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CIPOALKATRESZEK SZELMEGMUNKALASA

CIPO ALKATRESZEK SZELMEGMUNKALASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A cip6 szépsége és formakialakitasa ugyanolyan fontos, mint a ruhdzatunk tobbi eleme. Sok
esetben még fontosabb, mert a cip6h6z keressiik a ruhankat.

Nincs né, aki reggelente a tukor elétt allva ne tanakodna azon, hogy csabosan 61t6zzén,
vagy inkdbb a kényelmet valassza. A cipdk sora keril el6 ilyenkor a cip6szekrények
mélyébél. Az egyik lapos, a masik tul sziik, a harmadik szine nem megfelel6. Nagy fejtorést
okoz, hogy melyiket valasszuk. A cipé kialakitdsa ©sszeszerelése minden esetben az
alkalmazott technoldgiai eljarastol fiigg. A cipé kivalasztasanal az egyik szempont a
kényelmesség. Nem mindegy, hogy a szartet6, a nyelv a fej, vagy a kéregrész milyen
széleldolgozasi moéddal készilt. De hogyan késziilhetnek ezek a széleldolgozasi modok?
Milyen miveletek sziikségesek az eléallitadsukhoz?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Fels6rész alkatrészek szélkiképzési modjai

A kiszabott alkatrészek széleit - mind a belsd, mind a zard vonalait -, esztétikai
szempontbél, az 6sszeszerelés el6tt megmunkaljak.

A megmunkadlasok két f6 csoportba sorolhaték:
Nyitott szélii megmunkalasok:

- tisztazas,

- cakkozas,

- szélégetés,
Zart széllii megmunkalasok:

- szélbehajtas,

- athajtas,

- paszpolozas
- szegések.
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1. Nyitott széli megmunkalasok
Tisztdzott szélkiképzés

A tisztdzds a belsé széleken gyakran alkalmazott szélkiképzési méd, melyet tomott
szerkezetli bdranyagoknal alkalmaznak. Elénye, hogy tobblet anyagigénye nincs, a
munkaraforditas minimalis.

]. dbra. Tisztdzott szélu szanddal

A tisztazott szél készitése:

- alkatrészek szélezése ék alaku profillal torténik, az élezési szélesség az
anyagvastagsag + 1mm, a maradd anyagvastagsag az anyagvastagsag 40%-a,

- alaza bolyhos husoldali réteg eltavolitasa csiszolassal,

- szélfestés.

Festés

2. dbra Alkatrész szélkiképzése tisztdzdssal

Szélkiképzés cakkozassal
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A cakkozas feladata az alkatrészek belsé vonalanak esztétikus szélkiképzése. A cakkok az
alkatrészek széleinek szakitészilardsagat csokkentik, ezért belsé vonalaknal, vagy
szegdszalagoknal alkalmazzak. A cakkozast tOmott rostszerkezetd bdrfajtaknal célszeri
alkalmazni, ahol a cakk alakja kiemeli az alkatrész konturjat. Csiszolt feliiletl, béroknél
(veldr, nubukk) nem alkalmazhato.

3. dbra. Cakkozott szélkiképzésu fizorész

A cakkozas készitése:

- cakkozott szél vékonyitdsa ék a alaki profillal, a cakkmagassagnal 1 mm-el
szélesebben 1/2 anyagvastagsagig,
- szél cakkozasa, a cakkmagassag 1,5-3 mm kozott valtozhat.

4. dbra. Cakkozott szél
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5. dbra. Cakkmintdak, méretek (Ch=cakk hossza, Cm=cakk magassdga)

A cakkozast a kisipari megmunkalasnal tlizégépbe fogott cakklyukasztoval végzik. Ebben az
esetben az alkatrésznél 0,5 mm rahagyassal szabjak ki az alkatrészt, ez nem termelékeny,
és nagy gyakorlatot igényel. Nagy mennyiségl alkatrészeknél a cakkokat a szabaszkésbe
épitik be.

6. dbra. Cakkozds tlizogépbe épitett cakklyukasztovall

Szélégetés

A szélégetést az alkatrészek belsé vonalainal alkalmazzak. A kis munka és anyagigénye
miatt el6nyos megmunkalasi mod. Csak tomott rostszerkezetli b6roknél alkalmazhato.

1 Vass Laszlé: Klasszikus férficip, Vince kiadd
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A szélégetés soran a meredeken szélezett alkatrész szélét elektromosan izzitott nyereg alatt
vezetik végig. Ennek hatdsara a bor rostszerkezetében elperzselédés kovetkezik be. A hé
hatasara a nedvesség hirtelen eltavozik, s a nyereggel érintkez6 rostok 6sszezsugorodnak, a
szél megperdiil.

7. dbra. Szélégeto szerszdm

Az égetényereg hémérséklete vékony béroknél 700-750°C, vastagabb bérok esetén 850-
900 °C. Abban az esetben, ha szélégetést szélvarras koveti, a varratsornak a széltél az
anyagvastagsag fliiggvényében 1-1,5 mm-re kell haladnia.

2. Zart széli megmunkalasok

A zart széllii megmunkaldsok sordn az alkatrész szélek szakitészilardsaga né a fels6rész
tetszet6sebbé valik.

Szélbehajtas

A szélbehajtas, a leggyakrabban hasznalt szélmegmunkalasi mod. Jelel6sége abban all, hogy
minden fels6rész anyagnal hasznalhaté és a fels6résznek tetszetés kiilsét kolcsonoz.
Elsésorban zaré vonalak, de belsé vonalak megmunkaldsara is hasznaljak.

8. dbra. Zdrovonalon szélbehatdssal késziilt néi pumps felsérész

A szélbehajtas miivelete:
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A behajtast minden esetben szélezés el6zi meg, amely lehet parhuzamos, vagy ék alaku. A
behajtas szélessége nagymértékben fiigg az anyag fajtdjatél, vastagsagatol. Az élezés
szélessége Se=2.-C+V-n/2. A C allando természetes b6roknél 4-5mm, mib6roknél 7-8 mm.
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9. dbra. Pdrhuzamos élezés szélbehajtishoz

A szélvékonyitast kovetéen a szélbehajtas elvégezhetd:

- kézzel,
- szélbehajt6 géppel.

Kézi szélbehajtas:

1. Alkatrészek széleinek ragasztozdsa, mely lehet vizes, vagy oldészeres alapu ragasztd
illetve ragasztocsik. ivelt vonalak esetében a ragasztast a szélek bevagdosasa elézi meg.

2. Kierdsitd szalag felvezetése a szélek mentén, figyelembe véve a behajtas szélességét.

3. Szélek behajtasa, kalapalasa

A kézi szélbehajtast egyedi fels6részeknél alkalmazzak.

10. dbra. Kierdsito szalag felvezetése, szélek behajtdsa, az ivek mentén rancolds?

2 Vass Laszlo: Klasszikus férficip, Vince kiado
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11. dbra. Szélbehajtdsndl a behajtott szél lekalapdldsa

12. dbra. Az ivelt vonalakat sziikség esetén be kell vagdosni, vagy apro rancokkal be kell
szedni

Szélbehajtas géppel

A szélbehajté gép hére lagyuldé ragasztoval dolgozik, egyidejlileg a kierGsité szalagot is
felvezeti az alkatrész szélére.

A gépi szélbehajtas mlveleti sorrendje:

4. a felemelt nyoméfej alatt az alkatrészt betoljak, Ugy hogy a széle az ivelt Utk6zén
felcsiszva az utkdzélemezhez érjen,

5. a szoritofej felemelkedik és a nyomélabbal egyitt régziti a munkadarabot, és ragasztot
ken az alkatrész szélére.

6. az athajlit6 az alkatrész szélét tobb mint 90°-o0s szégben behajlitja,

ivelt szélnél a kés bevagdossa az alkatrész szélét,

8. a kalapdcs az alkatrész szélét lekalapalja

N
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13. dbra. A gépi szélbehajto gép munkavégzo részei 1. nyomaoldb, 2. litkozo, 3. szorito, 4.
dthajto, 5. kés, 6. kalapdcs, 7. iill6 3

14. dbra. Szélbehajtott bélelt felsorész

Szélbehajtas kovetelményei:

- a szélvékonyitas szélessége igazodjon az anyag vastagsagahoz,

- aragasztot egyenletesen, vékonyan kell felhordani a feliletre,

- homoru ivelt vonal esetén, a bevagdosas mélysége nem érhet til a behajtas
szélességén,

- domboru ivelt vonal esetén a rdncok slirlisége, elhelyezkedése legyen ardnyban az iv
hagysagaval,

- a behajtas szélessége az élezés szélességének felénél nem lehet nagyobb,

- a kier6sit6 szalagot a behajtas vonalaval parhuzamosan kell felvezetni az alkatrészre,

- a behajtas szélessége parhuzamos legyen az alkatrész szélével,

- a szélbehajtds vonala egyenletes legyen

- a behajtott széleket egyenletesen le kell kalapalni,

3 Katai Istvan, Cipdipari géptan Mdszaki kényvkiadé, 2003
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- a kier6sité szalag a behajtas és lekalapalas utdn nem domborodhat ki az alkatrész
szinoldalan,
- a behajtas utan ragasztomaradékot az alkatrész mindkét oldalan el kell tavolitani.

Athajtas (stircelés)

Kizarélag zarovonalaknal alkalmazott szélmegmunkalasi méd. Rendszerint a cipé szar
részénél alkalmazzak. Gyakran alkalmaznak szivacskitoltét is. J6 szdarzarast biztosit és
alkalmasa bélésalkatrészek oOsszedolgozasa, illetve annak eltakardsa.  Sportcipdknél,
tlracipéknél valamint gyermekcip6knél alkalmazzak.

15. dbra. Athajtdssal késziilt szdrzdrovonal

Mliveletei:

1. Alkatrész szélezése, fels6bor és bélésb6r esetén az alkatrészt a husoldalon ék alaku,
maradé él vastagsdggal vékonyitjak el. A fels6bér élezési szélessége: Se=5,5-V+3-A, ahol
az A=az dsszeerdsito tlizéssor tavolsdga az alkatrész szélétél.

2. Az oOsszeillesztett alkatrészek 1 soros tlizése, a kezdésnél és a befejezésnél 2-3 oltést
visszalépnek, hogy ne pattanjon meg az varrat.

3. A ragasztdanyag felvitel, majd szdradas utan a feltizott bélés, szegdszalag athajtasa
belsé oldalra Ugy, hogy az 6sszeerdsités vonala 2-3 mm-re beljebb essen, mint az
alkatrész széle. Ezaltal szinoldalrél nézve a szélelhajlas képét mutatja.

4. Az alkatrész peremén 1 soros megerdsité tlzést alkalmaznak (koriltlizés).
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16. dbra. Athajtds miiveletei

Mindségi kovetelmény:

- az athajtas sordn sima, gylr6désmentes atmenet,

- egyenld szélességl athajtas, parhuzamos vezetés az alkatrész szélével,
- sima athajtasi vonal kialakitasa,

- az athajtas mentén a tlizés nem szakadhat el.

Paszpoblozas

A paszpolozas feladata az alkatrészek belsd és kiils6 zarévonalanak esztétikus kialakitasa a
széleken kiemelked6 paszpéblozassal. Néhany esetben a diszlyukasztasok, cakkozasok
aldragasztasat is egyesiti a mlvelet.

17. dbra. Fej orr részének paszpolozdsa

10
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A paszpdlozand6 alkatrészek szélét tisztazassal, cakkozassal el6re megmunkaljak. A
miuvelethez 6-8 mm széles, behajtott szegdszalagot hasznalnak természetes vagy mibér
anyagbdl készitve, alaragasztas esetén a lyukatmérdvel novelni sziikséges a szélességet. A
paszpdlszalag alaktartossagat a szalagba vezetett spargaval lehet névelni.
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18. dbra. Paszpolozds miiveletei

Mliveletei:

A szegdszalag el6készitése, ahol az S= 6-V, melyet kézéparanyosan dsszehajtanak.

2. Alkatrész szélezése parhuzamos élezési profillal, az élezés szélessége Se=3.V, 1/2
maradd anyagvastagsaggal.

3. Paszpodlszalag felvezetése, ugy hogy 1-1,5 mm-rel tilérje az alkatrész szélét.
Osszeerdsités az alkatrésszel vagy a béléssel.

5. Kiils6é zarovonalaknadl a bélést a koriltlizés utan tisztazzak.

11
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19. dbra. Paszpdlozds lyukasztott cakkozott széld felsorészen*

Mindségi kovetelmények:

- Sima atmenet biztositdsa a paszpolszalag és a szegendd alkatrész kozott, teljes
anyagvastagsdag visszanyerése.

- Az alkatrész szélével parhuzamos felvezetés 1-1,5 mm-es tavolsagban,

- Az Osszeer(sité tlizés a teljes anyagvastagsagon haladjon at az o6sszeerdsités
peremén.

Szegéses szélkiképzési médok

A szegéses szélkiképzési mod eléggé elterjedt szélmegmunkalasi méd. Féleg sportos, vagy
olcsébb (szalazodé anyagbdl késziilt) cipdknél alkalmazzak.

A szegéses szélkiképzési mod természetes borbdl, textilbdl, vagy textil alapd miibérbdl
késziilt felsérészli bélelt, vagy béleletlen labbelik széleinek megmunkalasanal egyarant
haszndlatos. A szegdszalag anyaga lehet bér, mibdr, vagy textil. A textil, vagy textil alapu
miibérok szegésénél a szegdszalagot elézetesen szélbehajtjak, igy megakadalyozva a szélek
rojtozédasat.

A szegések fajtai:

- egyszerd szegés,

- olasz szegés,

- francia szegés,

- mokaszinszegés,

- ruganybetétes szegés.

Egyszerd szegés

4 Vass Laszl6: Klasszikus férficipd, Vince Kiadd
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Az egyszerd szegés soran a cipGalkatrész zarévonalara kivilrél szalagot boritanak, és
tlizéssel felerdsitik. Bélelt alkatrész esetén el6szor a bélést beragasztjak, esetleg 0ssze is
tlizik, majd utana beszegik. Az egyszerl szegésnél a szalag lehet tisztazott, behajtott vagy
cakkozott szélu.

Szegdszalag anyagatol fliggben egybeépitett szabaszkéssel szabjak ki, vagy csikvago géppel
a kivant méretl csikokra vagjak, majd 0,8-1,0mm vastagsagura vékonyitjak. Textil, vagy
mibdér esetében a szélét behajtjdk, és "végtelenitve" keriil felhasznalasra. A szegdszalag
szélessége a szélmegmunkalastél fliggéen valtozik. A szélesség mérete fligg, a modell
jellegétdl, a szegbszalag anyagatél, az anyagok vastagsagatol és a tlizés sortavolsagatol.

20. dbra. Egyszeru szegett szdrhdtulja

A szegdszalag szélességének meghatarozasa: S=2S,+V+C.
S= szeglbszalag szélessége,

Sb= behajtas szélessége,

V= egylttes anyagvastagsag

C= szegdszalag fajtajatol fliggé allando:

- simaszegénél C=0 mm,
- szélbehajtott szegénél C= 4 mm
- cakkozott szegénél C= a cakkozds mélységével.

Az egyszerl szegés miivelete:

1. Alkatrészek élezése, csak vastagabb b6roknél sziikséges. Az élezés szélessége Se= V+1,
2. Szegdszalag készitése,
3. fellletek ragasztozasa,

13
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4. szegGszalag felvezetése, mely lehet kézi, vagy gépi - vezetbvel,
5. szegGszalag rogzitése tiizéssel.
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21. dbra. Egyszerti szegések, tisztdzott €s behajtott széld

4

Kovetelményei:

- aszeg6szalag megfelel6 (anyagvastagsagtél fliggo), egyenletes élezése,

- aszeg6szalag felvezetés az alkatrész szélével parhuzamos legyen,

- az Osszeerdsitd varrat a szeg6szalag mindkét oldalat fogja és parhuzamos legyen az
alkatrész szélével.

Olasz szegés

Végezhetd tisztazott széll szalaggal, vagy egy oldalon behajtott szélii szalaggal. Mindkét
esetben a szegési mdlvelet azonos. Az el6zetesen a sziikséges szélességre vagott
szegGszalagot levékonyitjak 1,5 - mm szélesen.

g

22. dbra. Flizorész olasz szegésse/

14



CIPOALKATRESZEK SZELMEGMUNKALASA

A SIS SIS ST, %72
SNNNNSNSNNNT

-
v A Y

USSSSSSSSSIISIAIIIS ¥

23. dbra. Olasz szegés miiveletei

A szegés mivelete:

Szeglbszalag el6készitése, szélezése aldlapolashoz (1,5-2 mm szélesen)

2. Szegbszalag a zarovonal szélétél 3-4 mm-re - szinoldalat a felsébér szinoldaldhoz
forditva - feltiizik.

3. Afeltlizott szalagot és a fels6b6r szélét hasoldalrol ragasztéval bekenik.

4. A szegdszalagot behajtjdk, majd letlizik, igy hogy a varrat a szegdszalag tovében halad.

Kovetelményei:

- a szeg6szalag megfelel6 (anyagvastagsagtoél fiiggo), egyenletes élezése,

- aszeg6szalag felvezetés az alkatrész szélével parhuzamos legyen,

- az 0sszeerGsit6 varrat a szegdszalag mindkét oldalat fogja és parhuzamos legyen az
alkatrész szélével, és szegdszalag tovében halad

Francia szegés

A francia szegés az alkatrész széléhez tlzott szegbszalag athajtasaval képzett,
meglehetésen munkaigényes szegési mod.
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24. dbra. A francia szegés mduveletei

A szegés miivelete:

1. Szeg6szalag el6készitése, a szegdszalag szélessége S=8V+2,5.
2. Alkatrész szélezése, parhuzamos profillal, szélessége Se=2V+2,5.

15
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Az alkatrészeket szinoldalukkal 6sszeforditva egymasra helyezik és a szélt6l 1,5-2 mm-
re letlizik.

A fels6bdr szélezett részét és a szegdszalagot husoldalrél ragasztézzak és behajtjak. Ez
a mivelet végezheté géppel is.

Az alkatrészt bélelik, majd a szeg6szél mellett letlizik.

Kovetelményei:

- aszeg6szalag megfelel6 (anyagvastagsagtol fliggs), egyenletes élezése,

- aszeg6szalag felvezetés az alkatrész szélével parhuzamos legyen,

- aszeg6bszalag varrata az alkatrész szélét6l 1 mm-re essen,

- a bélelést kovetben az dsszeerdsit6 varra a szeg6szalag tovében haladjon, ugy, hogy
a bélést is fogja.

Mokaszinszegés

Betétes fejeknél haszndlatos megmunkaldsi méd, mely a cipének sportos jelleget ad.

25. dbra. Mokaszin szegett felsorész

Mliveletei:

16

Az oldalrész szinoldalat és a betét husoldalat el6zetesen aldlapolashoz élezik, melynek
szélessége és maradd vastagsaga fiigg a modell és a bér jellegétél, a kivant
bordamagassag és vastagsag megvalasztasatol.

Az alkatrészek szélezett fellileteit egymasra lapolva 6sszetlizik.

Az Osszetlizés utan a betétet athajtva az el6z6 tlizés mentén atvarrjak.

A varras utan szétnyitjdk- igy egy mokaszinra jellemzé formdju borda keletkezik.
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5

26. dbra. Mokaszin szegés muveletei

Kovetelményei:

- az alkatrészek egymasra lapolasanak szélessége 1,5-2 mm legyen,
- az aldlapolas és athajtas utan a kovetkez6 varratnak (vastag cérna) az el6z6 tlzés
mentén kell haladnia, igy az nem latszédhat.

Ruganybetétes szegés

Feladata az alkatrész szélébe vezetett gumiszalaggal a hazicip6k, papucsok labra erdsitése,
és egyben zarévonal eldolgozasa. Kiulonodsen bébi és gyermekcipék szadrzaré vonaldnak
kialakitasanal célszerdi.

Gumiszalag

Felsobor —

ANN.

B

27. dbra. Ruganybetétes szélkiképzés

Mliveletei:

1. Alkatrész szélezése ék alakban, maraddé él vastagsdggal. A szélezés szélessége a
gumiszalag kétszerese.

2. Gumiszalagot kifeszitett allapotban felvezetik az alkatrész szélébe, az élezési szélesség
1/3-4ig.
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3.
4.

Alkatrész szélének athajtasa, majd koriltizése.
Tlizés utan a kifeszitett gumiszalag a visszahajtott zarévonalat 6sszerancolja, ezaltal a
felsGsrész szorosan zarodik a labfejen.

NN

28. dbra. Ruganybetét készitése

MinGségi kovetelmény:

a gumiszalag egyenl6 szélességl felvezetése az alkatrész szélétél,
a visszahajtott szél beérjen a tlizési sorba,

- az atmenet sima legyen,
a gumi fezessége ne sértse a labat hordas kézben.

ALKATRESZEK CSISZOLASA, BORZOLASA, SZELFESTESE

1. Csiszolas

18

Az alkatrészek el6készitésekor a csiszolds célja a simitas, finomitas (pl. élezett részek
csiszolasa), formaalakitds (pl. talpszél, talpbélés, sarokrész, csiszoldsa), rétegek
eltavolitdsa, tisztitas, vagy ragasztasi feliilet el6készitése.

A csiszolasnal a koptato felillelttel ellatott henger egyenletes kérmozgast végez az
anyag sikjara merélegesen - élcsiszolas p. talpszél - vagy azzal parhuzamosan - feliilet
csiszolas, amikor is érintkezve az anyaggal annak feliletérél apré forgacsokat valaszt le.
A lecsiszoland6 réteg vastagsdga nem jelentds és ezért az alkatrészek, szabdasakor
csiszolasi rahagyassal nem kell szamolni.

A csiszolas szerszama a csiszolokorong-, vaszon-, papir, amely koét6anyag altal
O0sszeragasztott csiszold szemcsékbdl all. A csiszolékorong-, vaszon szemcséi tobb éld
vagoszerszamok, amelyek, éles metsz6 felilettel a hordozé feliletébdl kiemelkednek.
Tehat az egy fogdssal leszedhet6 rétegvastagsag a szemcsefinomsagtél fiigg.

A csiszolbéanyagokat az egy hivelykre esé szemcseszamokkal jel6lik. Ezek alapjan a
csiszoloanyagokat az alabbiak alapjan osztalyozzak:
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12-14 durva,

30-60 kozepes,
70-120 finom,
150-240 nagyon finom.

A cipGiparban csiszolashoz csiszolétekercset és korongot hasznalnak.

29. dbra. Adagolo hengeres csiszologép, 1. csiszolo henger, anyagtovabbito henger, 3.

kefehenger, 4. anyag

A cipGiparban a csiszolas céljatél fliggéen kiulonb6zé csiszoldégépeket alkalmaznak. Teljes
felileten valé csiszolds esetén adagoldé hengeres csiszoldégépet haszndlnak. Ebben az
esetben a csiszolas egyidejlileg bizonyos mértékig vastagsag kiegyenlit6 szerepet is ellat. A
csiszolohenger oszcillalo (forgas kozben jobbra-balra is elmozduld) mozgas végez. A
hengerek kozott elhelyezett szérkefe a csiszolaskor elhelyezett por eltavolitasara szolgal.

A csiszolas miivelete:

alkatrészek el6késztése,

csiszolasi finomsag beallitasa,

alkatrészek csiszolégép munkaasztaldra helyezése,
alkatrész adagolasa.

A térbeli alkatrészek csiszolasdra a kombinalt csiszolégépet hasznaljdk. Ennél a géptipusnal
egy géphazban helyezkedik el a tobb forgd csiszolékorong, és mardfej. A kilonbozé
csiszolokorongokon eltéré finomsagu csiszoldévasznak erésitenek, igy egy gépen tobbféle
alkatrész csiszolasara, megmunkalasara van lehetéség.
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30. dbra. Kombindlt csiszologép

MinGségi kovetelmény:

- anyagnak megfelel6 szemcsenagysagu csiszoléanyag kivalasztasa,
- egyenletes sima feliilet kialakitasa,
- acsiszolt felileten nem lehet kikapas, csiszolatlan feliilet.

2. Borzolas

A cipGalkatrészek feliiletét a ragasztasi szilardsag biztositasa érdekében el6 kell késziteni. A
borzolas sordn az esetleges szennyezédések eltavolitasara, a feliilet ragaszahoz valé
el6készitésére keriil sor. A béranyagok borzolasa esetén a borzolas soran rovid, de erés
rostu, barsonyos felilet keletkezik.

A borzolast a borzolé fejbdl kiallé szegek végzik, melyek egy fiigg6leges tengelyli forgd
fejben helyezkednek el. A borzolandé anyag tomottségétdl fiiggben a tengely fordulatszama
1200-1600 fordulat/perc kozott valtozik. A borzolé gépek Aaltalaban fél-automatikus
mukodésliek, igy az alkatrész gépbe helyezése utan automatikusan borzolja.
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31. dbra. A borzolds elve

Mindségi kovetelmény:

- anyagnak megfelel6 szemcsenagysagu borzolé fej kivalasztasa,
- egyenletes sima fellilet kialakitasa,
- a borzolt felileten nem lehet kikapas, csiszolatlan feliilet.

3. Szélfestés

A cipd alkatrészek szélfestésének célja a tetszetds feliilet kialakitdsa. Szélfestést
alkalmaznak pl. a vagott széll alkatrész, vagy a bér, gumi cipétalpak, sarkak feliiletén. A
szélfestés soran a festéket kézzel, vagy szélfesté gépet alkalmaznak.

32. dbra. Bor talpszél festése kézzel

A szélfestés muivelete:

- tiszta, pormentes felllet el6készitése,
- afesték egyenletes, foltmentes felvitele a feliiletre,
- afesték sziksége szerinti rogzitése (fixalasa),
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- szélfestett fellilet szaritasa,
- tovabbi kikészité muveletek elvégzése.

TANULASIRANYITO

1.feladat Divatlapokbél, internetes oldalakrol, vagy egyszerlen sajat cipészekrényében
keressen kilonb6z6 anyagokbol késziilt cipdket, majd egy tetszés szerint kivalasztott
modellen vizsgalja meg, hogy milyen széleldolgozasi modokat alkalmaztak. Csoportositsa
cipbket nyitott és zart szélmegmunkalas szerint!

2.feladat Beszélje meg tanulétarsaival, milyen széleldolgozasi médot alkalmazna, ha sportos
jellegl cipé6t kivan késziteni!
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| 1. feladat

Nevezze meg, hogy az abran lathaté cipén, milyen széleldolgozasi médokat alkalmaztak!

- 4

33. dbra. Széleldolgozdsi modok meghatdrozdsa

szarteton:

hatso szijon:

szaron:

2. feladat

Hol és milyen esetben alkalmazzak a szélégetéses széleldolgozasi modot?
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3. feladat

Készitse el az abran lathaté minta alapjdn a mokaszinszegést, majd irja le a miveleti
sorrendet egyes szam elsé személyben!

34. dbra. Mokaszin szegés
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4, feladat

Ismertesse a szélbehajtas muveletei!

5. feladat

Rajzoljon le legalabb hat tipusu cakkmintat!

6. feladat

1. Nevezze meg az abrdan lathaté széleldolgozasi médot!
2. Ismertesse a széleldolgozasi mod miveleti sorrendjét!

35. dbra. Széleldolgozdsi mod megnevezése
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7. feladat

Ismertesse az abran lathaté ruganybetétes széleldolgozasi méd minéségi kovetelményeit!

Gumiszalag

Felsobor

36. dbra. Ruganybetétes széleldolgozds mindségi kévete/lményei
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8. feladat

Ismertesse az alkatrészek csiszolasanak céljat!

9. feladat

Jellemezze a csiszoldsnal alkalmazott csiszoldanyagok tulajdonsagait, mdszaki jellemzéit!

10. feladat

Ismertesse a szélfestés céljat, alkalmazasi teriileteit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- szartetén: szélbehajtas
- hatsé szijon: tisztazas
- szaron: cakkozas

2. feladat

A szélégetést az alkatrészek belsé vonalaindl alkalmazzak. Csak tomott rostszerkezet(
b6roknél alkalmazhaté.

3. feladat

A megoldas akkor j6, ha a mokaszinszegést a megadott mintanak megfelel6en, 6nalldan,
szakszerlen és mindségileg kifogastalanul készitette el.

Mliveleti sorrend:

1. Az oldalrész szinoldalat és a betét hidsoldalat aldlapolashoz leélezem, az
anyagvastagsagtol, a kivant bordamagassagtoél és vastagsagtol fiiggéen.

2. Az alkatrészek szélezett feliileteit egymasra lapolva dsszetlizom.

3. Az Osszetlizés utdn a betétet athajtva az el6z6 tlizés mentén atvarrom.

4. A varras utan szétnyitom, enyhén lekalapalom - igy egy mokaszinra jellemz6 formaju
borda keletkezik.

4, feladat

1. Alkatrészek széleinek ragasztozdsa, mely lehet vizes, vagy oldészeres alapu ragasztd
illetve ragasztocsik. ivelt vonalak esetében a ragasztast a szélek bevagdosasa elézi meg.

2. Kierdsité szalag felvezetése a szélek mentén, figyelembe véve a behajtas szélességét.

3. Szélek behajtasa, kalapdlasa

5. feladat

37. dbra.
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6. feladat

1. a mlvelet paszpdlozas
2. A paszpéblozas miveletei:

- A szegbszalag el6készitése, ahol az S= 6-V, melyet kozéparanyosan 6sszehajtanak.

- Alkatrész szélezése parhuzamos élezési profillal, az élezés szélessége Se=3.V, 1/2
maradd anyagvastagsaggal.

- Paszpolszalag felvezetése, ligy hogy 1-1,5 mm-rel tulérje az alkatrész szélét.

- Osszeer6sités az alkatrésszel vagy a béléssel.

- Kiilsé zarévonalaknal a bélést a korultlizés utan tisztazzak.

7. feladat

Az alkatrészek csiszolasanak célja a simitds, finomitds (pl. élezett részek csiszolasa),
formaalakitds (pl. talpszél, talpbélés, sarokrész, csiszolasa), rétegek eltavolitasa, tisztitas,
vagy ragasztasi feliilet el6készitése.

8. feladat

Az alkatrészek el6készitésekor a csiszolas célja a simitas, finomitas (pl. élezett részek
csiszolasa), formaalakitas (pl. talpszél, talpbélés, sarokrész, csiszoldsa), rétegek eltavolitasa,
tisztitds, vagy ragasztasi feliilet el6készitése.

9. feladat

A csiszolds szerszama a csiszol6korong-, vaszon-, papir, amely kotéanyag Aaltal
Osszeragasztott csiszold szemcsékbdl all. A csiszoldkorong-, vaszon szemcséi tobb éli
vagoszerszamok, amelyek, éles metsz6 felllettel a hordozé fellletébdl kiemelkednek. Tehat
az egy fogassal leszedhetd rétegvastagsdg a szemcsefinomsagtol fligg. A csiszoléanyagokat
az egy hiivelykre esé szemcseszamokkal jelolik.

10. feladat
A cipd alkatrészek szélfestésének célja a tetszetds feliilet kialakitdsa. Szélfestést

alkalmaznak pl. a vagott szélkiképzési fels6rész alkatrészeken, vagy a bdér, gumi anyagu
cipétalpak, sarkak feliiletén.

29



| CIPOALKATRESZEK SZELMEGMUNKALASA

IRODALOM JEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Dr. Beke Janos: Cip6gyartas, Mlszaki Konyvkiadd, Budapest 1981.

Dr. Beke Janos: Bérfeldolgozéipari kézikonyv, Mliszaki Kényvkiado, Budapest 1978.

Dr. Beke Janos- Katai Istvan: Béripari géptan Il. M{iszaki Konyvkiadd, Budapest 1977

Katai Istvan: Cipdipari géptan, Mlszaki Kényvkiado, Budapest 2003.

Dr. Vlaj Lajosné-Molnarné Simon Eva: Gyartasi alapismeretek, Nemzeti Szakképzési Intézet,
Vass Laszlo: Klasszikus férficipd, Vince Kiadé Budapest, 2005.

Ajanlott irodalom:

Mindségugyi utmutato, CD-ROM, BIMEO Kft., www.bimeo.hu

Ferenczy Aranka: Moddszertani segédanyag 56, A gyartds el6készitése a bérfeldolgozé
iparban cimid modul tanitdsdhoz és értékeléséhez, NSZFI, Budapest, 2008. CD-ROM, ISBN
szam: 978-963-264-047-1 NSZFI., www.nive.hu

30
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felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:
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