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SZiJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK VEKONYITASA

SZIJGYARTO- ES NYERGES ALKATRESZEK VEKONYITASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A szijgyartd és nyerges mesterség termékénél fontos szempont, hogy ne csak célszerl és
tartés legyen, hanem tetszetds, és a lovat kimélé is. Ehhez gondos megmunkalas sziikséges,
amiben nagyon sok mulik a megfelel6 mértékd, és szakszerien kivitelezett vékonyitason.

A mivelet megfelel6 elvégzéshez a szakmai ismeretek elsajatitisa és a tapasztalatok
megszerzése mellett fontos a vékonyitas alapos el6készitése is, ami a hatékony és minéségi
munka alapja.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A vékonyitas megkezdése el6tt el6szor meg kell hataroznunk az elvégzenddé miiveleteket,
azok sorrendjét, eszkozeit. Ezutdn az alkatrészeket lassuk el a szlkséges jeldlésekkel, és
valogassuk o6ssze az els6 vékonyitashoz. Ellenérizziik a szerszamok, gépek allapotat és
végezzik el a karbantartasukat, beallitdsukat. Készitsiik el6 a munkateriiletet is! (1. dbra)

1. dbra. A vékonyitds kézi szerszamai

1. A vékonyitas menetének, eszkdzeinek meghatarozasa.

Egy alkatrészen az adott felhasznalasi cél (pl. 6sszedllitas) érdekében végziink vékonyitast. A
kivitelezés technoldgidja elsésorban az alapanyag jellegébél (vastagsag, keménység), és a
vékonyitas helyébdl (teljes feliiletli- és szélvékonyitds, kozkiemelés) adddik. Ez alapjan, a
tervezés soran (a technolégiai leirdsban) meghatdrozasra kerilt, hogy melyik alkatrészen,
hol, milyen tipusu és mérték(i vékonyitast kell végezni.
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A vékonyitas kivitelezése torténhet kézi szerszamok vagy gépek haszndlataval, adott
korilmények (darabszam, technikai feltételek) figyelembe vételével.

a. Munkamenet meghatarozasa

A kilonb6z6é vékonyitasok pontos sorrendjét a termék egyedi jellemzgit figyelembe véve
hatarozzuk meg, de altalaban el6szor a teljes feluletlii vékonyitasokat,
szélvékonyitasokat és kozkiemeléseket érdemes elvégezni.

majd a

A munkamenet megtervezése soran vegylk figyelembe, hogy mig a kézi vékonyitaskor egy-
egy alkatrészen elvégezziik az 6sszes azonos tipusu miveletet (pl. szélvékonyitast), addig a
gépi vékonyitasnal - a gépek atallitasa miatt - célszer(i egy bedllitassal minden érintett
alkatrészen elvégezni ugyanazt a mliveletet.

b. Eszk6zo6k meghatarozdasa

A kulonb6zé alapanyagok és vékonyitas tipusok (kozkiemelés, felUletd és

szélvékonyitas) eltéré szerszadmkészletet és technoldgiat igényelnek.

teljes

Ezen belil a vékonyitand6 alkatrészek darabszama, mérete, illetve a rendelkezésre allé
technikai feltételek alapjan kell eldonteni, hogy lehet-e, és érdemes-e gépesiteni a
vékonyitas miveletét; és ha igen, akkor mely alkatrészeknél, és hogyan.

Teljes feluletii vékonyitas Szélvékonyitas Kozkiemelés
Kézi . A\, . . - . .
, Gép Kézi szerszam Gép Kézi szerszam Gép
szerszam
szalagkéses harangkéses szalagkéses
hasitégép, élezégép hasitégép
Vékony, stészold kés
puha bér harangkéses szalagkéses harangkéses
élez6gép hasitégép élez6gép
3 3 Uvegcserép, i
b | ., | szalagkéses harangkéses 9 . p’ . | harangkéses
Szalvekonyitd | 1 itoge vékonyits  kés, | élezdgé Uprofild véss | jaz6qe
Vastag, j6 | asztali 9ep eronyIie ’ 9ep 9ep
P , . félholdkés,
tartasu vékonyitd, 3 3 B 3 Kraccer i
P B harangkéses szélszedd szalagkéses szalagkéses
bérék bérgyalu o b o
élez6gép hasitégép Kés hasitégép

2. Alkatrészek elokészitése

A vékonyitds megkezdése el6tt gyljtsiik 6ssze a vékonyitandé alkatrészeket, és ahol
sziikséges, jeloljuk be a vékonyitdsok helyét, mértékét. Ezutan valogassuk O0ssze az elsé
vékonyitas tipushoz sziikséges darabokat. (Az alkatrészek u(jrarendezését, levalogatasat
mindig meg kell tenni, mikor masik vékonyitas tipusra /pl. szélvékonyitastol kozkiemelésre/
valtunk, gépi vékonyitasnal minden beallitds modositas utan.)
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a, Jeldlések
A vékonyitashoz sziikséges jel6léseket minden alkatrészen egyszerre érdemes elvégezni.

Nem sziikséges jel6lni, ha egyértelmd hol, milyen mértékli vékonyitasra van sziikség (pl.
szélvékonyitas korben az alkatrészen, vagy teljes feliiletl vékonyitas esetén). Fontos viszont
ott, ahol csak bizonyos szakaszokon kell szélvékonyitast végezni (pl. pofaszijak), illetve a
kdzkiemelés vonalanal.

A jeloléseket kézi vékonyitasndl a hasoldal, gépi szélvékonyitasnal (harangkéses élez6 gép) a
szinoldal fel6l végezziik.

A jeldlépontokat arral, jelol6tollal, jelol6tivel, csontkéssel, korommel tesszik; a
parhuzamosokat kiilénbozé célszerszamokkal (pl. jelolékorzével-2. dbra) vagy a kérommel
(3. dbra) hizzuk. Egyik jel6l6 eszkéz sem karosithatja azonban az anyagot, és a nyoma
eltavolithaté kell legyen.

2. dbra. Parhuzamos htizdsa jelolokorzovel

3. dbra. Parhuzamos huzdsa korommel
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A vékonyitashoz sziikséges jelolések meghatarozasa torténhet az alkatrészen végzett
mérésekkel is, de tobb azonos alkatrész vékonyitasa esetén érdemes jelolémintarol (4. abra)
atjelolni a bérre a vékonyitas pontos helyét. Jel6léminta lehet egy kilon kartonminta, illetve
maga a szabasminta is (az egyik alkatrészen elvégezzik a sziikséges méréseket, és errél
masoljuk at a tobbi darabra a jel6léseket.)

4. dbra. Jelélominta pofaszijhoz

A jelolédmintan a szélvékonyitast a széllel parhuzamos vonallal jel6lhetjik, mely tavolsaga a
vékonyitas szélességére utal. Kozkiemelést a vonaldnak, teriiletének kijelolésével adhatjuk
meg. Tuntessik fel mindig a vékonyitas szélességén kivil a mértékét is, melyet a
megmaradd anyagréteg aranyaval (pl. 1/2, 0), vastagsagaval (mm), illetve délésszoggel (pl.
45°) jellemziink.

5. dbra. Jelolés jelolomintdrol/

A jeloléminta tehat nemcsak koénnyen, atlathatdé moédon tdjékoztat az elvégzendd
vékonyitasok (és esetleg egyéb el6készité miveletek, pl. lyukasztasok), helyérél, mértékérdl,
hanem at is masolhaté réla minden jel6lés pontosan, gyorsan barmennyi alkatrészre. (5.
abra)

b. Alkatrészek csoportositasa
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Valogassuk 0ssze, és készitsiik a munkateriiletre azokat az alkatrészeket, melyek az adott
vékonyitas tipushoz tartoznak.

3. Kézi szerszamok, gépek el6készitése

Miel6tt hozzakezdenénk a vékonyitashoz, ellenérizziik az eszkozok miszaki allapotat, és
szlkség esetén élezziik meg a késeket. A gépeket allitsuk be, amit mindig ellendrizziink
prébavékonyitassal.

a. Kézi szerszamok el6készitése, karbantartasa

A munka megkezdése el6tt vizsgaljuk meg a hasznalatra kivalasztott kézi szerszamokat, és
ellendérizzik az allapotukat. Fontos, hogy a szerszamnyél ne legyen repedt, torott; és a
pengének szilardan kell régziilnie, az éle nem lehet csorba.

Fenjik meg a pengéket sziikség esetén durvabb, majd finomabb szemcsézetl fen6kdbvel.
Ugyeljiink ra, hogy kozben az él teljes feluletén fekiudjon fel a kére, killénben megvéltozhat
az él szoge. Vizsgaljuk meg, nem maradt-e rajta sorja, majd ellendérizzilk az élességét
prébavékonyitassal. A fenést ismételjiik rendszeresen (6. dbra).
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6. dbra. A kés fenése

Csak éles pengével lehet pontosan és biztonsdgosan dolgozni!

A vékonyitast marvany, esetleg lGveglapon végezziik, melyek fellletének teljesen simanak és
tisztanak kell lennie.

Az eszkozoket lehetbleg tartsuk a munkaterilet mellett, és mindig tegyiik vissza a helyére,
ha épp nem hasznaljuk! Ne hagyjuk élvédé nélkil a késeket az asztalon!

b. Vékonyitdé gépek elbkészitése, karbantartasa, beallitasa

Az allékéses gépek pengéinek élezése a kés kiszerelése utan a kézi szerszamokéhoz
hasonlé mddon, fenéssel torténik. A mozgdkéses (harangkéses, szalagkéses) vékonyitéd
gépek élezésére beépitett koszord szolgal (7. dbra). Az penge anyaganak kopasa miatt a
kést utan kell allitani.
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7. dbra. Harangkés koszoriilése

A vékonyitds megkezdése el6tt minden gépen nagyon fontos a megfelel6 bedllitasok
elvégzése. A vékonyitas mértékét a vékonyitd gépeknél a kés és az anyagtovabbité gorgd
tavolsagaval hatarozzuk meg.

Harangkéses gépeknél ék alaku vékonyitas esetén allitsuk be a leszorité talp délésszogét és
vele parhuzamosra a gorgét is.

A gépek beallitasahoz végezziink prébavékonyitast, melyhez a vékonyitandé alkatrészek
anyaganak hulladékat hasznaljuk fel. (Szamoljunk azzal, hogy a nagyon kiilonb6z6
tomottségli részeken eltérd lehet a vékonyitas mértéke.)

A prébavékonyitast ellenérizzilk vastagsagmérével (8. abra), mielétt hozzakezdenénk az
alkatrész vékonyitasahoz.

8. dbra. Ellenorzés rugos vastagsdgmérovel

4. Munkaterilet el6készitése

A vékonyitds munkateriuiletén helyet kell biztositani az éppen vékonyitott darab szabad
mozgatasahoz, illetve a vékonyitand6 és mar kész alkatrészek szamara is (9. dbra).
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9. abra. Elokészitett munkaterdlet

A munkafeliiletnek optimalis magassagunak, tiszta és sérilésmentes feliiletlinek kell lennie.
Fontos a megfelelé irdnyd, erejii és szinli, egyenletes természetes, illetve mesterséges
megvilagitas is.

(A hosszabb ideig tarté folyamatos monoton munka igénybe veszi gerincoszlopot, a kar és
kéz iziileteit és izomzatat és a szemeket is, lankad a figyelem. Erdemes emiatt id6kézonként
rovid sziineteket tartani, mozgassal felfrissiilni.)

TANULASIRANYITO

1. Alkossanak parokat tanulétarsaival, és egészitsék ki a tablazatot a hianyz6 eszk6zok
megnevezésével.

Teljes fellleti vékonyitas

Szélvékonyitas

Kozkiemelés

Kézi szerszam

Gép

Kézi szerszam

Kézi szerszam

Vékony,
puha bér
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Vastag,
jé
tartasu

b6rok

2. feladat Készitsen jel6lémintat egy megfelel6 méretl kartonszalag segitségével, melyrél at
tudja jeldlni a lyukasztasok és vékonyitasok helyét egy paros kocsizd kantarkészlet
pofaszijaira.

3. feladat Jeldlje &t az el6bbi jelolémintardl a szélvékonyitasok végpontjait egy kiszabott
pofaszij husoldalara, majd egy jelolé6 korzé segitségével jeldlje fel a vékonyitasok
szélességét is! (Figyelje meg, hogy a Iyukasztdsok melletti terileten nem végziink
szélvékonyitast, egyrészt mert az tovabb gyengitené a lyukasztds miatt mar egyébként is
gyengébb teriiletet, masrészt nem is fekiidne fel az anyag a csat felszinére bevarras utan.)

4. feladat Gydjtsék 0©ssze tanulotarsaival a tanmiihelyben taldlhaté Osszes vékonyitd
kéziszerszamot, és oktatdjuk Utmutatasdval fenjék meg mindet! Mindenki legalabb egy
pengét 6nalléan élesitsen meg, majd prébalja ki egy hulladék bérdarabon.

5. feladat Oktatéja iranyitasaval készoriilje meg a harangkéses élez6gépet! Allitsa be a
vastagsag felére torténd ék alakud, majd parhuzamos vékonyitashoz egy hulladék szijazatb6r
darabon, probavékonyitasok végzésével. Rugds vastagsagmérébvel ellendrizze a pontossagot.
Jegyezze le tapasztalatait!

6. feladat Végezzenek olyan tornagyakorlatokat oktatojuk iranyitasaval, mely segiti az
egyoldalu munkatol elfaradt izomzat felfrissilését!

Megoldas
1. feladat
Teljes feltletii vékonyitas Szélvékonyitas Kozkiemelés
L . , Kézi , L. . .
Kézi szerszam Gép } Gép Kézi szerszam | Gép
szerszam
szalagkéses harangkéses szalagkéses
hasitégép, élezégé hasitogé
vékony, gep ] o gep gep
. stdszolo kés
puha bér , ., .
harangkéses szalagkéses harangkéses
élez6gép hasitégép élezégép
, o " | vékonyitd i Uvegcserép, i
Vastag, j6 | Szalvékonyitd szalagkéses Kés y harangkéses U Qr]of'l' pésé harangkéses
P L ~ , ) - Hu v p
tartasu asztali vékonyitd, | hasitégép félholdkés élez6gép P élez6gép
bérok bérgyalu , S
i szélszedd , Kraccer ;
harangkéses szalagkéses szalagkéses
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élez6gép hasitogép Kés hasitégép
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| 1. Feladat

Sorolja fel, milyen kézi szerszamokkal végezhet6 el a kilénbozé jellegld bdéranyagok
szélvékonyitasa!

2. Feladat

Mutassa be a jel6lésablon haszndlatanak elGnyeit!

3. Feladat

Hogyan torténik harangkéses élez6gépen a vékonyitas mértékének és a délésszognek a
beadllitasa?

11
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| 4, Feladat

Hogyan kell el6késziteni a munkateriiletet a vékonyitashoz?

12



SZIJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK VEKONYITASA |

MEGOLDASOK

1. feladat

Vastag, kemény anyagokhoz vékonyitéd kés, félholdkés, szélszed6; vékony, puha b6érékhoz
stoszolod kés hasznalhaté.

2. feladat

A jelol6minta nemcsak konnyen, atlathaté moédon tajékoztat az elvégzendd vékonyitdsok (és
esetleg egyéb el6készit6 mdlveletek, pl. lyukasztasok), helyérél, mértékérdl, hanem at is
masolhatoé réla minden jelolés pontosan, gyorsan barmennyi alkatrészre.

3. feladat

A vékonyitds mértékét a kés és az anyagtovabbitdo goérgd tavolsagaval hatdrozzuk meg.
Harangkéses gépeknél ék alaku vékonyitds esetén a leszoritdé talp délésszogét és vele
parhuzamosra a gorgét is be kell allitanunk.

4, feladat

A vékonyitds munkateriiletén helyet kell biztositani az éppen vékonyitott darab szabad
mozgatdsahoz, illetve a vékonyitandé és mar kész alkatrészek szdmara is. A
munkafeliiletnek megfelel6 magassaglinak, tiszta és sériilésmentes feliletlinek kell lennie.
Fontos a megfelel6 irdnyd, erejli és szinl, egyenletes természetes, illetve mesterséges
megvilagitas is.

13
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A VEKONYITAS MUVELETE

ESETFELVETES

A gondos el6készités utan kovetkezhet a vékonyitas, melyet a bér hasoldala felél végzink. A
munka jellegét alapvetéen az hatarozza meg, hogy a termék alkatrészeinél mely tertleteken
végezzik a vékonyitdsokat, és ehhez kézi szerszamot vagy gépet hasznalunk, esetleg
mindkettét.

SZAKMAI INFORMACIO TARTALOM

A vékonyitast a bdr tllzott vastagsaga, egyenetlensége, illetve az elvégzendd midvelet
(széleldolgozas, Osszeallitas) teszi sziikségessé. Mdlveletét, szerszamkészletét alapvetéen
meghatarozza az alapanyag jellege (pl. vastagsaga, rostszerkezete), illetve, hogy a teljes
feliletén, a széleken, vagy egy belsé teriileten (kozkiemelés) vékonyitjuk-e le.

Nagy mennyiségl, azonos tipusu vékonyitas esetén a gépekkel nagyon termelékenyen és
egyenletes mindségben végezhet6é a munka. RoOvidebb szakaszokon, kisméretd
alkatrészeknél, nehezen hozzaférhet6 helyeken, illetve a gépi vékonyitas kiigazitasakor
azonban a kézi vékonyitas is fontos szerepet kap.

A vékonyitas legyen megfelelé mértéki, egyenletes, és ne nyljtsa meg az anyagot.

1. Teljes feluletl vékonyitas

A minéségi termékek készitéséhez nagyon fontos a felhaszndlt bdéranyag altalanos
vastagsaga is. Ehhez bizonyos esetekben teljes feliileten vékonyitanunk kell a
rendelkezésiinkre all6 anyagot. (LehetSleg eleve a célnak minél inkabb megfelelé vastagsagu
b6rbél dolgozzunk, mert csak hulladék képz6dése mellett, draga célgéppel lehet nagy
fellileteket egyenletesen, szépen levékonyitani.)

A teljes feliiletet akkor vékonyitjuk, ha a bér nem egyenletes vastagsagu, vagy a készitendd
targyhoz az adottnal vékonyabb anyagra van sziikség.

Erdemes szamolni azzal, hogy teljes feliileti vékonyitas soran - kiillénésen allokéses gépek
hasznalatakor - nyalhat a bér, ezért célszerl ezt a miiveletet még a pontosra vagas eldtt
elvégezni.

14
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A teljes felllet levékonyitasa - f6leg puha, vékony anyagok esetén - nagy feliileten, szépen
csak célgéppel (szalagkéses hasitdé géppel) végezheté el. A legfeljebb néhany centiméter
széles darabokhoz (szijakhoz) harangkéses élez6; ha jo tartdsu anyagok, akkor pedig
valamilyen all6késes vékonyitd is hasznalhatd.

a, Kézi szerszamok (alldkéses kézi vékonyitok)

A teljes feliiletl vékonyitas kézi szerszamai allékésesek, amik csak vastagabb, feszesebb
b6roknél hasznalhatdk; vékonyabb, lazdbb anyagokat mozgékéses géppel vékonyithatunk.

Mivel a hasitds a bdr rostjaival parhuzamos, kisebb eré sziikséges hozza, mint a rostokra
merd6leges szabasnal, de nagyobb, mintha a kés is mozogna. A kés egy oldalra élezett, igy
nem kap bele a bérbe.

A bedllitdsok utan flizzuk be a vékonyitand6 szijat a kés alda, majd huzzuk egyenletesen. A
hlizasirany legyen merdleges a kés tengelyére.

- Szalvékonyitok

A legegyszerlibb szdalvékonyitdé fabol készil, cserélheté pengével. Csavarokkal allithatdé a
penge magassaga, és ez altal a vékonyitds mértéke is. A szl beflizéséhez is igy tudjuk
megemelni a kést.

A komolyabb szerszamoknal egy gorgés henger vezeti a bért a fix penge felé. igy a
kdonnyebben halad az anyag (70. dbra). A 30-40 cm. hosszu kés végei egy-egy csavarral
allithatdk, akar kilonb6zé mértékben is. A penge nem parhuzamos a gorgével, igy a
tavolabb 1évé végén beflizhet6 a vékonyitandé szal a kés allitdsa nélkal is. Kiilonb6zd
pontokon athlizva a bért eltéré mértéki a vékonyitas.

15
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10. abra. Kézi szdlvékonyitas

- Asztali vékonyito

Az asztali vékonyitén (7]7. dabra) szélesebb szijakat is vékonyithatunk. A gorgé hengernek a
késtdl valo tavolsagat csavarokkal tudjuk beallitani, ezzel hatarozzuk meg a vékonyitas
mértékét. A gorgd egy karral tavolithatdo el a késtdl, igy flizhetjik be az anyagot. A
vékonyitas lekezdésekor a bért hizni kezdjik, mikozben fokozatosan nyomjuk le a kart
Utkozésig.
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11. dbra. Asztali dllokéses vekonyito

- Bérgyalu

J6 allasu béroknél, kisebb feliileteken esetleg hasznalhatunk bdérgyalut (72. dbra) is. Ezt a
faipari gyaluhoz hasonlatosan vékony rétegeket hant le a bér felszinérdl a penge hosszanak
megfelelé szélességben. A gyalulas mértékét az hatdrozza meg, hogy a penge mennyire all
ki a talp sikjabal.

12. dbra. Bérgyalu

b. Vékonyité gépek
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A vékonyitasra hasznalt gépek hatékonyabbak, pontosabbak és vékonyabb, puhabb
anyagokhoz is hasznalhaték, ha a metszés elvén alapulnak, mivel nemcsak az alkatrész,
hanem ra merdlegesen a kés is mozog.

llyen egyrészt a harangkéses élez6gép, mellyel csak keskenyebb savokat, (b6rszéleket) lehet
vékonyitani (de azt kiilonb6z6 délésszogben), masrészt a szalagkéses hasité gép, mellyel
nagyobb alkatrészek is vékonyithaték.

A vékonyitd gépek haszndlata veszélyes, ezért fokozottan lgyeljink a balesetvédelmi
eléirdsok betartasaral!

- Allokéses hasité gép

A szinoldallal felfelé beeresztett anyagot a vizszintesen all6 kés felé két, ellentétes irdnyban
forgé, motorral hajtott henger vezeti (73. dbra). A hasitas vastagsdgdt a felsé hengerrel
allitjuk be, az alsé rugalmasan koveti az anyagvastagsdg valtozdsat. A gép 0,1 mm.
pontossaggal dolgozik.

13. dbra. Az dllokéses hasitogép miikodési elve

- Harangkéses élez6 gép

A harangkéses élez6 gép puhdbb anyagokhoz is haszndlhatd, de a vékonyitas szélességének
hatart szab a leszorité talp hossza.

Allitsuk be a bér vastagsaganak és a vékonyitds mértékének megfeleléen az élezé gépet,
majd az erre a célra szolgalo karral emeljik meg a leszorité talpat. Helyezziik be ala
szinoldallal felfelé a bért és engedjiik vissza a kart (74. dbra).
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14. dbra. Teljes feliiletd vékonyitds harangkéses élezével

Harangkéses élezo gép mikdodése

A gépet a fékapcsoloval helyezziik d&ram ald, de a kés mozgdsat labpedallal inditjuk el. A
harangkéses élez6gép motorja egy csapos tengelykapcsolén keresztil nagy sebességgel
forgatja vizszintesen futé kést. Az egy oldalra kdszoriilt 20°-os élszogli pengét beépitett
koszordvel élezziik, amit egy csavarral kozelithetlink a pengéhez (15. dbra). K6szorilés utdn
tavolitsuk el, mert inditaskor kicsorbithatja a kés élét. A harangkést egy csavarral allithatjuk
elére-hatra a vékonyitas mértékétél fliggéen.

15. dbra Harangkés
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Az anyagot egy hordd6 alakl, recézett, rugozott, forgé acél vagy karborundum tovabbito
gorgd tolja a késsel szemben, amely metszéssel tavolitja el a b6r alsé rétegét. A tovabbito
magassdga egy csavarral allithaté, attél fliggéen, hogy milyen vastag réteg fog leesni. Az
anyagot a 2-5 centiméter széles nyomotalppal szoritjuk le, amelynek a késtél valé tavolsaga
hatdrozza meg a vékonyitds mértékét. Ezt egy csavarral allithatjuk be. A talpat egy karral
tudjuk megemelni, hogy a bért konnyen ala tudjuk tenni, ki tudjuk venni. A talp alja
altalaban ives kiképzésd, a harangkéssel parhuzamos vonald, vagy valamilyen specidlis
alakra (16. abra) kiképzett. A harangkéses élez6géppel csak olyan széles csikokat lehet
vékonyitani, amekkora a leszoritd talp hossza. (Le lehet ugyan vékonyitani a nagyobb
fellileteket is tObb részletben, de az eredmény nem lesz tokéletes, csikozotta valik a bér, és
idGigényes a feladat.)

< 4 L
o L&

16. dbra. Nyomotalp tipusok
Elezésnél a talp délésszogét egy csavar segitségével megvaltoztathatjuk, igy ék alakban

vékonyithato le a bér. llyenkor a gorgd délésszogét is a talppal parhuzamosra kell allitani. A
vékonyitas szélességét egy tamasztovassal allithatjuk be.

Programvezérlés(i élez6gép
A programvezérlésii élez6géppel tobb elére bedllitott, és nagyon pontos élprofilt tudunk
hasznalni, igy nem sziikséges allitgatni a gépet és probavékonyitdsokat végezni, amikor
valtoztatunk a bedllitdsokon.

Szalagkéses hasité (egalizald) gép

Nagy feliileteket, kiilonosen vékony, puha bérok esetében, csak szalagkéses hasité gépen
(17. abra) tudunk nagy pontossaggal (0,05 mm.) vékonyitani.

20



SZiJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK VEKONYITASA

17. dbra. Szalagkéses hasitogép

A szalagkéses vékonyitdo a metszés elvén mikodik. A gép asztalara tett bért két motorral
hajtott henger tolja a szalagkés felé. A fels6¢ allitasaval hatdrozzuk meg a vékonyitas
mértékét, az alsé pedig rugalmasan koéveti a bér egyenetlenségeit. A vizszintesen futd
végtelenitett acélszalag kés gyorsan (8-10 m/s) mozog. Lassabb mozgdasi kés esetén
nagyobb energia sziikséges a hasitdshoz. (A keményebb bérok nagyobb sebességgel
adagolhaték, mert a feszesebb szerkezet miatt kisebb az elhajlas veszélye.) A szimmetrikus,
15-20°-0s élezésli penge elhajlasat az alsé és felsé tamasztok akaddlyozzak, hatulrdl pedig
egy gorgdsor tamasztja meg (78. dbra). A henger és a kés kozott a kopds és a koszoriilés
miatt novekvé rést utanallitassal csokkenthetjik le.

18. dbra. Szalagkéses hasitogép mikodési elve
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A folyamatos hajlitastdl kifaradt, megrepedt pengét ki kell cserélni, mert 6sszekarcolja a
vezetdket. A megfelel6 beallitasok utan inditsuk el a gépet. A labpedallal engedjiik le az als6
hengert, helyezziik be a bért szinoldallal felfelé, majd visszaengedve adagoljuk az anyagot a
forgo hengerek kozé.

Balesetvédelem vékonyité gépek hasznalata soran

A vékonyitd gépek fokozottan balesetveszélyes eszkdzok, ezért csak megfelelé betanitds
utan kezelhet6k o6nalléan. Hasznalatuk és karbantartasuk soran be kell tartani a kezelési
Utmutato elGirdsait, és a balesetvédelmi szabdlyokat.

A gépek forgd részei burkoltak; tisztitani csak a ledllitasuk utdn szabad, szerelésiik el6tt
aramtalanitani kell. Sziikség esetén gondoskodjunk a por elszivasarél is. A hosszu hajat a
forgo alkatrészek miatt 6ssze kell kotni munka kézben.

2. Szélvékonyitas

A bér szélét altalaban - a jelolések (szélezés, oOltéstavolsag jelolés) elvégzése utdn - az
alkatrészek Osszeallitasa, illetve széleldolgozas céljabél vékonyitjuk le.

A vékonyitas szélességét, mértékét és a dblésszoget a feladat, és az anyag tulajdonsagai
hatdrozzak meg. Egyszeres szijazatoknal, veretékek (csatok, karikak) bevarrasanal, és a
keresztezddések készitésénél keruljik a szélvékonyitast, mert feleslegesen gyengiti a bért.

a. Miivelete

A szélek levékonyitdsahoz kézi szerszamot és gépet is haszndlhatunk, a termékek
készitésekor gyakran a kettét egyitt alkalmazzuk.

Kézi szélvékonyitas

A szélvékonyitas modja, eszkéze az alapanyag tulajdonsdgaitél fligg. Vastag, kemény
anyagoknal szélszeddbvel, vékonyité késsel, illetve negyed- vagy félholdkéssel; vékony
anyagoknal pedig stészold késsel vékonyitunk. A gépi vékonyitas kiigazitasat is kézi
szerszamokkal végezziik.

A boért fektessiik sima, sik feliiletd marvany- vagy ilveglapra (ha ezen a feliileten megcsuszik
a penge, akkor az nemhogy kiveszi az élét, hanem még feni is). Az alkatrészt az egyik
kezilinkkel szoritsuk le, de lgyeljiink ra, hogy ne legyen a kezilink a szerszdm Utjaban, mert
ha megszalad, akkor nagy feliilet(i sériilést okozhat.

Az éles eszkozzel szebben, kdnnyebben és biztonsagosabban dolgozhatunk!

- Vékonyité kés
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A vékonyito (serfold, sirfold) kés hajlitott alakja lehetévé teszi, hogy vékonyitaskor elegendd
helye legyen a keziinknek (79. abra). A pengéje egy oldalra élezett, igy rafekszik a

megkezdett vékonyitadsra, és nem szalad bele az anyagba. Minél egyenletesebb a vékonyitas,
a leesé darab anndl inkdbb egyben marad.

19. dbra. Szélvékonyitds késsel

A hajlitott vékonyit6é kés hidnyaban egyenes kést is hasznalhatunk. llyenkor a bért hizzuk ki
a marvany vagy uveglap széléhez, igy kényelmesen elfér a keziink munka kézben.

- Holdkés
A félhold- és a negyedhold kés nemcsak szabdasra, hanem vékonyitasra is jol hasznalhaté

llyenkor kis korives csuklomozdulatokat végezziink a szerszammal, vagy toljuk elére a bér
szélén, a megfelel6 dbélésszogben tartva (20. dbra).
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20. dbra. Szélvékonytds félholdkéssel

- Szélszedd

A szélszedd elsésorban a szijgyartok altal haszndlt szerszam, mely keményebb anyagok,
szijazatok széleinek vékonyitdsara alkalmas. A vékonyitas szélességét a szerszam
pengéjének szélessége hatdrozza meg. A szélszedb6k tobbségénél a hajlitott penge mindkét
vége élezett, de kiillonb6z6 szélességli. A nyélbdl kihizva megfordithaté, igy a megfeleld
részével tudunk dolgozni. Hajlitott penge lehetévé teszi, hogy hasznalat kozben a megfelel6
szogben hatoljon a bérbe. Az él egy iranyba koszorilt, igy nem kap bele a bérbe. Az él két
oldalan lévé, azon tulnyald tavtartd segiti azt, hogy pontosan a bér szélén tudjuk tolni a
szerszamot (2]. dbra). A szélszedét kiilonbozé szogben tartva parhuzamos vagy ék alaku
vékonyitast is végezhetlink. Ezt a szerszamot is marvany vagy lveglapon hasznaljuk, ugy,
hogy egyik keziinkkel leszoritjuk a bért a szerszam mogott, a masikkal pedig végigtoljuk a
bér szélén. J6 allast anyagoknal a leesé csik egy darabban valik le.

21. dbra. Szélszedés
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- St6szolo6 kés

Finom, vékony bérok vékonyitasat (22. dbra) végezhetjik egy oldalra élezett széles, ives
pengéjl késsel (stészolas). Fontos, hogy mindig kell6en éles legyen, ezért gyakran kell
fenniink.

22. dbra. Stoszolds

Gépi szélvékonyitas

A gépi szélvékonyitashoz harangkéses élez6 gépet, esetleg szalagkéses hasitégépet
hasznalhatunk (23. dbra).

A harangkéses élezé gépnél a vékonyitas szdgét a leszorité talp és a tovabbité gorgd
egyforma mértékli megdontésével (ék alaku vékonyitds) vagy a késsel parhuzamosra
allitasaval (parhuzamos vékonyitas) alakitjuk ki. A vékonyitds szélességét a csavarral
leszorithaté tamasztévassal allitjuk be.

A szijgyarté-nyerges termékek szélvékonyitasdra a szalagkéses hasitégépek haszndlata nem
jellemzé, de a cipGiparban sorozatszabds esetén gyakran ezzel a géppel élezik az
alkatrészeket. Ehhez kiemel6 sablonokat hasznalata sziikséges, a kozkiemeléshez
hasonléan.
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23. dbra. Ek alaku vékonyitds harangkéses élezével

A harangkéses élezés jellemz6 hibai

A megfelel6 mindségli vékonyitashoz fontos a harangkés élessége, ezért hasznaljuk
rendszeresen a beépitett koszor(t! Az életlen, csorbult penge miatt a vékonyitas hullamos,
harant irdnyban rovatkolt lesz. Ha a kés tul kozel van a leszorité talphoz, akkor az anyag
konnyen beszorul, ezért er6sen hizni kell vékonyitas kozben. Ha viszont tul nagy a tavolsag,
akkor nem szoritja oda kell6en a bért, emiatt a kiilonb6zé tomottségl részeken eltérd lesz
az anyagvastagsag (a lazabb részek vastagabbak maradnak). Ugyelni kell a tovabbitd
gorgébre is: ha kopott, akkor hulldimos, hosszanti irdnyban egyenetlen lesz az anyag; ha
szennyezett a goérgd, akkor pedig helyenként jelentds vastagsagvaltozas jelentkezik, akar
atlyukadas is el6fordulhat.

b. Jellemz6i (paraméterei)

A minbségi termék elkészitésénél fontos szerepet jatszik a haszndlati és esztétikai
szempontoknak is megfelel6 szélvékonyitas. Ehhez annak szélességét és mértékét, illetve az
ezekbdl adédé dblésszoget kell meghataroznunk.

- Szélessége

A vékonyitas szélessége a feladattdl és az anyag tulajdonsagaitél fiigg. Ha a vékonyitds
szélesebb a szlikségesnél, akkor feleslegesen gyengiti az anyagot, ha keskenyebb, akkor
pedig nem felel meg a kivant célnak. Kézi vékonyitds esetén a megfelel6 pengeszélességii
szélszed6 hasznalataval, illetve a kés dblésszogének valtoztatasaval tudjuk befolyasolni a
vékonyitds szélességét. A harangkéses élezd gépen a tdmasztdvas megfelelé helyzetben vald
rogzitése segiti az egyenletes szélességl vékonyitast.

- Mértéke
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Az adott feladattdl fligg6en a bér szélét kiillénbozé mértékben vékonyithatjuk le, altalaban
a vastagsag felére, harmadara vagy nullara (24. dbra) szoktuk.

24. dbra. Szélvékonyitds mérteke

Felére (félvastagra): A bér szélét leginkabb a vastagsaganak felére vékonyitjuk. Két réteg
Osszeallitasakor igy olyan vékony lesz a szél, mintha egy réteg lenne, mégis kell6en erds,
tartos és kopasallé.

Harmadara (vékonyra): Kemény, erds anyagoknal, védett részeken, ha simabb atmenetet
szeretnénk a rétegek kozt, akkor nagyobb mértékben is vékonyithatjuk az anyag szélét (25.
abra).

25. dbra. Rdvarrt 6sszedllitds a szél harmaddra vékonyitdsdval
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Nullara (teljesen): Csak azokon a helyeken vékonyithatjuk le ék alakban teljesen (marado
anyagvastagsag nélkil) a bdér szélét, ahol az két masik réteg kozé keril, amik védik
haszndlat kézben. Kivételt jelent az élvarrasnal alkalmazott 45°-os vékonyitas, mert az ilyen
meredek vékonyitas széle kevésbé sériilékeny.

A gépi szélvékonyitadshoz harangkéses élez6gépet hasznalunk.
- D6lésszoge

A szél vékonyitasat, a feladattél fiiggéen végezhetjilk a bér fellletével parhuzamosan,
vagy ék alakban (26. dbra). (Ez azért is fontos, mert befolydsolja a kézi szerszam
kivalasztasat: parhuzamos feliiletl vékonyitas nem végezheté mindegyik szerszammal.)

26. dbra. Szélvékonyitds dolésszoge

Ek alak( vékonyitas

Az ék alaku vékonyitas harangkéses élez6 géppel épplgy végezhetd, mint kézzel. Ezzel a
médszerrel az 6sszedllitds sordn simabb atmenet érhetd el. Osszevarraskor az alkatrészek
enyhén domboruva valnak, kiilondsen ferdeszogli 6ltések esetén.

45°-0s vékonyitas

Az ék alaku vékonyitas specidlis esete a 45°-os vékonyitas (27. abra), melyet az élvarras
sordn, vastagabb bdrnél hasznalunk. (Harangkéses élez6géppel ez a miivelet nem
végezhetd, mert ilyen meredek délésszog nem allithatd be.) A kézi vékonyitas soran célszert
a bér vastagsagaval megegyezé tavolsagra parhuzamos vonalat hizni a bér szélével, a
husoldalon. Vékonyitaskor a pengével ezt, és a bér szinoldali élét kell 6sszekdtniink. (igy
épp 45°-0s lesz a d6lésszdg, ugyanis egy képzeletbeli négyzet atléja mentén vékonyitunk.)
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27. dbra. 45°-os vékonyitds

Parhuzamos vékonyitas

A bér felszinével parhuzamos szélvékonyitast harangkéses élezégéppel, kézi vékonyitasnal
pedig szélszedbvel végezhetjik. (A vékonyitas szélén keletkez6 élt sziikség esetén
lecsiszolhatjuk.)

c. Alkalmazasa

A szélek vékonyitasat szamos helyen alkalmazzuk a targykészités soran, elsésorban a
termék finomabb kidolgozottsaganak érdekében. A széleldolgozasok soran (a behajtasnal,
szegéseknél és a paszpolozasnal is) vékonyitassal segitjiik az egyenletesebb anyagvastagsag
atmenetek kialakitasat. Emellett a kilonféle 6sszedllitdsi modoknal (atlapolas, varrasvédoés,

élvarras stb.) is fontos szerepet kapnak a szélvékonyitasok eltéré valtozatai.
- Osszedllitasi modok

A kiilonféle osszedllitasi modok eltér6 megoldasai mind kidolgozottabba valnak a szélek
levékonyitasatél, sét az élvarras alapja épp a megfelel6 vékonyitas.

Vagott szélek dsszeerbsitése: Két réteg dsszeflizése, 6sszevarrasa esetén altaldban mindkét

b6r szélét a vastagsdg felére vékonyitjuk (igy a széleken egy rétegnyi vastagsagu lesz a két
réteg). A finomabb kidolgozottsag hatasat noveli, hogy ezaltal a domboriva valik a szél (28.
dbra). Hairomnal réteg oOsszedllitasakor a kozéps6t akar nulldra (maradd anyagvastagsag
nélkilire) is vékonyithatjuk, mert a kils6k megvédik a mechanikai behatdsoktél. A
szélvékonyitds szélessége altaldban a varras- vagy flizésvonalnak a bdr szélét6l vald
tavolsaganak a masfél-kétszerese.
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28. dbra. Dombort szijazat szélvékonyitassal

Varrasvédé bevarrds: Varrasvédd készitésénél a kéder szélességével megegyezd
szélességben, ék alakban a vastagsag felére vékonyitjuk az anyagot.

Atlapolas: Atlapolasnal ék alakban, a legaldbb vastagsag harmadara vékonyitjuk a bér szélét.
Fontos, hogy hasznalat kozben a b6r széle ne nyomodjon at, ne lehessen a masik oldalrdl
latni.

Elvarrds: Mig a kiillonféle 6sszeallitaisa médokndl a szél vékonyitasanak elsésorban esztétikai
szerepe van, addig az élvarras elengedhetetlen feltétele a pontos 45°-0s vékonyitas mindkét
o0sszedllitand6 anyagrétegen (29. dbra).

29. dbra. Elvarrds

- Széleldolgozasok
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A kiilonb6z6 széleldolgozasi médok eltéré mértékl szélvékonyitast igényelnek, amit még a
béranyag jellemzéi is befolyasolnak, mert a vastagabb, keményebb béroket kissé nagyobb
mértékben is vékonyithatjuk.

Vagott szél: Egy rétegli anyagok szélét altalaban nem vékonyitjuk, a csipkézett szélnél, és a
laza, bolyhos szerkezetl vastag béranyagnal azonban kis mértékben (legfeljebb a vastagsag
egyharmada) levékonyithatjuk az anyagot, hogy csinosabban nézzen ki (tisztdzas). A vastag,
jo allasu béranyagok élét élszeddvel torjiik le, hogy ne dorzsolje a vele érintkez6 felileteket
(pl. az ember vagy a |6 bérét)

Behajtds: A bdr szélének behajtasat is finomabba tehetjilk a szél levékonyitasaval, ami
parhuzamos és ék alaku is lehet. Parhuzamos vékonyitasnal a vastagsag felére, ék alakunal -
kilondsen vastagabb anyagoknal, védett helyeken - akar teljesen nullara is levékonyithatjuk
a bor szélét. A szélvékonyitas szélessége a behajtasi szélességnek jo kétszerese legyen.
Erdemes a harangkéses élez6gép specidlis nyométalpainak alkalmazasaval arkolt
szélvékonyitast (30. dbra) késziteni, amivel a hajtasélben keletkez6é anyagfelesleget
tavolitjuk. igy kénnyebben, pontosabban hajthaté végre a szélbehajtas.

[

30. dbra. Arkolt szélvékonyitds behajtdshoz

Szegés: A szegések nemcsak kidolgozottabba teszik a targyat, hanem védik a bér szélét is.
A francia szegés azonban vastagitja is a b6r szélét, ezért szebb, ha az anyagot levékonyitjuk
a vastagsdg felére, a szegés szélességének megfelel6en. Védett helyen, kemény bérnél, vagy
tobb rétegnél esetleg egy kicsit nagyobb mértékben is vékonyithatunk. Egyszerl szegésnél
altalaban kevésbé vagy nem vékonyitjuk a bér szélét.

Paszpolozas: Paszpdlozasnal vékonyitsuk le a vastagsag felére-harmadara mindkét réteg
hisoldalat, hogy a kozéjuk kerilé félbehajtott bércsik ne okozzon szdmottevd vastagodast.

3. Kozkiemelés

Kozkiemelést a bérfeliiletek belsé részén végezziik, vonal- vagy foltszer(ien vékonyitva le az
anyagot.
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Csak kelléen vastag béron végezziink kozkiemelést, és ne vékonyitsuk el tulsagosan.
Nagyobb fellleteknél vigydzzunk, hogy a kiemelés szélén se vékonyodjon el jobban az
anyag, mint mashol.

a. Kézi kozkiemelés

Kézzel végzett kozkiemelés Aaltalaban egyenes vonalon torténik, a huasoldalon, a
hajlaskozben keletkezé anyagtobblet eltavolitdsa céljabél. igy ugyanis hatarozottabb vonali
lesz a vastag boérok élben valdé hajtasa. (Ha a szinoldal felé hajtjuk a bért, akkor elég a
hisoldalon egy bemetszést végezni.) A vékonyitds mélységét a b6r tomorsége, szélességét
pedig a mélység, és a behajtas szoge hatarozza meg. A kozkiemeléshez tobbféle szerszamot
(Uvegcserép, kés, kraccer, lindmetsz6) is haszndlhat6. Minden esetben jeloljik be a
vékonyitas vonalat és szélességét a b6r husoldalan.

- Uvegcserép

Hajtsuk meg a bért hisoldallal kifelé a bejelolt vonal mentén, és fogjuk be a csikéba. Az
Uvegcserép élével, huzé mozdulatokkal hantsuk le rétegenként a bért (37. dbra). Sziikség
esetén, a két oldalon keletkez6 éleket csiszoljuk le.

31. dbra. Kézkiemelés tivegcseréppel
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- Kraccer

A kraccer (32. abra) egy olyan bérdiszmivesek altal haszndlt szerszam, amellyel a bér
feliiletébdl egy csik hasithato ki a kozkiemelés szamara.

32. dbra. Kraccer

- Szakito korzé, lindbmetszo

Lindmetszdt (U-alaku vését), vagy sziikség esetén esetleg a szakitdkorzét is haszndlhatjuk
kozkiemelésre (33. dbra).

33. abra. Kozkiemelés linomeszovel

- Bemetszéssel

A kozkiemelés vonaldn metsszik be a bért a husoldal fel6l egy éles pengével a kivant
mélységig, majd hajtsuk meg az anyagot ezen a vonalon a szinoldal felé. A szétnyil6
bemetszés két oldalan kiall6 peremeket nagyon évatosan vagjuk le éles késsel (34. dbra).
Szélesebb (3-6 mm.) kdozkiemeléshez két, parhuzamos vonalon metssziik be a bért. llyenkor
a meghajtas utan kozépen keletkezé csikot kell levagnunk. A keletkezett arkot csiszolassal
csinosithatjuk.

33



SZiJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK VEKONYITASA

34. abra. Kozkiemelés bemetszéssel

b. Gépi kozkiemelés

A gépi kozkiemeléssel hatékonyan megoldhaté szélesebb vonalak és nagyobb teriiletek
vékonyitasa is.

- Harangkéses élezé gép

A harangkéses élez6gépen specialis kiemel6 talpra (35. dbra) van sziikségiink a
kézkiemeléshez. Szélesebb savok kiemeléséhez megfeleld szélességil talpat hasznaljunk.
Figyeljiink ra, hogy a talp parhuzamosan alljon a harangkéssel.

35. dabra. Nyomotalp kézkiemeléshez

- Szalagkéses hasito gép

A szalagkéses hasitégépen a vékonyitds mértékének és alakjanak megfelel6 kiemeld
sablonok (36. dbra) segitségével végezheté a kozkiemelés. Ezt a sablont a bérfelilet
szinoldaldra, a kivant helyre téve eresztjiik a hasitogépbe, mely a sablon miatt kiemelkedé
részeket eltavolitja a hasoldalrél.
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Vékonyitando alkatrész

Sablon

36. dbra. Kiemeldsablon

TANULASIRANYITO

1. feladat Vékonyitson le 5 mm széles vixos marhab6r szdlakat kilonbozé kézi
szalvékonyitéval sallangozashoz, oktatdja Utmutatdsaval. Jegyezze le tapasztalatait!

2. feladat Vékonyitson le teljes feliileten egy 25 mm széles vixos marhabér szijat
harangkéses élez6géppel oktatéja utmutatdsa mellett franciaszegés céljara. Jegyezze le ide,
hogyan dllitotta be a gépet, és miként végezte a mlveletet!

3. feladat Gydjtsenek 06ssze tanulétarsaival kilonb6zé bér targyakat, és oktatojuk
irdnyitdsaval vizsgaljak meg, melyiken, hol, és milyen célb6l, mekkora mértékben
alkalmaztak vékonyitdst. Jegyezze le tapasztalatait!
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4. feladat Gyakorolja oktatdja segitségével a szélvékonyitast szijazat béron vékonyito-,
egyenes—, félhold-, és vékony anyagon stdszol6 késsel! Jegyezze le tapasztalatait!

5. feladat Végezzen késsel 45°-o0s vékonyitast 3 mm vastag szijazat b6éron késsel, egyenes
szakaszokon. Gyakoroljon, mig megfelel6 minéségben nem megy, majd vékonyitsa le egy
kb. 5 cm atmérgji korlap szélét is. A szélek Osszeillesztésével, 6sszeragasztasaval
ellenérizheté a megfelel6 dblésszog (az alkatrészeknek merélegeseknek kell lenniik
egymasra), és hogy nem maradt élvastagsag (egy vékony vonalban érnek Ossze az élek).
Jegyezze le tapasztalatait!
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6. feladat Vékonyitsa le onalléan, oktatéja jelenlétében két, 3 mm vastag, 25 mm széles
szijazat széleit 10 mm szélességben, ék alakban a vastagsdag felére harangkéses
élez6géppel! Ragassza 0ssze a két darabot husoldallal 6sszeforditva Ggy, hogy az alsét az
asztalra teszi, a masikat pedig kicsit meghajlitva - pontos illesztés kdzben - rasimitja.
Figyelje meg, hogy igy a hatoldal sik, a teteje viszont domboru. Az ives forma miatt a felsé
rész keskenyebb, és nem ér ki teljesen a masik széléig.

37. abra

7. feladat Rajzolja le a kiillonb6z6 alaku és mértéki szélvékonyitasokat!
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8. feladat Készitsen csuszd bujtatot, végein 12 mm széles, ék alaku, a vastag harmadara
torténé vékonyitassal (A miveletet mindkét végén a huisoldal fel6l végezze)!l A végek
Osszeragasztasa utdn ellenérizze, hogy a rétegvastagsag az Aatlapolasnal is teljesen
egyenletes.

9. feladat Keressen az interneten anyagokat a vékonyitas kéziszerszamainak, gépeinek
tipusairol, hasznalatardl, és beszerzési lehet6ségeirdl! Jegyezze le ide a leghasznosabb
weboldalak cimeit, és azok témakoreit roviden!

10. feladat Végezzen kozkiemelést hajlask6z szamdra szijazat béron oktatdja dtmutatasaval
Uvegcseréppel, bemetszésekkel és lindmetszével is! Jegyezze le tapasztalatait!
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| 1. Feladat

Mi teszi sziikségessé a béranyagok vékonyitasat, milyen kdvetelményeknek kell megfelelnie?

2. Feladat

A teljes fellletli vékonyitast milyen anyagu és méretl alkatrészeken végezhetjik el kézi
szerszamokkal?

3. Feladat

Mi az elénye és a hatranya a harangkéses élez6gépnek?
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| 4, Feladat

Milyen esetekben nem célszeri levékonyitanunk a bér szélét?

5. Feladat

irjon alkalmazasi teriileteket a kiilonb6zé mértéki szélvékonyitasokral!

6. Feladat

Sorolja fel, hogy milyen esetekben alkalmazunk szélvékonyitast!
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

A vékonyitast a bdr tllzott vastagsaga, egyenetlensége, illetve az elvégzendd midvelet
(széleldolgozas, o6sszeallitas) teszi sziikségessé. A vékonyitas legyen megfelel6 mértékd,
egyenletes, és ne nyujtsa meg az anyagot.

2. Feladat

Néhany cm szélességl, kemény, j6 allasu béroket vékonyithatunk kézi szerszamokkal
(szalvékonyitdkkal, all6késes asztali vékonyitéval és bérgyaluval)

3. Feladat

A harangkéses élez6 gép puhabb anyagokhoz is hasznalhato, akar parhuzamos, akar ék
alaku vékonyitasra, de a megmunkalds szélességének hatart szab a leszorito talp hossza.

4. Feladat

Egyszeres szijazatoknal, veretékek (csatok, karikak) bevarrasanal, és a keresztezédések
készitésénél keriljiik a szélvékonyitast, mert feleslegesen gyengiti a b6rt.

5. Feladat

A vastagsag felére altalaban két réteg 0sszedllitdsanal; harmaddara kemény, erés anyagoknal,
védett részeken; nullara pedig ott vékonyitjuk a bér szélét, ahol az két masik réteg kozé
keriil, amik védik hasznalat kézben, illetve a 45°-0s vékonyitasnal.

6. Feladat
Osszedllitds: vagott széli, varrasvédds, atlapolas, élvarras

Széleldolgozas: vagott szél, behajtds, szegés, paszpolozas
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