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SZIJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK DISZITESE,

JELOLESE

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A nagy multa szijgyartd és nyerges mesterség, mely a 20. szdzad mdsodik felében majdnem
megszint létezni, manapsag uUjra megtalalta keresleti piacat, elsésorban a sportlovaglas
szolgalatdban. Az igények novekedésével napjainkban alakul a hagyomanyos kézmiives
termelés nagylizemi gyartdssa. Ennek a folyamatnak a kibontakozasa elsésorban Eszak-
Amerika, Nagy-Britannia és Nyugat-Eurépa nyereggyartassal foglalkozé lGzemeire jellemzé.
Magyarorszagon jelenleg még a kézmdves el6allitds domindl, de szdmos jel mutat arra, hogy
rovidesen itthon is teret nyer a magas technikai szinvonalli gépesitett termelés.

A szakma mivelGinek felel6ssége, hogy a jellegzetes, nagy hagyomdannyal biré6 magyar
szijgyartd és nyerges mesterség kézmiives technikdit megérizze! Ahogy a konnylipar mas
szakmadiban is létezik az egyedi, mértékutani készités, ebben a szakmdban is megmarad a
létjogosultsdga, hiszen a lovak és lovasok méretei is eltérhetnek a konfekcids
méretrendszerektdl.

A szijgyartd és nyerges termékek szerkezete, alakja, kivitele konzervativ, funkcionalitast
el6térbe helyezé. igy a hagyomanyos egyedi gyartas, az egyik legfontosabb terepe a
jellegzetes diszitési médokat, technikakat 6rz6é magyar b6rmiives hagyomanyoknak.

Ennek a magyarsagra jellemz6 hagyomanynak megdrzése, ért6 mivelése a szakma
gyakorldinak kiemelt feladata! A muzeumok targyain, a képzémivészeti példakon a
kutatashoz szamos forras all rendelkezésre: jellemzé diszitési moddokat lathatunk a
megdrzott darabokon, vagy abrazolt megjelenitéseken.

A diszitmények valasztott technikajanak elhelyezésekor soha nem szabad figyelmen kiviil
hagyni, hogy a hasznalat sordn milyen igénybevételnek vannak kitéve a loszerszamok,
nyergek, nyeregtaskak, stb. Masrészt mindig szem el6tt kell tartani azt is, hogy a
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szerszamok 16 fel6li oldalanak semmilyen részlete nem sértheti az allat bérét!
A témat a kovetkezd részekre tagolva targyaljuk:

- Varras diszit6 szerepe
- Hagyomany6rz6, kézmlives diszit6 technikak
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A szijgyarté és nyerges termékek hagyomany6rzé diszitése a kdznapi hasznalatu targyak
esetében nem hasznalatos. A termékek tobbségének minbségét, szépségét a varrasok
igényes kivitelezése, a széleldolgozasok egyenletes, pontos végrehajtasa biztositja.

Vizsgaljuk meg, milyen varratfajtak, milyen technoldgiai paraméterekkel, mivel, hogyan
keriilnek alkalmazasra a targyak készitése soran!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

VARRASFAJTAK ELONYEI, HATRANYAI

A szakma altal el6allitott targyak altalanosan hasznalt 6sszeallitasi médja és egyben disze a
varras. A kézmlves feldolgozasi moédban kéttlis kézi varrassal, a gépesitett termelésben
nehézdarus lapos és karos varrégépekkel dolgoznak. Mindegyik készitési mdédnak vannak
elényei, és hatranyai.

A kézi varrads esetében oOltésenként valtott oldalon jelenik meg a két varrdszal, ezen kivil a
két szal hurkot képez az anyag belsejében. Emiatt nem, vagy nagyon nehezen bomlik fel a
varrat a targy kopdsa soran, és ez konnyen javithaté hiba. Hatrdnya a kézi varrasnak, hogy
még a gyakorlott szakember teljesit6képessége is nagymértékben elmarad a géppel torténé
varrds sebességétél. Az oltésképre ‘ugyanez vonatkozik: nagymértékben fiigg a varré
személy gyakorlottsagatoél, szakértelmétél.

A gépi varrds teljesitményében, oltésképében kivalo. MinGsége fligg a varré személy
gyakorlottsagatél, figyelmétSl. Hatranya, hogy a cérna sériilése esetén konnyen felbomlik a
varrat. A kézi és gépi varras metszeti rajzat az 1. dbran lathatjuk.
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Kézi varrasnal a két fonal valtakozva jelenik meg
a varrat két oldalan

\
(

Gépi varrasnal a varrat két oldalan ugyanazok a
szalak futnak

i

1. dbra. Kézi, gépi varrds keresztmetszete

A mai versenyhelyzetben nem nélkilozhet6 a gépi varras alkalmazasa. Senki sem tud
versenyezni Oltésképben, Oltésegyensulyban, és f6leg gyorsasagban egy Ujszerl bdripari
varrogéppel. A motorok 800-5500 oOltés/perc kozott allithatdék, egyenletes, gyonyori
Oltésképpel.

ESZKOZOK, BERENDEZESEK, GEPEK

1. KEZI VARRAS ESZKOZEI

A kézi varrast két tompa hegyii tiivel végezziik. A levagott cérna mindkét végét egy-egy tlibe
flizziuk, a cérnavégeket kihegyezve, sajatos médon, csomok nélkil régzitve (2. abra). A
cérna kopasdlléosagat, vizhatlansdgat viaszoldssal (szurok, méhviasz), ‘irezéssel",
impregnalassal noéveljik. Ez a mivelet a cérna csomdsodasi hajlamat is csokkenti. Kézi
varrashoz a legalkalmasabb a len, vagy pamut cérna. A kézi varrotlik méretsorozata lathaté a
3. abran.
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2. dbra. Tubefiizés, fotosorozat
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3. dbra. Kézi varrotiik nagysdgsorozata
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A varras vonalat be lehet jelolni az Osszevarrandd anyagra: jelol6kdrzével parhuzamos
vonalat huzhatunk az alkatrész szélével, kivant tavolsagban (4. abra). Hasznalhato eszkoz a
varrasjelolé kerék (5. abra), melynek cserélheté tarcsai kilonbozé tavolsagu oltésekhez
elényomja a landzsahegyl varrdar (6. abra) szurasanak helyét, iranyat. A varrédrat a varras
vonalara 45°-ban kell atszurni, mert ebben az esetben elkeriilhet6 az 6ltéskozok atvagasa,
valamint igy alakul ki a jellegzetes 6ltéskép (7. abra).

4. abra. Jelolokorzo

5. dbra. Varrdsjelolo kerék



SZIJGYARTO- ES NYERGES ALKATRESZEK DiSZITESE, JELOLESE

N
2
bt
B
; e
Y
I
.% 5
o -
Varroar keresztmetszete 14
felnagyitva \
=
_F
N

Varréar hegye

6. dbra. Varrodr keresztmetszete
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7. dbra. Varrodr szurdsnyoma, helyes és helytelen
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Az 6sszevarrandé alkatrészt a varrészék (varropad, csiko, kosl) szoritépofai kozé illesztjik,
melyet ezutan facsavarral rogzitiink. A szoritépofa kiképzése, dblési szoge segiti a szuras
megfelelé iranyat, és biztositjia a mulvelethez megfelel6 latdészdget. Jobbkezesek, és

balkezesek szamara is készitenek varrészéket, a szoritopofat megfelelé iranyba dontve (8.
abra).

Szoritofej

Szoritocsavar

8. abra. Varroszék

A l6szerszamok készitésénél jelentés szempont a |6 feldli oldal teljesen sima, dorzsolés

mentes kivitelének elérése. Ezt a varrasvonal el6zetes arkolasaval érhetjik el, szakitékérzé,
vagy specialis kozkiemel$ szerszam segitségével (9. abra).
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9. dbra. Kozkiemelo szerszdm, foto

2. GEPI VARRAS ESZKOZEI

A szijgyart6é és nyerges szakma csak a tliz66ltéses varratfajtat igényli, mivel az alkatrészek
rugalmas nyulasat nem kell biztositani, s6t el kell kerilni. Haszndlatosak a technolégiai
igények fliggvényében a lapos és karos nehézdrus varr6gépek. A lapos gépeket a
felfektethets alkatrészekhez, a karost a térrel rendelkezé termékekhez hasznaljuk (10. abra).
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10. dbra. Karos varrogep

A tlzés legfontosabb kovetelménye a megfelelé erdsség, feszesség, mely megfelel a
haszndlat kozben fellépé igénybevételnek. Az oltések képzésében a kovetkezé tényezdbk
jatszanak fészerepet:

- Avarrocérnak (11. abra)

- A tl, amely a lyukat késziti, és a cérnat atvezeti az 6sszevarrandé anyag egyik
oldalarél a masikra (12-13. 4bra)

- A hurokfogo, amely a cérnakat hurkolja, 6sszeakasztja (14. dbra)

- Az anyagtovabbité, amellyel az 6ltés hosszlUsaga szabalyozhato

/! \
Fonalak Cérna Osszetett cérna

/1. dbra. Varrocérndk sodrat irdnya

A természetes alapanyagbodl késziilt cérnak elemi szalakbdl késziilnek. Az elemi szalak, vagy
rostok 0sszesodrasaval, fonassal késziil a fonal. A jobbra sodrott fonalat "z" bettivel, a balra
sodrottat "s" betlvel jeldljiik. Altalanos szabdly, hogy a cérna gyartdsa sordn az egymast
kovetd sodrasok mindig ellentétes irdnyuak (11. abra).
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12. dbra. Varrogéptd felépitése. 1. tiicomb, vagy tidagy; 2. tiszdr, 3. tilyuk, 4. tihegy

A bdériparban hasznalt varrégéptiik alapfeladata megegyezik a konnylipar egyéb teriiletein
hasznalt tiikével: Atfirja az anyagot, és kozben atvezeti a felsészalat. Visszafelé haladva
pedig hurkot képez, amibe a hurokfogo belekaphat (12. abra).

A bérvarrétli szakmara jellemzd specidlis tulajdonsaga, hogy éleket alakitanak ki a ti
hegyén. Ennek oka, hogy igy a slrl rostszerkezetl béron konnyebben tud athatolni. A
tliszar alsé részén helyezkedik el a tllyuk, mely a tliszar atmérdjének 40 %-a.

A géptl szardnak ellentétes oldalain helyezkednek el a hornyok. A hosszl horonyban
helyezkedik el a felsészal egyik aga, amely a tlvel egyitt kbnnyen atjut a ti altal szurt
lyukon. A masik oldalon elhelyezkedé rovid horony csak részben tudja befogadni a felsészal
masik dgat. A rovid horony felett a cérna a tliszar mellett foglalhat helyet. Amikor a tii az
also holtponti helyzetbdl felfelé indul, ezen az oldalon egy kis hurok keletkezik (13. abra).
Ennek oka, hogy a cérna és a tl kozott kisebb a surlodas, mint a cérna és az anyag kozott.

10
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13. dbra. Hurokképzodés a tu révid hornya feloli oldalon

A hurokoltés, vagy tlizéoltés lényege, hogy a fels6- és az alsoszalat at kell vetni egymason,
majd a képzddott hurkot be kell hlizni az anyag belsejébe. Ezt kdvetéen az anyagtovabbito
egy oOltésnyire eltolja az anyagot, és a folyamat ismétlédik.

Régebbi gépekben a hurokfogd un. csénakos, majd félfordulatos kialakitasu volt, mely lengé
mozgasat a holtpontrél visszaforditva ismételte. A sebesség novelése érdekében
fejlesztették ki a kérforgds hurokfogét. A 14. abra keresztmetszeti rajzan lathaté a tliz6gép
munkavégzd szerveinek elhelyezkedése, és a hurokfogé atfordulasa.

14. dbra. Hurokfogo mikodése, 1 tu,; 2 hurokfogo, 3 csévehdz, 4 gépasztal; 5 leszorito

11
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Balra csiszolt élii tihegy
keresztmetszete, és 6ltésképe

’

as iranya

Varr

Jobbra csiszolt élii tlihegy
keresztmetszete és Gltésképe

15. dbra. Az é/szog irdnydnak hatdsa a varratképre

Lényegesen kiilonb6zé Oltéskép alakithato ki, ha a bérvarré gépti élei jobbra, vagy balra
csiszoltak. A jobbra csiszolt géptii varratképe hasonlit a kézi varrds megszokott latvanyahoz
(15. abra).

A VARRATOK DiSziT® SZEREPE

A diszit6 varrasoknal igen fontos az o6ltések egyenletessége, szépsége, az un. Oltéskép. Ez
részben a tl vago élétdl, alakjatdl fligg, masrészt a cérna vastagsaga, a varras szélessége, és
az oltések nagysaga befolyasolja.

A varratok 6sszeergsit6é funkciéjukon kivil jelentés szerepet jatszanak a targy esztétikajaban
is. Az Oltések nagysaga, egyenletessége, az anyagszéltél valé tavolsagan kiviil figyelembe
kell venni a cérna szinvalasztasanal az alapanyag szinét. Amikor hangsulyossa kivanjuk tenni
a varratokat, elliité6 szind cérniat hasznalunk. Példaul a barna bér arnyalatokhoz illik a
nyersszinl len cérna kontrasztos oOltésképe. Sotétebb arnyalatoknal, fekete bérnél altalaban
az alkalmazott cérna is azonos szini az alapanyagéval.

12
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A kéttls kézi varrast vonalas diszitmények létrehozasara is hasznalhatjuk. A 16. dbran mai

hasznalatra késziilt ov és tdska mutatja a technika dekorativ voltat. Ezt szijazatok esetében
csak a szélesebb darabokon ajanlott és érdemes alkalmazni.

16. dbra. Vonalas diszitmények varrdssall

Jellegzetes varrdsi méd egyes nyeregtipusok esetében a steppelés, mely a tdomdéanyagot a
helyén tartja, emellett rendezett vonalaival disze is a tdrgynak. A tdmd&anyag lehet sz6r,

gyapju, legujabban kiilénféle mlanyag szalrendszer, vagy habositott miianyag lemez. A 17.
abran egy keleti tipusu parnazott, steppelt nyerget lathatunk.

1 Gyenes Krisztina munkaja. Foté Gydriné Fogarasi Katalin

13
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17. dbra. Keleti tipusu steppelt, pdrndzott nyereg?

A nyergek 16 fel6li oldalan alkalmazzak a heftelést az als6 parnazat elmozduldsanak
megakadalyozdasara. Ez a mivelet Ugy késziil, hogy egy-egy ponton atvarrjak a kiparnazott
anyagot, jol behtizva a varratot, majd ezeket a helyeket pomponnal, vagy gombbal védik,
megakadalyozva a bér beszakaddasat.

A steppelés és heftelés miveletét a kdrpitos mesterek is alkalmazzdak. A megegyezd funkcio,
sokszor az azonos alapanyagok haszndlata is magyardzza a szakmadk kozotti dtfedéseket. Jo

)/

szdz évvel ezelott még a "kocsikarpit készitd" is idesorolhato lett volna, mint rokonszakma.

Gyonyord darabok lathatok vonalas varrasdiszitményekkel, steppeléssel Grafik Imre: A
nyereg cimi munkajaban, mely a Néprajzi Mizeum Targykatalégusai sorozat 6. kotete. Ld.
Ajanlott irodalom.

VARRAS PARAMETEREI

A kézi varras oltésnagysdga az adott targy jellegétdl fiigg elsésorban. Altaldban azonos az
O0sszevarrando anyag vastagsagdaval. Az 6ltésnagysaghoz kell valasztani az ar, a varrétik és
a cérna vastagsdagat.

2 Safar Benedek munkaja, a b6r cserzésétdl a tervezésig, készitésig. Fotd Gybriné Fogarasi Katalin

14
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A gépi varras oltéseinek nagysagat, hasonléan a kézi varrashoz, az 6sszevarrando alkatrész
vastagsagahoz, a termék jellegéhez kell megvalasztani. Szabalyként hatarozhaté meg ebben
az esetben is, hogy az Osszevarrandd anyagréteg/rétegek vastagsagaval megegyezik az
oltésnagysaggal. Az 0Oltés mérete pedig meghatarozza, hogy milyen vastagsagu tdt
hasznalhatunk, majd a tli méretéhez igazitva valasztjuk a megfelelé atmérdji cérnat.

Az anyagvastagsag (E) alapjan kiszamithaté a sziikséges tiivastagsag (D) a kovetkez6 képlet
szerint:

E+1,2
4

Dt=

E = az Osszetlizend6 anyag vastagsaga

A képletben szereplé 1,2 és 4 allandé aranyt képviselnek a tl szilardsagi tulajdonsagai
alapjan.

Pl. ha 3,6 mm-es anyagréteget kell attiizni, a sziikséges tlivastagsag:

C36+12
4

Dt =1,2 mm

A tliket szazad mm-ben szamitott vastagsaguk alapjan szamozzak (1 mm=N:100)., de csak
tizes valtdszamban gyartjak.

Az 1,2 mm tlivastagsag gyari szamozasa "120", ehhez kiszamithatjuk a hasznalhato
legvastagabb cérnat:

A tifurat vastagsaga "Df"

D, -40% 12-40%
100 100

Df =0,48 mm

A flifurat atmérGje alapjan kiszamolhato a hasznalhat6 legvastagabb cérnaatmérg, "D."

D, -92% 04892
T 100 100

=0,44 mm

Tehat a cérna vastagsdaga maximum 0,44 mm lehet.

Adott cérna vastagsdagat Ugy tudjuk lemérni, ha egy hengeres testre 10-20-szor szorosan
egymas mellé felcsavarjuk a cérnat, majd megmérjiik mm-ben a csavardsok szélességét, és
osztjuk a csavarasok szamaval.

15
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A cérnak szamozasanak tobbféle modja kozil a legaltalanosabban az un. metrikus, vagy
indirekt szamozasi rendszert hasznaljak. Ebben az esetben feltiintetik a cérnat alkotd agak
szamat is. A nehéz bdrokhoz, pl. a vixos bérokhéz Nm=18/3, 18/6-0s vastagsagu cérna
hasznalhaté, vagy ennél vastagabb, ahol az elsé szadm a cérna finomsagi szamat, a masodik
a cérnat alkoté sodrott fonalagak szamat jelenti. Minél kisebb a finomsagi szam, anndl
vastagabb a cérna.

TANULASIRANYITO

1. Készitsen tablazatot a kézi és gépi varras elényeirdl, hatranyairol!

Varrasfajtak Elény6k Hatranyok

Kézi varras

Gépi varras

2. Egészitse ki a kovetkezé mondatokat!

A kézi varrast végezziik.

A cérna kopasallosagat R , vagy

noveljiik.

3. Sorolja fel a kézi varras el6készitésének, jelolésének eszkozeit!

16
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4. Sorolja fel a kézi varras eszkozeit!

5. Milyen keresztmetszete van a varréarnak, és hogyan kell hasznalni a szerszamot a varras
soran?

6. Egészitse ki a kovetkezé mondatot!

A lapos gépeket a hez, a karost termékekhez

hasznaljuk.

7. Figyelje meg a mihelyben levé varrogép oltésképzd szerveit! Jellemezze a gépi varrds
Oltésképzésének eszkozeit!

Varrocérnak:

17
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Ta:

Hurokfogé:

Anyagtovabbito:

Megoldasok

1. Készitsen tablazatot a kézi és gépi varras elényeirdl, hatranyairél!

Varrasfajtak Elény6k Hatranyok

Nehezen bomlik . . Lo
A varro személy gyakorlottsdgdtol

1l
Kézi varras Kénnyen javithato 99

. Kevéssé termelékeny
Eros varrat

Gyors

Termelékeny Koénnyen bomlik
Gépi varras

Egyenletes, szép Oltéskép Nehezebb a javitisa

Allithato paraméterek

2. Egészitse ki a kévetkezé mondatokat!

A kézi varrast két tompa hegyd tivel, és ldndzsahegyd varrodrral végezzik. A cérna
kopasallosagat viaszoldssal vagy szurkozdssal noveljuk.

18
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3. Sorolja fel a kézi varras el6készitésének, jel6lésének eszkozeit:

- Jelolokorzo,

- Varrdsjelolo kerék,

- Szakito korzo,

- Kozkiemelo szerszam.

4. Sorolja fel a kézi varras eszkdzeit

- 2 db tompa hegyi td,
- \Varroadr,
- Varropad, vagy csiko, kosii.

5. Milyen keresztmetszete van a varrdéarnak, és hogyan kell haszndlni a szerszamot a varrds
soran?

A varrodrnak rombusz alaku keresztmetszete van.
A varrds vonaldra 45°-ban kell dtszurni az oltésnyomban az ésszevarrando anyagot.
6. Egészitse ki a kévetkezé mondatot!

A lapos gépeket a felfektetheto alkatrészekhez, a karost a térrel rendelkezd termékekhez
hasznaljuk.

7. Figyelje meg a mihelyben levé varrégép oltésképzé szerveit! Jellemezze a gépi varras
Oltésképzésének eszkozeit!

Varrocérndk: a természetes alapanyaghbol kinyert elemi szdlakat fondssal sodorjdk és a
midvelet eredményeképpen kapfdk a fonalat. A jobbra sodrott fonalat "z" betivel, a balra
sodrottat 's" betivel jeldlik. Két, vagy tobb fonaldgat oOsszesodorva cérndt gydrtanak.
Altaldnos szabdly, hogy az egymdst kévetd sodrdsok mindig ellentétes irdnyuak. Az

osszetett cérndk tobb cerndzott dgbdol dllnak.

Ti: szerkezete azt szolgdlja, hogy a felsé szdlat az anyag dtszurdsdval dtvigye az ellentétes
oldalra, ahol kapcsolodik az alsoszdllal. Részei: a tidagy, vagy ticomb, melyet a varrogép
timozgato szervéhez régzitenek, a tiszadr, melynek két ellentétes oldalan helyezkednek el a
hornyok, alsé részén pedig a tilyuk taldlhato. A tidlyuk dtmérdje 40%-a a tidszdr
dtmeérdjének. A tihegy kiképzése kétéld, hogy a siru rostszerkezetid bort kénnyebben dt
tudja vdgni. A hosszu horonyba beleilleszkedik a cérna. A rovid horony szerepe pedig, hogy

a td felemelkedése kézben, a kialakulo surloddsi eré miatt alul kis hurok képzddjén.

Hurokfogé: a td dltal képzett hurokba belekapva, a cérndt dthurkolja az alsé szdlon, mely a
hurokfogo csévéjébol tekeredik le a sziikséges mértékben. Régebbi gépek csonak, ill.
félfordulatos hurokfogoval mikdédtek. A varrogépek gyorsabb mikodéséhez ezek mdr
alkalmatlanok, ezért a fejlesztések sordn létrehoztdk a korforgos hurokfogot.
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Anyagtovabbitd: szerepe, hogy az also és felsészdl hurkoloddsa utdn az anyagot egy-egy
oltéssel tovdbbitsa. Biztositania kell az ésszevarrando anyag leszoritdsdt, és a tovdbbitdst,
mely nem hagyhat nyomot az érzékeny borfeliileten.
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| 1. Feladat

Tervezzen varrégéppel létrehozhato vonalas diszitményt harom variacidban!

2. Feladat

Szdmitsa ki, hogy egy 6 mm vastagsagu alkatrész varrasdhoz milyen vastagsagu td
haszndlhaté!

D=

3. Feladat

Az eredményként kapott vastagsagu tlinek mekkora a tlifurat atmérgje?
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4. Feladat

Milyen vastagsagu cérna hasznalhaté maximum a kapott tlifurat atméréhoz?

D=
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MEGOLDASOK

1. Feladat

<O =X

18. dbra. Varrogéppel létrehozhato vonalas diszitmény terve |.

O OO O & &

19. dbra. Varrogéppel létrehozhato vonalas diszitmény terve l.

20. dbra. Varrogéppel létrehozhato vonalas diszitmény terve Ill.

2. Feladat

Szamitsa ki, hogy egy 6 mm vastagsagl alkatrész varrasahoz milyen vastagsagu td
hasznalhaté!

E+12 6+12
Dt= =
4 4

=1,8 mm, szama 180-as

3. Feladat

Az eredményként kapott vastagsagu tlinek mekkora a tlfurat atmérgje?

. 400 . 400
Df— Dt 40A): 1,8 - 40% —0,72mm
100 100

4, Feladat

Milyen vastagsagu cérna hasznalhaté maximum a kapott tiifurat atméréhoz?

.00 .
pe= DF92% _ 07292 _ o 6o mm ~ 0,7 mm
100 100
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HAGYOMANYORZO KEZMUVES DIiSZiTO TECHNIKAK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A kovetkez6kben a hagyomanyos diszitési modokat részletezzik a teljesség igénye nélkil,
melyek egy részét csak olyan lészerszamok, nyergek kivitelezéséhez alkalmaznak, melyek
kilonleges alkalmakkor, hagyomany6rzé rendezvényeken, fogathajté bajnoksagokon, stb.
hasznalatosak. Ezek az unnepi alkalmak igénylik az egyedi, a magyarsag bdérmiives
hagyomanyait természetes kodzegikben megmutatd targy egylttesek hasznalatat. Egyéb
diszitési médok pedig megjelennek a mindennapi haszndlatd targyakon is, példaul a
szélfestés.

A részletezendd technikdk természetesen megjelenhetnek mas bérfeldolgozé mesterség
jellegzetes targytipusain is: oOvek, tokok, taskak, pénztarcak, labbelik, 6ltozékdarabok,
disztargyak stb. készitésekor is alkalmazhatjuk a funkcié, a felhaszndlt anyag, adott targy
megjelenésének esztétikaja altal meghatarozott modon.

A diszitési médok alkalmazasakor azonban mindig szem el6tt kell tartani azt a kérnyezetet
(divat, életméd, felhasznaloé személyes igényei), amiben a targyak megjelennek, hasznalatba
keriilnek.

A korstilus, mint a régmultban is, meghatarozé és sokszor alakité szereppel bir, ezért kellé
onmérsékletet gyakorolva tervezzik targyainkat! Alapelv: "a kevesebb sokszor tobb", korunk
izlése szerint.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

CSISZOLAS, SZELFESTES

A szijgyartd6 mesterség termékei, a hamok, szijazatok legtébbszor vagott széllel késziilnek.
Sokszor tobb réteg bér alkotja a targyat. A mindség és a haszndlat szempontjabol egyarant
fontos, hogy a szélek simdk, tdomorek legyenek.

A vagott bérszél eldolgozas nélkiil a b6r rostszerkezetébdl adéddéan borzolédik. Az ilyen
felilet fokozottan nedvszivéva valik, és esztétikailag sem megfelel6 latvany. Masrészt a
szakmaban hasznalatos vastag b6roknél a vagott szél élessége is problémat okozhat.
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A tobb rétegben 6sszevarrott alkatrészek szélét egynemiivé kell 6sszedolgozni.

A széleldolgozdas miiveletei, eszk6zei, felhaszndlt anyagai:

- Pontosra vagas, éles késsel

- Csiszolas - csiszolévaszonnal, vagy csiszolégéppel

- Elszedés - a csiszolas soran keletkezett peremeket késsel, vagy élszedé szerszammal
(19. abra) vékonyan, kb. 45°-ban kell levagni. Az alkatrészt a miivelet elvégzésekor
munkakére kell helyezni

- Perzselés - a felrostozodott, bolyhos széleket dvatosan leperzselhetjik spirituszégd,
vagy 6ngyujto segitségével

- Szélfestés - a bdr szinétdl fiiggé igény szerint lefestjik a vdagott fellleteket.
Végezhet6 ecsettel, szivaccsal, vagy szélfest6 berendezéssel, géppel.

- Viaszolds - méhviasszal, szintelen, vagy a bdér szinével egyezé szinezett talpszél
viasszal bedoérzsoljik a bért, majd csontkéssel, gyorsan forg6 filc polirozé koronggal
kifényesitjiik a viaszolt fellletet. Fokozhatd a tomorités felmelegitett simitévassal.

21. dbra. Elszedd szerszamok kétféle méretben

Létezik olyan széleldolgozé gép, mely a fenti miveletek mindegyikét elvégzi, csak a szij
szélességét kell bedllitani rajta.

LYUKASZTAS

A szijazatok lyukasztasa legtobbszor funkcionalis célokbdl torténik, pl. a csatlékok
allithatésaganak biztositasara, csatok, vagy egyéb kellékek felszerelésére. A kézi lyukasztot
(20. 4bra) az alkalmazasra keriil6 csatszeg atmérGjéhez igazitva valasztjuk ki a sorozatbdl. A
lyukaszté sorozat kor alaku késatmérdgit milliméterenként névekvé sorrendben gyartjak.
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22. dbra. Kézi lyukasztokészlet

A lyukaszték diszitési célra is alkalmazhatok: egyenletes, vagy valtozé ritmusd pontsorok,
vagy terilé mintak létrehozasaval diszithetik az alkatrészeket. A szijazatok esetében
azonban hasznalatukat meg kell fontolni, mivel a terhelhet6séget csokkenti! Megoldas lehet
esetleg kontrasztos szind bérrel torténd alabélelés.

A lyukasztoék a kor alaki sorozatokon kivil szamos mas formaban haszndlatosak, akar
egyedi tervezésl lyukasztészerszamot is gyartathatunk. A lyukasztékat ott és olyan
sliriségben hasznalhatjuk, ahol megengedheté az anyag gyengitése, valamint nem zavaré
az egyenetlen felllet a hasznalat kozben.

Egyszer(i lyukasztasok, lyuksorok kivitelezésére tovabbitd léces tlizégépet is alkalmaznak
lyukasztotlivel (23. abra).

23. dbra. Lyukasztoti

Nagyszaml sorozat alkatrészek tOmeges gyartasahoz a Ilyukasztékat célszerii a
szabdszkésben elhelyezni. Nagyobb terjedelmi Iyukasztasok, attorések Kkivitelezésére
alkalmazzak a matricazé gépet (barmilyen fajtaju kiiité szabaszgép) és matricdzo kést (24.
abra).
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. Lyukaszto

. Rugo

. Fenéklemez
Zardlemez
Illesztd csap
Vezetocsap
Feddlemez
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24. dbra. Matricdzo és részeji

CSIPKEZES, ALMASOLAS, FARKASFOGAZAS

A szijgyarté és nyerges szakmaban jellegzetes diszitési mod a vagott szélek mintazasa
kalonféle élkiképzésli vagoszerszammal. A félkoriv alakd almasolé a lyukasztékbdl
alakithato, és ebbdl kovetkezben kiilonb6zé méretl lehet. Hasznalatuk is azonos a lyukaszté

szerszamokéval. ivelt széleken egyes szerszamot, mig egyenes vonalon sorozatvagot
alkalmaznak.

Haszndlatosak az un. farkasfogazo6 szerszamok is, egyenes, vagy az almasold szerszamhoz
hasonlo félkorives formajuak is, ezek a csipkézdk. A csipkézett, almasolt széleket tovabb
diszithetjuk kis a&tmérdjii lyuksor elhelyezésével (25. abra).
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25. dbra. Csipkézés és szironyozds (részlet)

DOMBORITAS

A nedves novényi cserzésl bér felliletén barmilyen nyomoéhatds maradandé mintat hagy. Ezt
a tulajdonsagot hasznalhatjuk ki vonalas diszitmények létrehozdasara, egyszerd csontozdassal
(26. abra).
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26. dbra. Csontozdssal domboritott, festett targyak3

A bérdomboritds, mint egyedi kézmlives diszitési technika, miveleteiben és a szerszamok
szempontjabol is hasonlit a fémek domboritasahoz.

Sorozatban készitve, sablon segitségével préselésnek nevezzik. A domborité forma, a "dic"
kiképzése szerint lehet pozitiv, vagy negativ forma. A kétféle domboritds eredménye némileg
kilonbozik. A szinoldalon domborodé minta kérvonala élesen kontlrozott negativ dic
hasznalataval késziil, mig pozitiv diccal késziilt minta széle elmosédott.

A duicos diszité domboritas anyaga vastagabb névényi cserzési b6r. A mintat kimélyitve
faragjak be egy lesimitott falapba, vagy PVC lapbdl kétéli késsel (az élek kozott a bér
vastagsagat kell beallitani) szabjak ki pontosan a diszité format. Hasznalhatjuk a tartésabb
fémbdl készilt ducokat, vagy az egyszer-kétszer hasznalhaté papirduicot is.

3 Tervezés, készités és fotd: Gy6riné Fogarasi Katalin
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Ez utébbi esetén nagyon pontos munka végezhetd a kovetkez6 médon: a diszitmény melletti
negativ format egy falapra felragasztjuk. Ezutan a nedvesitett bért szinoldalaval rafektetjik,
majd a "kiesd", pozitiv format, a rajzolatot pontosan kovetve a bér a huasoldala fel6l
raillesztjik. Erdemes egy-egy illesztési pontot kivezetve az alkatrészen kiviil két iranybdl
megjeldlni, hogy az alsé és felsé pozitiv-negativ minta egymast kiegészitve helyezkedjen el
a bér két oldalan. Ezutdn a rétegeket elmozdulas nélkil egyben tartva présbe helyezzik, és
szaradasig nyomas alatt tartjuk.

A formatartas novelhet6, ha a présbe helyezés el6tt a szinoldalt enyves vizzel bekenjik.
Ugyanez elérheté akkor is, ha a pozitiv format beragasztjak a domboritas ala. Ebben az
esetben a betét anyagat ugy kell megvalasztani, hogy rugalmas, hajlékony, és kénnyl legyen
(27. abra).
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27. dbra. Duccal, alabetétezéssel domboritott tarsoly?

A domboritas rajzolatat kiemelhetjilk a bér alapszinétél elitd, sotétebb szini festékkel,
melyet 6vatosan, konnyl kézzel, festétampon segitségével a kiemelkedd részekre keniink.

Kiegészit6é diszitésként a diszitmény hatterét poncolassal be lehet tolteni, mely a sima és
mintazott feliiletek ellentétével hat.

4 Cseszneg Agnes munkaja. Foté Gyériné Fogarasi Katalin
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A betéttel alabélelt domboritast végezhetjilk a fent leirt médon: a PVC domboritd minta
(vagy bérhulladék, rostm(ibdl és egyéb alkalmas anyag) beragasztasaval, mely szélesebb
rajzolatu diszitményeknél hasznalatos. Az alatét anyaga sok egyéb is lehet, példaul zsinor a
vonalas diszitményekhez, vagy vastagabb bdérbdél kivagott idomok, esetleg a szabadon
formdazhaté enyves, viaszos, flirészpor massza.

Erre a technikara vékonyabb bérok is alkalmasak, mivel az alatétet betétanyagra, vagy az
alabélelésként hasznalt masik bdérre ragasztjdk. Ugyanezt a technikat megtalalhatjuk
vastagabb béroknél is a szijgyartasban: a levékonyitott szél( szijazatok kdzé egy betétet
ragasztva.

igy a rétegek egyiittesen elérhetik a kivanatos vastagsagot és tartast. A két, vagy tobb réteg
egymasra ragasztasa, "kasirozasa" csontozd kés segitségével utélag torténik, oly médon,
hogy a minta vonalat kévetve mindkét oldalon kérbecsontozzuk a bért, esetleg korbevarrjuk
a diszitményt, kiemelve ezzel a domboritott részt. Ezutan a minta hatterét simitjuk erésen az
alaphoz.

A domboritott diszitést olyan fellileten hasznalhatjuk, ahol a hasznalat soran nem hajlik az
alkatrész, valamint nem zavarja a targy miikodését. Szijgyartd és nyerges szakma termékei
kozul példaul a nyergek egyes részei alkalmasak erre a technikara.

METSZES

A metszést Onmagaban, vagy a domboritds kiegészit6 technikdjaként egyardnt
alkalmazhatjuk. Lényege, hogy a bér keresztmetszetének kb. a harmaddig bemetsziink, igy
az anyag legerdsebb rétegét, a barkat atvagjuk.

Metszéssel diszitik az un. vagott sallangokat, a kivagott motivumok alakjat ismételve, a
vagasvonalakkal parhuzamosan. Ez bels6é és kiilsé vonalak mentén egyarant alkalmazott
technika, hangsulyosabba, teszi a diszitmények rajzolatat, kifinomultabba a targyakat (28.
abra).
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28. dbra. Vdgott sallang, metszéssel diszitve (részlet)s

Ezért a metszést soha ne alkalmazzuk terhet visel§, er6sen mozgatott alkatrészeken!

A diszitmény valddi nagysagi megtervezése utdn a rajzot sablonként hasznalva at kell
masolni a bér feluletére. Ezt kovetéen metszbkéssel, a jelolt vonalakat kovetve maximum az
anyagvastagsdag felsé egyharmadaig bemetsziik a bért.

A metszésvonalakat még hangsulyosabba tehetjik, ha nedvesitett allapotban csontkéssel
atvonalazva kitagitjuk a vdgott rajzolatot.

FONAS

Fonatok készitésének alapvet6en két formdja: a lapos fonas, és az un, gombolyl fonds. Ide
sorolhatéak a kiilonféle térformak "befondsa, vagy masképpen, beszévése".

A lapos fonas szamos valtozatban, tetszéleges szamu szalbdl készilhet. A technika igen
hasonlé a szovéshez, azzal a kiulonbséggel, hogy a szdlak nem merélegesen keresztezik
egymast, hanem a szalszamtél fiigg6 szégben (29. abra).

5 Nepp Dénes munkaja. Fotdé Gyériné Fogarasi Katalin
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29. dbra. Flizéssel dsszedllitott tarsoly, a fedél szegése farkasfogazott, szironyozott
diszitésu ¢

6 Terényi Gyongy munkaja. Foté Gydriné Fogarasi Katalin
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A gombolyld fonds hengeres alakd, négy, vagy tobb paros szamu szalbél készilhet. Tobb
szal esetén, attol fiiggden, hogy hany keresztszal alatt-felett vezetjiik a szalat, kiilonb6zé
motivumokat alakithatunk ki. Ezeket a nagy gyakorlatot kivano fonastipusokat elsésorban az
ostorok készitésénél alkalmazzdk. A sok szdalbol készitett fonatok kozepébe betétet,
(zsinort) fognak be, ezzel megakadalyozzak, hogy hasznalat soran megnyuljon, esetleg
elszakadjon a fonat. Masrészt a munka kdzben kialakult lireg kitoltése is sziikséges.

Térformak beszovésekor alkalmazhaté az un. triaxidlis szovés, mely 3 pdarhuzamos
szalrendszerrel, melyek egymashoz képest 120°-0s szdget zarva be boritja be a feliletet.

FUZES
Flizésnek szamos valtozata alakult ki, attél fiiggéen, hogy milyen szerepet tolt be a targy
elkészitésében. A flizéssel torténé oOsszeerdsitési mod minden bizonnyal megelézte a

varrast, hiszen allati inakkal, [6sz6rrel, vagy nyersb6rbdl hasitott szijakkal sokkal korabban
fliztek és varrtak, mit fonallal vagy cérnaval.

A flizés az Osszeerbsitésen kivil szegésre, feliiletek diszitésére, valamint egyes részek
rogzitésére, un. kotések létrehozasara egyként alkalmazhaté technika. A rendszerezésnek
szempontja lehet a fliz6szalak atbuljtatdsara vagott Iyukasztdsok irdnya is. Eszerint
megkuldonboztethetiink szegd, fércelS, 45°-o0s és pontszerli diszitési-rogzitési technikat.

A hagyomanyos magyar bérmunkdkon, amilyenek a pasztorok altal készitett targyak, a
szines szalakkal végzett flizést szironyozasnak nevezték. A leirtakbél lathato, hogy a flizés
nagyon sokféleképpen meghatarozhatd tevékenység, mely tobb, mdas anyaggal dolgozé
technikaval is rokon vondsokat mutat (30. abra)
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30. dbra. Tdrolo ov (tiiszo), szironyozdssal, kitolto lapos fondssal diszitve?

A magyaros, parddés ldszerszamok kilonb6zé részeit gyakran diszitik sallangokkal. A
sallangoknak kiilénb6z6 médjai kézil emelhetjik ki az un. flizétt sallangot.

Flizott (fonott, kotott), vagott, hasitott, kombinalt tipusu sallangflizés alapeleme: két
bérszalat flizogetiink felvaltva szurt lyukakon, egymason keresztiil. A szlrdsnyom vonala
parhuzamos a szal szélével, a szuras merGleges a feliiletre. Ez a technika megtalalhat6 tébb
vilagtajon. Csak a magyar bérmunkakra jellemz4 viszont az un. élflizés, mikor a boér
keresztmetszetébe szUrt nyilason at flizik at a masik szalat.

A flzott sallangoknak jellegzetes elemei: baba, koszoru (élfonas), karika, sakktabla,
0sszeszedés (lapos fonas), rojt. A kialakitott ives formak kiilsé vonalan sorakoznak az un.
kuporgdk, melyeket 6nmagukba visszafordulva alakitanak ki a szélre keriil6 szalakbél (31.
abra).

7 Kiss Sandor munkaja. Fot6é Gyériné Fogarasi Katalin
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31. dbra. Fonott sallangok$

BATIKOLAS

A bér batikolassal valé diszitése nem tipikus a szijgyartd és nyerges szakma targyai kozott.
Eredetileg 6si textildiszit6 eljaras, hasznalata Javardl terjedt el a vilagban. B6r diszitésére kb.
100 évvel ezel6tt kezdték alkalmazni a szecesszié milivészei (hazankban elsésorban a
"Godolldiek" alkalmaztak szivesen).

8 Nepp Dénes munkaja. Foté Gy6riné Fogarasi Katalin
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TANULASIRANYITO

1. Sorolja fel a vagott szijjak széleldolgozasanak miuveleteit!

2. Mi indokolja a gondos széleldolgozast vagott szijjak esetén?

s _

3. Csoportositsa a lyukasztékat, diszlyukasztokat, csipkézéket feladatuk szerint!

4. Rendszerezze az alkalmas anyag szerint a domboritasos diszitések fajtait!

Vastag ndvényi cserzésii bor

Vékonyabb hajlékony bérok
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5. Milyen alkatrészeknél alkalmazzdk a metszett diszitéseket a szijgyarté és nyerges
szakmaban?

6. Mi a kiilénbség a fonas és flizés kozott?

7. Milyen jellemz6 diszitmény késziil a paradés |dszerszamok részeként flizéssel?

8. Sorolja fel a flizott sallangok jellegzetes részeit, elemeit!

Megoldasok

1. Sorolja fel a vagott szijjak széleldolgozasanak miiveleteit!
Pontosra vdgds, 6sszecsiszolds, szélfestés, viaszolds, polirozas.
2. Mi indokolja a gondos széleldolgozast vagott szijjak esetén?

A vdgott szélek a haszndlat sordn borzolodnak a bor rost szerkezete kévetkeztében. £z az
esztétikai probléma mellett a szij tartossdgdt is befolydsolja, mert ilyen allapotban kénnyen
dtdzik, nedves dllapotban kénnyebben nyilik, erds igénybevételnél a nyulds szakaddshoz
vezethet.

s _

3. Csoportositsa a lyukasztékat, diszlyukasztokat, csipkézéket feladatuk szerint!

39



SZIJGYARTO- ES NYERGES ALKATRESZEK DiSZITESE, JELOLESE

Lyukasztékat e/sésorban a csatlékok felszerelésekor €s a zdrdsok dllithatosdga miatt
alkalmazzak. Emellett diszitésre is alkalmazhatok, soros, tertilo mintdk létrehozdsdval, kor
alaku, vagy egyéb profilu formdkban, azokon az alkatrészeken, melyeken nem igény a
terhelhetdség teljes megtartdsa.

Csipkézbk (gyijto és konkrét rajzolatra vonatkozo fogalom) elsésorban a vdgott szélek
diszitésére haszndlatosak. Fajtdi: a félkérives almdsolo szerszdm, egyes, vagy soros,
kiilonbozo dtmérovel, csipkézo, melynek félkorivén kisebb félkorivek, vagy cikk-cakkok
taldlhatok, és a farkasfogazo, mely kiilonbozé mélységii cakkokat vdg ki.

4. Rendszerezze az alkalmas anyag szerint a domboritdsos diszitések fajtait!

Vastag novényi cserzésli blOr domboritdsa: nedvesitett dllapotban végzendd miivelet.
Csontozdssal, és egyedi domboritdssal, alulrol, felilrol nyujtva formdzds, préseléssel
késziilo, ismételhetd dicos domboritds (pozitiv, negativ kialakitdsu).

Vékonyabb hajlékony b8roknél alkalmazhato az aldbetétezett, zsinoros - vonalas jellegd
diszitmények esetén, kasirozva, aldbélelve. Ez esetben bdrmilyen mds anyag is alkalmazhato,
pl. lindleum, borhulladékbol kivdgott formak.

5. Milyen alkatrészeknél alkalmazzak a metszett diszitéseket a szijgyarté és nyerges
szakmdaban?

A vdgott sallang vonalainak kiemelésére.
6. Mi a kiilénbség a fonas és flizés kozott?

A két fogalom kézott gyakori az azonos értelmezés. Amiben a kiilonbség tisztdn
meghatdrozhato: a fonds borszdlakkal készitett lapos, vagy hengeres forma. Fuizés foleg
osszedllito, 0sszekoto miveletként értelmezzuk.

7. Milyen jellemz6 diszitmény késziil a paradés |dszerszamok részeként flizéssel?
Parddés szerszdmok sallangdiszei.
8. Sorolja fel a flizott sallangok jellegzetes részeit, elemeit!

Baba, koszoru, karika, sakktdbla, 6sszeszedeés, rojt.
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| 1. FELADAT

Készitsen sablont soros és teriil6 mintat tervezve, valasztott keresztmetszetd lyukasztéval
torténd diszitéshez! Készitsen a jelolt mezdékben kiilonbdz6 valtozatot!

Teriil6 minta - az alkatrész teljes feliiletén egyenletes, vagy valamilyen ritmusos
rendszerben elhelyezett mintaelemek 0Osszessége. A legkisebb ismétl6dé egysége az un.
rapport.

Valaszthaté mintaelemek: kiilonb6zé atméréji korok, egyéb alakzatok (32. &bra). Ujabb
formak is tervezhet6k!

>o() VO

32. dbra. Diszlyukaszto keresztmetszetek

Soros minta

Terilé minta
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| 2. FELADAT

Tervezzen bdr ékszert az ismertetett diszitési modok kozil valasztott technikaval!
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

060000050

33. dbra. Soros diszitmény

O (OO
o~—0 0~—0 o~—0

34. dbra. Tertild diszitmény

2. Feladat

A feladat megoldasat egy lehetséges targy készitésének képsoraval mutatjuk be a 35-50.
abraval.
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36. dbra. Mintakészités |.
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37. dbra. Mintakészités /1.
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38. dbra. A hajlatszélesség kijeldlése. A minta negyedének megrajzoldsa keresé vonalakkal.

39. dbra. Terv és a kiszabott minta
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40. dbra. Feljelélés a hibdk kikeriilésével, szabds

41]. dbra. Diszitominta tervezése. Betétek nagysdgdnak jelolése
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43. dbra. A kiilsé és betét alkatrészek szélvékonyitdsa

48



SZI)JGYARTO- ES NYERGES ALKATRESZEK DIiSZITESE, JELOLESE

45. dbra. Fliggeszto szij készités /I.
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47. dbra. Fiiggeszto szij készités IV.
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48. dbra. Fiiggeszto szij készités V.

49. dbra. Fiiggeszto szij készités V.
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50. dbra. Fiiggeszto szif készités Vil. és a kész ékszer®

9 Terv, készités és fotd, Gybriné Fogarasi Katalin
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