes boOrbdél apréarit, kisebb termékeket készit az
lizem:

Be kell szerezni

- Kézi vékonyitashoz:
e vékonyito kést,
e munkakovet,
e fendokovet,
- Gépi vékonyitashoz:
e Harangkéses élezé gépet,
e Kulonbozé profili nyomoétalpakat.

2. Vastag, természetes borokbdl dveket készit az lizem:
Be kell szerezni

- Kézi vékonyitashoz:
e vékonyito kést,
¢ munkakovet,
e fendokovet,
- Gépi vékonyitashoz:
o All6késes hasitd gépet.

3. Nagyobb termékeket készit az lizem természetes b6rékbol:
Be kell szerezni:

- Kézi vékonyitashoz:
o vékonyito kést,
¢ munkakovet,
o fenokovet,
- Gépi vékonyitashoz:
e Harangkéses élezé gépet,
e Szalagkéses hasité gépet,
e Kulonbozé profili nyomoétalpakat,
e Kiemeld sablonokat.

TANULASIRANYITO

1. Latogasson el munkatarsaival egy olyan lizembe, ahol a kiilonb6z6 vékonyité gépeket
megszemlélheti mikodés kozben! Beszéljék meg a tapasztalatokat!

15
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2. Végezze el a harangkéses élez6 gép beallitasat! Szamoljon be munkahelyi vezetdjének a
munkajarél!

A harangkéses ¢élez6 gépek beallitasi lehetoségei:

3. Keressen az Interneten kiilénb6z6 korszer(i szamitégép vezérlési vékonyitd gépeket, és a

munkahelyi vezet6jével kozosen hasonlitsa 6ssze a gépek miiszaki jellemzgit, arait!

Osszehasonlitas:

Gépek tipusa Miiszaki jellemzék Ar (Ft)

4. Vdlasszon ki egy terméket és mutassa be egy adott termék alkatrészeinek vékonyitasi
modjait és indokolja meg a valasztasat! A kivalasztott készterméken legalabb négy
kilonb6z6 vékonyitasi mod szerepeljen! Pl. egy termék hajlatrésze-kozkiemelés, széleinek
behajtasa-szélvékonyitas, bujtato-teljes felulet-félvastag, alatétbér-teljes feliilet-vékony!

Vékonyitasi modok:

Indoklas:

5. Koszorilje meg a vékonyité-kést és magyarazza el kollégdinak a koszoriilés modjat!

Koszoriilés modja:

6. Allitsa be a harangkéses vékonyité gépet, egy adott vastagsagl bdér ék alaki- és
parhuzamos vékonyitdsahoz. Szamoljon be munkahelyi vezetdjének az elvégzett munkarél!

7. Végezzen szélvékonyitast hulladék anyagon kézzel és géppel (legaldbb 3 kilénb6z6
anyagon) és szamoljon be kollégdinak a két vékonyitasi médrol!
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8. Vékonyit6 gépen kell dolgoznia. A vékonyitas minésége jelentés mértékben befolyasolja a

késztermék minéségét! Szamoljon be munkahelyi vezetéjének, hogy milyen kodvetelményei

vannak a vékonyitasnak?

A vékonyitas kdvetelményei:

Megoldasok

2. A harangkéses ¢lezd gépek beallitasi lehetdségei:

a megfelelé talp kivalasztasa, cseréje,

az anyag vastagsaganak megmérése.

a talp és az anyagtovabbité gorgé helyzetének, tdvolsdganak bedllitasa,
a hatso kitamaszté beallitdsa a szélességnek megfeleléen.

6. Egy adott termék kivalasztasa, alkatrészeinek vékonyitasi modjai, indokolas:

A kivalasztott késztermék PI. egy levéltarca:

Vékonyitasi

Indoklas:

maédjai:

a termék férészének hajlatrésze-kozkiemelés,

az alkatrészek széleinek behajtasa-szélvékonyitas, parhuzamos,

az elézsebek, valaszrészek, fedélrész, bélyegzseb, nyelv, oldalrészek, bujtato-
teljes teljes feliiletli-félvastag vékonyitas,

az alatétbor, nyelvalatét teljes feltiletli-vékonyitas-vékony.

a hajlatrész kozkiemelése - a jobb hajlithatésag céljabol,

az alkatrész széleinek szélvékonyitdsa - a konnyebb és esztétikusabb
megmunkalhatosag céljabél,

az elézsebek, vilaszrészek, fedélrész, bélyegzseb, nyelv, oldalrészek, bujtaté-
teljes teljes fellletli-félvastag vékonyitasa - a konnyebb megmunkalds, az
anyagvastagsagok csokkentése céljabdél,

alatétb6r, nyelvalatét teljes feluletli-vékonyitasa (vékony) - az egyenletes,
konnyen megmunkalhaté alkatrészek és az anyagvastagsdgok csokkentése
céljabol.

Mas egyéb termék is valaszthato!
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A vékonyito kés koszoriilésének a modja:

- Avékonyité kés koszorulését egyik oldalrél kell végezni,
- A koszorulés éle nem lehet merdleges a kés széleire, mivel vékonyitas kdzben a
kést ferdén tartjuk.

10.

A vékonyitas kdvetelményei:

- egyenletes vastagsag,

- egyenletes szélesség,

- a vékonyitas fajtija, profilja, mértéke az anyagnak, a technolégidnak megfelel6
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.
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| 1. feladat

Sorolja fel a vékonyitas céljait!

2. feladat

irja le, hogy milyen feladatokat kell elvégeznie a gépi vékonyitas soran!

3. feladat

irja be az aldbbi tablazatba a vékonyitds médokhoz alkalmazott, szerszamokat, gépeket,
eszkozoket, berendezéseket!

A vékonyitdsi médok Szerszamok, gépek, eszk6zok, berendezések

Kézi vékonyitas

Gépi vékonyitasok:

Szélvékonyitds, élezés (gépi)

Teljes feliilet(i vékonyitas

Kézkiemelés
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| 4, feladat

Egészitse ki a kovetkez6 mondatokat!

A vEKONYItASt ... munkakovon végzik .

................... fligg a bor vastagsagatol-, mindségétol, a megmunkalasi technologiatol és

s

........................................... kétszerese.

A VEKONYItO EEPek ... , ezért a forgo alkatrészeket burkoljak.

5. feladat

Rajzolja le a kombindlt erszény kiilsé alkatrészeit és rajzolja be az alkatrészek kilénb6zé
vékonyitasait és nevezze is meg a vékonyitasokat!

16. dbra. Kombinalt erszény's

Megnevezés:

15 Forras: Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia I., 225. old 10.7. abra, Mdszaki
Konyvkiadé, Budapest 1984.
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6. feladat

irja le a vékonyité gépek beallitasi lehetéségeit az alabbi tablazatba!

A gép megnevezése Bedllitasi lehet6ségei

Harangkéses élez$ gép

Szalagkéses hasité gép

7. feladat

Rajzolja le a metszést, jelolje be a mozgdsok irdnyat és értelmezze az abrat!

Rajz:

Ertelmezés:

8. feladat

Egészitse ki a kovetkezd tablazatot!

A vékonyitas fajtai és alkalmazasuk:

A vékonyitas fajti Alkalmazasuk

Szélvékonyitas
Ek alakd
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Ek alaki, maradd élvastagsdggal | e ,
Ek alakli-, s parhuzamos ArkOlt | e e e ae e ,
PArhUZAMOS e s

Kézkiemelés

Teljes feliiletd vékonyitas:

=Y V7 13 - Vo R

VEKONY @ DOr 1/3 r€SZe | e ,

9. feladat

Hatdrozza meg a behajtdsi szélesség alapjan a szélvékonyitas szélességét az aldbbi
tablazatban talalhaté termékek tipusahoz!

Termékek tipusa Behajtas szélessége Szélvékonyitas szélessége
[mm] [mm]
Apréaruk 5
NGi taskak 6
Aktataskak 7
BSrondok 8
10. feladat

Hatdrozza meg a teljes feluletli vékonyitds maradd anyagvastagsagdt a természetes
béranyagok eredeti vastagsaga alapjan!

Természetes béranyagok eredeti Félvastag Vékony
vastagsaga [mm] [mm]

[mm]
1,2
1,8
2,4

3

11. feladat

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

- avékonyitd gép bekapcsolasa, beallitasa (vastagsag, szélesség, profil),
- probavékonyitas (azonos hulladék anyagon),
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- folyamatos vékonyitas,
- ellendrzés, vastagsagmérés vastagsagmérdvel
- avékonyitas helyének, szélességének bejeldlése,

12. feladat

Sorolja fel a vékonyitas hibait és okait!

Vékonyitasi hibak Okok

13. feladat

Ertelmezze a kovetkezé abrat!

v 0 %
., ? ? "
L

d) e)

17. dbra. Ertelmezés’6

16 Forrds: Beczner Farkasné: Bordiszm(ives szakmai ismeret, 111. old. 91. dbra, Mdszaki
Konyvkiadé, Budapest 1993.
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| 14. feladat

Ertelmezze a kovetkezd irattaska alkatrészein lathaté jeloléseket!

5
T ST T LT
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18. dbra. Irattdska és alkatrészei

= HATIESZ: e ,
- El6rész felsé és alsOrész: ..........ocooviviiiiiiiiiiie ,
= OIdaAlrESZ: e ,

= OIS Z: .

15. feladat
Elemezze a kézi- és a gépi vékonyitast!
A kézi- és a gépi vékonyitds elemzése:

Kézi vékonyitas Gépi vékonyitas
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16. feladat

Toltse ki az alabbi tablazatot!

Mdivelet, alkatrész Alkalmazandé vékonyitas fajta, profil Haszndlatos gép, eszk6z
Behajtas
Aldlapolas, toldas
Kiemelt oldalrész
Hajlaskoz
Alatétb6r

Vastag, kemény, egész
mlszaki bér
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A vékonyitas céljai:

az egyenletes anyagvastagsag elérése,

a kénnyebb, finomabb megmunkalhatosag,

a szélkiképzések el6készitése,

az egymasra lapolt alkatrészek sima atmenete,

az esztétikusabb, jobb mindségli termékek készitése.

2. feladat

A vékonyitas munkafolyamata:

a vékonyitas helyének, szélességének bejel6lése,

a vékonyitd gép bekapcsoldsa, bedllitasa (vastagsag, szélesség, profil),
prébavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

ellendrzés, vastagsagmérés,

folyamatos vékonyitas.

3. feladat

A vékonyitas szerszamai, gépei, eszkozei, berendezései:

A vékonyitdsi médok Szerszamok, gépek, eszk6zok, berendezések

Kézi vékonyitas Vékonyité kés, munkakd, fen6ké,

Gépi vékonyitasok:

Szélvékonyitds, élezés Harangkéses élez$ gép, kulbnbdzé profili anyagleszoritdé
talpak,
Vastagsagméré.

Teljes feliiletl vékonyitas Szalagkéses hasité gép

All6késes hasité gép (vastag, kemény bérék hasitisara),

Vastagsagméré.

Kdzkiemelés Szalagkéses hasité gép (kiemel§ sablonok alkalmazasaval),
Harangkéses élez$ gép, specidlis talpak alkalmazasaval

Vastagsagméra.
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4, feladat

A vékonyitast vékonyitd késsel munkakévon végzik .

A vékonyitas fajtaja fligg a b6r vastagsagatol-, min6ségétél, a megmunkalasi technoldgiatdl

A vékonyitas szélessége, a behajtasi szélesség kétszerese.

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

5. feladat

A kombinalt erszény f6 alkatrészei és az alkatrészek kiilonb6z6 vékonyitasai:

3

19. abra. Kombinalt erszény vékonyitdsa'’

- 1 - foérész = szélvékonyitas, kozkiemelés

- 2 - szegl6bhér = teljes feliiletd vékonyitds, vékony,

- -3 - bélyegzseb = teljes feliiletli vékonyitas, vékony,
- 4 - oldalrész = teljes feliiletd vékonyitas, félvastag.

6. feladat

A harangkéses élez6 gép és a szalagkéses hasité gép beallitasi lehet6ségei:

A gép megnevezése

Beadllitasi lehetdségei

Harangkéses élez§ gép

A vékonyitds profilja, vastagsaga (a leszorité talp cseréjével, és az

17 Forras: Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technoldgia 1., 227. old. 10.8. abra, Mdszaki
Konyvkiadé, Budapest 1984.
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anyagtovabbité gérgé helyzetének allitdsaval)

A vékonyitds szélessége (a hatsé kitamaszté allitasaval).

Szalagkéses hasité gép A vékonyitds vastagsdga (a fels6 anyagtovabbité henger magassaganak

allitasaval.

A vékonyitds profilja (kiemel§ sablonok alkalmazésaval).

7. feladat

A metszés rajza:

N
V1

20. dbra. Metszés's

Ertelmezése:

Vf6é = fémozgas, melyet altaldban az anyag végez (a kés élére merdleges),

Vm = mellékmozgas, melyet a kés végez

8. feladat

A vékonyitas fajtai és alkalmazasuk:

A vékonyitas fajtai

Alkalmazasuk

Szélvékonyitas
Ek alakd
Ek alakt, maradé élvastagsaggal

Ek alaki-, és parhuzamos arkolt

Osszedllitishoz, behajtishoz, egymdsra lapolashoz,

Vagott széleknél,

Szélbehajtashoz

18 Forras: Beczner Farkasné: Technolégia, 60. old. 3.3 dbra,

1990.
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Parhuzamos

Szélbehajtashoz

Kézkiemelés

Hajlask6zoknél,

térésvonalak kialakitasanal

Teljes feliilet(i vékonyitas:

Félvastag

Vékony a bér 1/3 része

Vastag anyagokndl, az egyenletes anyagvastagsag
elérése céljabol

Alatét b6roknél, szeg6knél

9. feladat

A szélvékonyitas szélességének meghatarozasa:

Termékek tipusa Behajtas szélessége Vékonyitds szélessége
[mm] [mm]
Aprédaruk 5 10
N&i taskak 6 12
Aktataskak 7 14
B6réndék 8 16
10. feladat

A teljes felliletd vékonyitas maradé anyagvastagsaganak meghatarozasa:

Természetes béranyagok eredeti Félvastag Vékony
vastagsaga [mm] [mm]
[mm]
1,2 0,6 0,4
1,8 0,9 0,6
2,4 1,2 0,8
3 1,5 1
11. feladat

A vékonyitds munkafolyamatanak helyes sorrendje:

1.
2.
- 3.
4.
5.

a vékonyitas helyének, szélességének bejeldlése,

a vékonyitd gép bekapcsoldsa, bedllitasa (vastagsag, szélesség, profil),
prébavékonyitas (azonos hulladék anyagon),

ellendrzés, vastagsagmérés vastagsagmérdvel

- folyamatos vékonyitas.
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| 12. feladat

A vékonyitas hibai és okai:

Vékonyitasi hibak Okok
Egyenetlen vastagsag, és szélesség, A gép rossz bedllitasa
Az anyagnak, a technolégianak nem megfelel§ A feladat szakszertlen végrehajtasa

vékonyitasi méd, vastagsag,
Az alkatrész elnytjtasa, hullamossaga A bér helytelen tartdsa, megnyujtasa

Az anyag tulzott levékonyitasa, elgyengitése, kilyukaddsa A feladat szakszerdtlen végrehajtasa, tulzott
levékonyitds, helytelen tartds

13. feladat

Az abra értelmezése:

\/
> /

/

M
2

a) €)

d) e)
21. dbra. Ertelmezés
- a) szélvékonyitas,
- b) kozkiemelés,

- ¢) egész feluletli vékonyitas, félvastagra,
- d) egész felliletd vékonyitds, vékonyra, szélvékonyitas behajtashoz.
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14. feladat

Az irattaska alkatrészein lathato jelolések értelmezése:

3
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22. dbra. Irattdska alkatrészer

- Hatrész: szélvékonyitas korbe,

- El6rész felsé és alsérész: szélvékonyitas korbe,
- Oldalrész: fels6 széle, szélvékonyitas.

- _Fenékrész: két rovid oldala, szélvékonyitas

15. feladat

A kézi- és a gépi vékonyitds elemzése:

Kézi vékonyitas Gépi vékonyitas
Lassu, Gyors
Nem egyenletes, Pontos
Nagy szaktudast igényel, Egyenletes
Nehéz munka Gyakorlatot igényel

Ritkan alkalmazzak, kisebb alkatrészek levékonyitasara, Viszonylag konnyii munka
disztargyak készitésénél, sarok behajtasoknal élezésre, A |egelterjedtebb vékonyitisi méd.
stészolasra
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| 16. feladat

A tablazat kitoltése:

Mivelet, alkatrész

Behajtas

Alalapolas, toldas

Kiemelt oldalrész

Hajlaskoz

Alatétbér

Vastag, kemény, egész
miiszaki bér
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Alkalmazandé vékonyitas fajta, profil

Ek alakd,
Parhuzamos,

Ek alaki maradé anyagvastagsag

Ek alaka,
Parhuzamos,

Ek alakti maradé anyagvastagséag

Kozkiemelés (kiemelG sablon),

Kozkiemelés,

térésvonal kialakitas

Teljes feluletd (vékony)

Teljes feliiletd

Haszndlatos gép, eszk6z
Harangkéses élezé gép, specialis leszoritd
talpak

vastagsagméré

Harangkéses élez6 gép, specialis leszoritd
talpak,

Vékonyitd kés

vastagsagméré

Szalagkéses hasité gép (kiemel6 sablon),

Szalagkéses hasité gép (kiemel6 sablon),

Harangkéses élez6 gép, specialis leszorito
talp

vastagsagméré
Szalagkéses hasité gép, vastagsagmérd
All6késes hasité gép,

vastagsagméré
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