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BORDISZMU ALKATRESZEK SZELMEGMUNKALASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az alkatrészek kuls6 és bels6 zarovonalanak megmunkaldsi modjat széleldolgozasnak
nevezzik. A megmunkalas feladata: az alkatrészek széleinek esztétikus kiképzése, a szélek
megerdsitése, szakitészildrdsaganak, védelmének, tartéssaganak, tetszetdsségének
novelése.

Az alkatrészek széleinek megmunkalasat csaknem mindig az élezés vezeti be, ezért
behatdan foglalkozunk a szélvékonyitas lehetdségeivel (az élezés, szélvékonyitas ugyanazt a
miuveletet jelenti). A masik altalanosan haszndlt, témdhoz kapcsolédé mivelet a
ragasztéfelhordas.

Ebben a szakmai tartalomelemben a kovetkez6 szélmegmunkalasi moédokrol lesz szé:

- Vagott szélek

- Behajtott szélek

- Szegett szélek

- A szélek varrasvédds Osszedllitdshoz torténd elékészitése

A bérdiszmiives termékek alkatrészeinek kilsé-belsé széleit valtozatos moddokon lehet
kialakitani. A targy esztétikai ~megjelenése, jellege, min6ésége, haszndlhatdésaga
nagymértékben _ fligg a szélmegmunkdlas modjanak kivalasztasatél, esetleges
kombinalasatdl, a kivitelezés szakszer(iségétdl.

Ezért nagyon fontos a szélmegmunkdlasok modjainak behatd ismerete, gyakorlati
fogdsainak elsajatitasal

A széleldolgozdsok elnevezései sokszor az 0Osszedllitds technoldgiai megnevezései is
egyben, ekkor az alkatrészek 6sszedolgozasanak maédjait jelentik, pl. a vagott, behajtott,
ellentétesen behajtott technoldgia.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

VEKONYITAS

A vékonyitds a bérdiszmiipar egyik legfontosabb alapmivelete. FGleg természetes b6roknél,
de miibdéroknél is alkalmazzak, elsésorban a hordozoés oldalon. A mdvelet célja, hogy az
anyagot alkalmassa tegyék a minél jobb, finomabb megmunkalasra.

A késztermékek szépsége, j6 minbsége nagymértékben fligg a vékonyitds szakszer(
elvégzésétdl. Vigyazni kell azonban arra, hogy a vékonyitds ne gyengitse el talsdgosan az
anyagot, mert ez minéségromlast okozhat.

A Dbé6r két rétege, a szemolcs és receréteg. Az alsé receréteg az erGsebb, nagyobb
szakitdészilardsagu, a rostszerkezetébdl addédoan. Ha tehat ezt teljesen eltavolitjuk, a bért
csak megerdsit6 alabéleléssel dolgozhatjuk be.

Az alkatrészek szabdsa utdn kovetkezd el6készitd miveletei sordn tobbféle igény szerint
vékonyithatjuk. Az alkatrészek szélein, ha az 6sszedolgozas technoldgiaja megkoveteli az
eredeti vastagsag csokkentését, vagy teljes feliileten, ha az alapanyag vastagsaga nem felel
meg a feldolgozas szempontjainak. Ezen kiviil az alkatrész teriiletén belil is sziikség lehet
bizonyos teriiletek vékonyitasara, ekkor a miivelet neve kdzkiemelés (1. abra).
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Félvastag Vékony

1. dbra. A vékonyitds fajtdi
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A vékonyitast végezhetjik kézzel és géppel. A kézi vékonyitas természetesen lassu,
manapsag altaldban csak szélvékonyitasok utan igazitasandl, vagy a behajtasra kerilé
sarokrészek kivékonyitasanal, a "stoszolasanal" alkalmazzuk.

A kézi vékonyitas eszkozei: a vékonyité kés, vagy serfkés, és a sima munkakd. Eles
torésvonalak kialakitasara hasznaljdk a kraccert, ami tulajdonképpen kézi koézkiemeld
szerszam. Nagyobb fellletek kézi vékonyitasa nagy gyakorlatot igényel, emellett igen
idGigényes muvelet. Hatranya még az esetlegesen egyenetlen minéség, bordazottsag.

A gépi vékonyitas eszkozei:

Az egész feliiletek vékonyitasat szalagkéses hasitégéppel végzik. Kisebb alkatrészek teljes
feliileti vékonyitasa harangkéses élez6géppel is elvégezhetd, bar ezzel a technikaval gyakran
egyenetlen vastagsaguak maradnak, és az esetleges tobbszori athlzas miatt lassu a
mivelet.

Az alkatrész szélek vékonyitasat kilonbozé céllal végzik:

- Behajtashoz,

- Osszeallitdshoz (varrashoz),

- Aldlapolashoz, 6sszetoldashoz,
- Szegéshez, paszpolozashoz.

A miivelethez hasznalt harangkéses vékonyitdgépet kiilonb6zdé profild leszorité talppal
lehet miikodtetni, a kivant élkiképzés szerint valasztva.

Behajtdshoz a vékonyitds profilja parhuzamos, vagy enyhe ék alakd. A marad6 vastagsag a
bér feszességétdl, keménységétdl fligg, dltalaban félvastagsagra készitik.

A félvastagsagu vékonyitastol némely esetben eltérhetnek:

- Vékonyabbra széleznek, ha a behajtas védett helyen van (pl. egymason fekvéd
valaszfalak, mert ilyenkor szebb a behajtas),

- Szintén tdobb anyagot kell eltavolitani, ha a bdr az atlagosnal keményebb, mert
kilénben nem lehet a behajtds mlveletét végrehajtani,

- Vastagabbra hagyjdk a maradd élet nagyméretd munkadarabnal (pl. behajtott
aktataskanal).

Az enyhén ék alaki vékonyitds, amit behajtdshoz és egyéb osszedllitashoz is alkalmazunk,
azért elényodsebb a parhuzamosndl, mert az dtmenet simabb. A parhuzamos vékonyitasnal
pedig konnyebb a behajtas szép kivitelezése.

Szélvékonyitast egyéb Osszeadllitdshoz is el kell végezni:

- Varrasvédd bevarrasahoz, melynél a varrasvédd szélességével egyez6 szélességben,
enyhe ék alakban vékonyitunk;

- Aldlapolasoknal, amikor csak az egyik alkatrészt vékonyitjuk enyhe ék alakban, az
alalapolas szélességének megfeleléen;
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- Minden olyan belsé alkatrésznél, ahol tobb réteg keriil egymasra, ezért csdkkenteni
kell a vastagsagot;

- Formara dolgozasnal, a bedolgozas mértékének megfelel6en;

- Vastag miibérok széleit is lehet nagyon enyhén, vagy szinoldalon vékonyitani
(vigyazva, mivel a hordozo réteg eltavolitasaval a szakitészilardsagot erdsen
lecsokkentjiik);

- Toldas esetén mindkét oldalt ék alakban, egymast kiegészité6 szogben Kkell
vékonyitani, hogy vastagsaguk 6sszeragasztds utdn egyforma maradjon (2. abra).
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2. dbra. Szélvékonyitdsok alkalmazdsdnak fajtdi

KOZKIEMELES

Kozkiemelésre kiilonboz6 esetben lehet sziikség. Olyan munkadaraboknal, amelyeknél az
elérészt, hatrészt és fedelet egybeszabjak (pl. egy erszény esetén) a hajlaskézoknél a bért ki
kell vékonyitani (3. dbra.).
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3. dbra. Kézkiemelés

Kozkiemelést csak akkor végziink, ha a bdér tul vastag, és ekkor is oly mdédon kell a
miiveletet végrehajtani, hogy a hajlask6éz szélein az eredeti vastagsag fele megmaradjon. igy
lehet megakadalyozni, hogy az egyébként is er6sen igénybevett hajlatok szakitészilardsaga
meggyenguljon.

Kiemelést alkalmazhatunk olyan helyen is, ahol vastag bérbdél készilt alkatrészt éles

szogben meg kell torni. A mivelethez csak erre a célra alkalmas kiemel6 talppal végezhetjiik
(4. abra.).

s
SAASAY L0 SIBHG.

4. dbra. Ek alaku kiemeld talp

Amennyiben nagy sorozatszamuU a gyartas, megfeleld kiképzésii sablont készitenek a
kiemelés pontos végrehajtasara. Ebben az esetben szalagkéses hasitégéppel végzik el a
kdzkiemelés miveletet.
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A kiemel6 sablon az alkatrész alakjanak és vastagsaganak megfeleléen alakitjak ki, olyan
formajara, hogy az alkatrész pontosan beleilleszkedik. Azokban a savokban, ahol el kell
vékonyitani az anyagot, megfelel6 alaku és vastagsagu kiemelked6 részt képeznek ki a
sablonban. Szinoldallal raillesztik az alkatrészt a sablonra, majd a szalagkéses hasitdgép
segitségével a kiemelkedd feliiletekrél lemetszik a felesleges vastagsagot (5. abra.).

Vé konyita;dé alkatrész
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5. dbra. Vékonyito sablon

VEKONYITAS GEPEI

A szalagkéses hasitogép (egalizdlo) a metszés elvén miikodik, ezért igen finom vékonyitds
valésithaté meg puha béroknél is. A fémozgast (Vm) az anyag végzi, egymdssal szemben
forgd tovabbité hengerek segitségével. A mellékmozgast (Vf) a végtelenitett szalagkés végzi
nagy sebességgel. Elszdge 15-20° (6. abra.).

Vm=25 m/sec Vf=0,2 m/sec

6. dbra. Szalagkés élszoge (o ) és metszési szoge (f3)

A szalagkés meghajt6 és feszit6 tarcsakon fut korbe. A fémozgds sebessége kb. 0,2 m/s, a
mellékmozgas kb. 25 m/s, az igy megvalésulé metszési szog kb. 1°, mely idedlis a pontos
munkavégzéshez. Ha csokken a mellékmozgds sebessége, nd a metszési szog, és novekszik
a hasitashoz sziikséges energiamennyiség. Ha a mellékmozgast végzé kés ledll, a metszési
sz0Og eléri a kés élszogét, ekkor ugy mikodik, mint az allokéses hasitogép. llyen mikodési
bedllitdsndl csak vastag, feszes szerkezet(i b6roket lehet vékonyitani.
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A pontos vékonyitas fontos feltétele a jo bedllitds: vagyis a szalagkés és a tovabbito
hengerek nyomvonala kozotti megfelel6 tavolsag. A kés kopasa és koszoriilése
kovetkeztében ez a tavolsag nd, ezért sziikség esetén a beallitast meg kell ismételni.

A vékonyitas mértékét tized milliméter pontossaggal be lehet allitani, mégpedig a felsé
tovabbitd henger magassagaval. Az alsé henger csapagyazdasa a kiilonb6z6é bérvastagsagok
és egyenlétlenségek miatt rugdzassal van kiképezve.

A harangkéses élez6gép is a metszés elvén mikodik. A fémozgast (Vm) ennél a gépnél is az
anyag végzi, melyet gorgd tovabbit, a mellékmozgast (Vf) a fétengely végén rogzitett
harangkés gyors forgasa idézi el6. A harangkés egy oldalra kdszorilt, 20°~os élszogu (7.
abra.).

7. dbra. Harangkés élszoge () és metszési szége (5 )

A gépfejben helyezkednek el a munkavégz6 gépelemek: a kés, az anyagtovabbito, és a
leszorito talp. A vékonyitdas mindségét befolydsolja a metszési szogon kiviil a tovabbito
henger és a leszorité talp kozott létrejové nyomvonal, és a kés tavolsaga. Ha a kopas
kovetkeztében ez a tavolsdg megnd, a beallitast meg kell ismételni.

Az anyagtovabbité gorg6 és a talp megfelelé beallitasa is igen fontos a vékonyitas minésége
szempontjabél. A kilonb6z6 anyagvastagsagok és egyenlétlenségek miatt a gorgd rugdzott,
de csavarral is megemelhetd, siillyeszthetd.

A kivant vékonyitasi profil megszabja, hogy a gorgé és a talp a késhez képest koncentrikus,
vagy szoget bezaréd legyen. A vékonyitas mértékét a leszorité talp szerkezet felsé részén
levé allitd csavarral szabalyozhatjuk. A talpak cserélheték.

A koszord a gép miikodése kozben kdszorili a kést, de a munka befejezésekor a kovet el
kell tavolitani a késtél, mert az Gjrainditasnal kicsorbithatja a kést.

Balesetvédelmi elGirasok
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Mindkét vékonyitogép a veszélyes gépek kozé tartozik, ezért az altalanos balesetvédelmi
szabalyok itt is érvényesek. A lehet6séghez képest burkolatok takarjak a forgd részeket.
Hosszi haj bekotése nagyon fontos, mert bekaphatja a gép. Mindkét gépet elszivo
berendezéssel latjak el, mely egyrészt a dolgozé egyészségének védelmét szolgalja,
masrészt a belsé szerkezet elpiszkolédasat gatolja. Ennek ellenére a bdérforgacsok hamar
eltelitik a belsé részeket, ezért miszakvaltaskor kotelezé a kitisztitdsa, mely csak a gép
kikapcsoldsat, aramtalanitasat kévetden végezhet$ el. Ugyanezt kell tenni, ha egy alkatrész
beszorul.

A VEKONYITAS MUNKAFOLYAMATA, KOVETELMENYEI

A vékonyitasra keriulé boérokon el6szor is be kell jelélni .a vékonyitds helyét,
szélességét (ezt a technoldgiai leirds is tartalmazza). A vékonyitas szélessége
behajtas esetén kb. a behajtasi anyagtobblet masfél-kétszerese (8. dbra.).

Az eléirt hasitasi vastagsagot, illetve a harangkéses gépen a megfelelé talpat és
annak helyzetét a miivelet elvégzéséhez be kell allitani.

A munka tényleges megkezdése el6tt mindig probavékonyitast kell késziteni, mert a
kivant vastagsag és szélesség beallitasa csak igy ellenérizheté, eredményét a
tapintas, szemrevételezés mellett rugds vastagsagmérével kontrolalhatjuk.

Miutdn meggy6z6dtiink a gép hibatlan mikodésérél és a helyes bedllitasrol, az anyag
folyamatos adagolasa kovetkezik. A vékonyitdas elvégzése utan az alkatrészeket a
megfelel6 rendszerezésben a kovetkezé munkahelyre tovabbitjak

A vékonyitassal szemben tamasztott legfontosabb kovetelmény az egyenletesség,
mely a maradd anyag vastagsagara és a szélességre is vonatkozik.

b
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8. dbra. Vékonyitds szélességének meghatdrozdsa. a) behajtds szélessége, b)
anyagvastagsdg, c¢) vékonyitds szélessége.

RAGASZTOFELHORDAS

A ragasztas két alkatrész tartds egyesitése egy koOzbeiktatott ragasztoréteggel. A
bérdiszmives termékgyartas egyik legfontosabb alapmiivelete, melynek kivitelezése attél
fligg, hogy az alkatrészek milyen jellegli 6sszeerdsitéséhez végezziik.

A jo mindségl ragasztast befolyasoljak a kovetkezé feltételek:

A ragasztéanyag ragadoképessége, mely fligg
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e aragaszto fajtajatol,
e a hémérsékletétdl,
e aslrliségétdl,
e a muveleti id6tdl,
e arétegvastagsagtol.
- Avragasztando feliilet el6készitése, mely fiigg:
e atisztasagtol (por és zsirmentesség),
e bolyhozottsagtol.

A ragasztds utani mechanikus hatasok fajtdi, melyek elvégzése sziikséges a jo mindségli
miuivelet végrehajtasahoz:

- dorzsolés,
- kalapalas,
- préselés.

A ragasztas fajtai:

- Szélkenés, vagy hélos ragasztas. Kivitele attol fligg, milyen ragasztéval dolgozunk,
mert vagy csak az egyik oldalt, vagy mindkét oldalt be kell kenni.

- Egész feliilet egyenletes bekenése, melyet kasirozasnak nevezziik.

- Pontragasztds, mikor csak egyes részek ideiglenes rogzitését szeretnénk biztositani.

Ragasztéanyagok fajtai:

Ezen a teriileten folyamatos valtozds a jellemz6. Nem is olyan régen még a meleg, hideg
enyvek, a keményitébdl f6zott kleiszter, vagy csiriz voltak hasznalatban. A kézelmultban a
szerves olddszeres ragasztok voltak tulsulyban, a [ényegesen kisebb mennyiségben haszndlt
vizes bazisu ragasztok mellett.

A ragaszté anyagat az is befolyasolja, hogy kézi, vagy gépi mddszerrel hordjak-e fel a
ragasztando feliletekre. Amennyiben a mdvelet zart rendszerld gépekkel torténik,
megoldhatdé a dolgozék egészségének védelme a nagyon kartékony szerves olddszeres
kiparolgdsoktdl. Amennyiben kézi felhorddssal dolgoznak szerves olddszeres ragasztéval,
biztositani kell az elszivast, szell6ztetést.

A mai magas technikai szinvonali lGzemekben automatizalva van a ragaszto felhordas,
legtobbszor a behajtas miveletét is elvégzik a gépek.

A kézzel végzett milveletekhez pedig a kiilénb6z6 erdsségli kétoldali ragasztd csikokat
hasznaljak, mely a miivelet céljanak megfelel6 szélességben valaszthaté.

Osszefoglalva, a ragasztéanyag kivalasztasat szamos szempont befolyasolja:

- Avragasztéval szembeni szilardsagi, tartéssagi elvarasok
- Avragasztandé anyagok tulajdonsagai
- A miveleti idg,
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- A nedvesit6 hatas

- Az oldo6szer

- A gazdasagossagi szempontok
- Ragasztas fajtai

- Munkavédelmi szempontok

VAGOTT SZELMEGMUNKALAS

A vagott bérszél eldolgozas nélkiil a b6r rostszerkezetébdl adéddéan borzolédik. Az ilyen
vagott felilet fokozottan nedvszivova valik, és esztétikailag sem megfelelé latvany.
Amennyiben vastagabb anyagokat vagott 0sszeallitassal dolgoznak 6ssze, a bért husoldala
fel6l kb. 50 %-os maradé élvastagsaggal levékonyitjak.

A tobb rétegben 6sszevarrott alkatrészek szélét egynemiivé kell 6sszedolgozni.

A széleldolgozas miiveletei, eszkozei, felhasznalt anyagai:

- Sziikség esetén, az alkatrészek illesztése, 6sszevarrasa utan, pontosra vagas.

- GCsiszolas - csiszolévaszonnal, vagy csiszoldgéppel.

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

- Szélfestés - a bér szinétél fliggden, igény szerint lefestjik a vagott felileteket.
Végezhetd ecsettel, szivaccsal, vagy szélfest6 berendezéssel, géppel.

- Viaszoldas - méhviasszal, szintelen, vagy a bdr szinével egyez6 szinezett viasszal
bedorzsoljik a bért, majd csontkéssel, gyorsan forgd filc poliroz6 koronggal
kifényesitjiik a viaszolt feltletet. Fokozhatd a témorités felmelegitett simitévassal.

A termék belsejében elhelyezked6 vagott széleket, vagy diszitési céllal a kilsd, esetleg
aladlapolt széleket cakkozassal is el lehet dolgozni. Alkalmazasa a tdmoétt rostszerkezeti
bérfajtaknal célszerd.

A miiveletet leggyakrabban a tliz6gépbdl kialakitott cakkozogéppel végzik. Ekkor a tliridhoz
cakkozétiit erésitenek, melynek profilja igen valtozatosan tervezhet6. Nagylizemi
termelésnél a kilit6késekbe épitik a cakkmintat.

BEHAJTOTT SZELMEGMUNKALAS

A Dbehajtast elsésorban hajlékony, vékonyabb bd&roknél, miibéroknél, textileknél
alkalmazzuk. Leggyakoribb szélmegmunkaldasi méd az aprdaruk esetében, de nédi taskak,
aktak és egyéb kilonbozd termékeknél is alkalmazott eljaras.

A miivelet lényege, hogy az egyik alkatrész szélére rdhagyott anyagtobbletet 6nmagara, vagy
egy masik alkatrész vagott szélére rahajtjuk. Ez az eldolgozasi mod tartésabbad, esztétikussa
alakitja a targyakat.

A jo mindségi behajtis készités legfontosabb feltételei:

10
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- atargy jellegéhez, az alkatrész méretéhez igazodd, aranyos behajtas szélesség,

- az igénybevételnek és miivelet elvégzésének megfelelé behajtas szélesség,

- megfelel6 min6éségl, tapadderejl ragasztdanyag kivalasztasa,

- egyenletes, vékony rétegben valdé ragasztéfelvitel, a sziikséges szélességben, vagy
megfelel kétoldali ragasztécsik alkalmazasa,

- a behajtas utani mechanikai muveletek, dérzsolés, kalapalas szakszeri végrehajtasa
a tokéletes tapadas érdekében.

Elérendé cél, hogy a behajtis egyforma szélességii legyen. Am az 6sszedolgozandé
anyagvastagsdgok a targy szerkezeti sajatossagaibdl adédéan eltéréek. Ezért a behajtas
rahagyast altalaban nagyolva szabjak ra az alkatrész nagysagara. Majd a miivelet
kivitelezésénél vagjadk pontosra a behajtas szélességét, figyelembe véve ezeket az eltéré
vastagsagokat.

Nagylizemi gyartasnal, a kiuté késeket ugy alakitjak ki, hogy a rahagyas mindenhol
megfeleljen a valtozé rétegvastagsagnak. Természetesen ez feltételezi az 6sszedolgozandé
anyagok allando vastagsdagat, valamint az ennek megfelel6 hagyon pontos mintatervezést.

Egyszer(i szélvezetd szerszammal utdlag is megvaghaté a mindenhol egyforma szélességii
behajtas, igy kistizemi, kézi gydrtasndl is konnyebb ennek segitségével elérni a megfeleld
mindséget.

Kézi behajtas miiveletei

- Vékonyitas, a behajtas szélességének és a vagds szélességnek megfeleléen, melyet
altaldban harangkéses élez6géppel végeznek. A sarkokndl sziikség lehet utélagos
kézi vékonyitasra is.

- Szélfestés, sziikség szerint, ha a bor keresztmetszete nem egyezik a feliilet szinével
(altalaban sotétebb szinld béroknél van erre sziikség).

- Ragasztéanyag felvitele, a miiveletnek megfelel6 minéségl ragasztéval, egyenletes,
vékony rétegben, vigyazva, hogy csak a behajtasra keriil6 szélességben torténjen.

- A behajtas feltorése, minta mellett. Kiilondsen vigyazni kell a pontos végrehajtasra
ivelt, domborl, vagy homoru vonalak mentén a pontos végrehajtasra. Homoru
oldalak behajtasat az anyagszélre meréleges bevagasokkal segitjiik, vigyazva, hogy a
bevagas vége ne érje el a behajtas élvonalat.

- Behajtas, levegbmentes, teljes tapadassal, melyet csontozassal, dorzsoléssel, enyhe
kalapalassal segitiink. Vékony, érzékeny barkaju boéroknél cellkartonon keresztiil
végzik ezeket a miiveleteket, a sérilés, elcsiszas megel6zésére. A domboru iveket
arheggyel egyenletesen be kell rdncolni. A sarkok kialakitdsa tobbféle modon
torténhet, Id. 9. abra.

- A behajtott széleket a legtobb esetben varrogéppel letlizzik. A tlizés a behajtas
szélességének kb. a kétharmadan halad, a bels6 szélhez kézelebb. A tlizés vonalanak
szabdlyos tavolsagat sorvezeté segitheti (10. abra).
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9. dbra. Behajtds, sarokeldolgozas

10. dbra. Behajtds tiizése sorvezetovel

Gépi behajtas
A behajtdgép nagyon termelékeny és j6 min6ségli munkat végez, melyet elsésorban hosszu,

egyenes alkatrészek, pl. fogok szélbehajtasara hasznalnak.

A gép hére lagyulé milgyanta ragasztéval mikodik, tehat a ragaszto felhordast, és a
szélbehajtast, préselést, anyagtovabbitdst egyarant végez. A gép héfokszabdlyozoéval
mikodtetve felmelegiti a ragasztét, mely ekkor megfeleléen képlékennyé valik. A gép
folyamatos miuikodésre képes, egyenes és ivelt vonalak behajtasara. Az utobbi esetben az
anyagtovabbitas sebessége lecsdkkenthetd, a tokéletes kivitelezés érdekében.

A milgyanta ragaszté kihlilve nagyon erds kotést biztosit, igy a behajtégéppel végzett
miuvelet f6 6sszeadllitasra is alkalmazhaté, tlizés nélkiil is tartés tapadast biztosit.

A behajtégép felépitése és munkavégzési médja

12
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A gép asztalra épitett munkavégz6é gépelemeket tartalmazé gépfejbdl all. Az asztal alatt
taldlhaté a motor, a kuplungos kapcsolé és a labpedal. A ragaszt6é adagolasa egy térdindito
segitségével mlkodtethetd.

A ragasztd olvadékpontja beallithatd, a munkakezdés el6tt fel kell fliteni a gépet a
zavartalan mikodéshez. A munkavégzés sorrendje:

- Labpedallal felemelve a ragaszté adagol6 fejet, lehet a munkadarabot a gépbe
helyezni.

- A térdindito segitségével mikodtethetd a tulajdonképpeni munkafolyamat. A gép
munkavégzd szervei: a kalapacs, tovabbité és rancolé.

- Avragaszté felkenését kovet6en a rancolé az anyagot beigazitja, a kalapacs lelit, majd
az anyagtovabbité 0Osszeszoritva a mar behajtott szélt, egyben tovabbitja az
alkatrészt.

- Egyenes vonalon kb. 3-5 m/s sebességgel folyamatosan dolgozik a gép. ivelt
vonalakon le kell lassitani a miikodést a pontos munkdhoz, ez a lappedallal
szabalyozhato mivelet.

Szélezés, vagy beégetés

A behajtas egyenetlenségét javitja a tartdssag, esztétikai megjelenés, minéség mellett az un.
szélezés, vagy beégetés, melynek sordn diszité vonalat hizunk a széllel parhuzamosan.

A mivelethez a felmelegitett, egy, vagy kétélii szélezé kéziszerszamokat haszndlhatjuk. A
szerszam hé6foka a bér fajtajatol, feliiletkezelésétSl fligg, melyet gyakorlottsaggal és
elézetes prébaval alkalmazhatunk. Pl. borjubox béroknél kb. 60-80°-0s szerszammal
szélezhetlink.

A tisztdn novényi cserzésli bérok csonttal, vagy szélezéfaval, szélez6vassal is
megvonalazhatdék.

SZEGETT SZELMEGMUNKALAS

A kilonb6z6 szegési mdédok egyéni karaktert biztositanak az alkatrészek zardvonalainak.
Fajtai, melyek tobb szakmaban azonos elven mikddnek:

- Egyszeri, sima szegés,
- Olasz szegés,

- Francia szegés,

- Athajtas, vagy stircelés,
- Paszpodlozas.

Egyszerii szegések
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A szegdszalagok anyaguktol, és a kivitel mindségétdl fiiggden lehetnek vagottak, masik
alkatrésszel fedettek, vagy szélbehajtottak is. Az alkatrész szélinek beboritasa
leggyakrabban megfelel6 kialakitasi aparattal (felvezetésippal) toérténik, majd a
szeg6szalagot mindkét oldalaval attlzik (11. abra).
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/1. dbra. Egyszerti szegés vdltozatal

Olasz szegés

Tulajdonképpen az egyszerli szegés valtozata. Elsé [épésként felvarrjak a szegdszalagot a
kivant szélességben, masik oldalan nyitott széllel. Ezt kovetéen visszahajtjak az alkatrész
masik oldalara, majd altalaban bélést illesztenek ald. Végil atvarrjdk a vagott szegdszél
mellett kdzvetlenil (12. abra).
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Szegdszalag felvarrasa Szegdszalag athajtasa, bélelése Attlizés

12. dbra. Olasz szegés miveleti sorrendje
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Francia szegés

Az alkatrészek széléhez szinoldalt szinoldallal illesztik, majd keskenyen atvarrjak. Ezutan a
szeg6t visszahajtjak, visszaragasztjak a huasoldal felé, majd a szinoldalon, kozvetlenil a
hajtott szél mellett attlizik. A szegés szélessége a tlizéssor és a perem kozti tavolsagtol
flgg. A visszahajtott szél rafekiidhet a bélésre, vagy fedve van a bélésalkatrésszel (13. abra).

1. Szeg6szalag felvarrasa 2. Szegoszalag visszahajtasa

s

- AV

( 3

Se=2-Av+2,5
5=8-Av+2,5

4. Attiizés

3. Bélelés (el is maradhat)

13. dbra. Francia szegés
Athajtas, vagy stircelés

Mindkét alkatrész (kiilsé6 és bélés) széle le van élezve. Szint szinre illesztve nagyon
keskenyen levarrjak a szélét, majd athajtva a kiils6 alkatrészt atvarrjak.

15
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1. lllesztés szinoldallal, tlizés 2. Athajtas

[ '

1/2v
| A=15-2

3. Visszavarras

ENNNNNNNN

14. dbra. Athajtds, vagy stircelés miiveletei

Paszpodlozas

A kils6é alkatrész husoldalrél leélezett szélére felragasztanak egy szélbehajtott, igen
vékonyra egalizalt bérszalagot, olyan médon, hogy az alkatrész szélétél 1-2 mm-re tulérjen.
A masik oldalrdl felragasztjak a bélést, majd szorosan a szélnél atvarrjak

Paszpol

Kulsé
alkatrész

[ Bélés

15. dbra. Paszpolozds

16
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A kozolt technoldgiai metszeti rajzok helyett a miiszaki dokumentacioban egyszerd(sitett
jelképi jeloléseket alkalmazhatnak, az alkatrészek széleihez mutatévonallal jelezve (16.
abra).

Széleldolgozas Jelképi jelolés

Behajtas T =
Sima szegés :Ib =

valtozatok

Olasz szegés —+ —+

Francia szegés t@ ——
Athajtas —9

Paszpolozas — .

U]
U

16. dbra. Széleldolgozdsok jelképi jeldlései

A SZELEK ELOKESZITESE VARRASVEDOS OSSZEALLITASHOZ

Varrasvédés széleldolgozast alkatrészek zarévonalaként nem alkalmazzdk, olyan
értelemben, mint példaul a szegéseket. Azonban, ha tdgabban értelmezziik az alkatrészek
szélmegmunkalasaval kapcsolatos miveletek, mar van helye a targyalt elemek soraban.

A varrasvédé (régebbi, népies nevén "vic", vagy hagyomdanyos, német eredetli szakszéként
alkalmazva "kéder") szerepe valéban a varras megvédése. Alkalmazdsa a nagyon népszerd,
széles korben hasznalt varrasvédés ésszeallitasi mod.

Az osszeallitasi technolégia Iényege, hogy a szinoldalukkal 6sszeforditott alkatrészek kozé
varrasvédé szalagot illesztenek, majd atvarrjdk. Amennyiben béleletlen marad a taska (pl.
utazétaskakndl, bdéréndoknél), az atvarrds el6tt szegbszalaggal boritjdk az illesztési
vonalakat. Ezt kovetéen kiforditjdk, illetve inkabb visszaforditjdk az 0Osszeallitott
munkadarabot. A varrasvéddls illesztési vonalakat ezutan gondosan kisimitjdk, esetleg
kikalapaljak, formazzak.

Varrasvédd

A varrasvéddk tobbféle kialakitasak lehetnek:

17
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- Kézi készitésl, félbehajtott, betétes
- Gépi készités(i betétes (zsinorral, rugéval),
- Extrudalt (17-18. abra).

Kézi készités esetén kb. 25-30 mm-re szabott szalagot ragasztoval megkenik, majd vagy
csak 6nmagara félbehajtva, vagy kozepére betétet ragasztva készitik. Ledorzsolés utan
vonalzd mellett a tovabbi technoldgiai igénynek megfeleléen egyforma szélességlire

levagjak.

O C=
Hjun —_—

17. dbra. Ktilonféle varrdsvédok

18. dbra. Belsé szegéses varrdsvédo

Ezt a mlveletet egyszerd(siti le egy varrogépre szerelhet6 feltlizé készilék (19. abra).

18
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Rogzit6é csavar

Vezetd profil

Szegdbcsik Zsinor

19. dbra. Varrdsvédo feltizo szerkezet

A gépi készités célgéppel készil, mely egyesiti a ragasztofelhordas, betét illesztése,
félbehajtas és préselés miiveleteit.

Az extrudalt varrasvéddk végtelenitve késziilnek, kellékként forgalmazzak megfeleld
valtozatos méretben, szinben. Ugyanezzel a technikaval készilnek a "T" és "L" profill
szegbk, melyeket alkatrész szélek takarasara, illetve vagott alkatrészek kozé illesztve
dolgozzak be (20. abra).

20. dbra. "T" szegd

TANULASIRANYITO

1. Egészitse ki az alabbi széveget!

19
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Az alkatrészek szabasa utan kovetkezd el6készitd miiveletek soran tobbféle igény szerint vékonyithatunk. Az

, ha az 6sszedolgozas technologiaja megkdveteli az eredeti vastagsag csokkentését,

vagy , ha az alapanyag vastagsaga nem felel meg a feldolgozas szempontjainak.

Ezen kiviil az is sziikség lehet bizonyos teriiletek vékonyitasara, ekkor a

muvelet neve

2. Sorolja fel a kézi és gépi vékonyitds eszkozeit, gépeit!

Kézi vékonyitas eszkdzei:

Gépi vékonyitas eszkozei:

3. Abrazolja metszeti rajzokon a behajtdshoz, dsszedllitishoz, kézkiemeléshez sziikséges
vékonyitdsi profilokat!

4. Rajzolja le a szalagkés élszégének és metszési szogének viszonyat, valamint a mikdodés
kézbeni f6 és mellékmozgas iranyat!

20
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5. Rajzolja le a harangkés élsz6gének és metszési szogének viszonyat, valamint a mlikodés
kézbeni f6 és mellékmozgas iranyat!

6. Sorolja fel, milyen feltételei vannak a jé6 minéségi ragasztasnak!

21
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7. Sorolja fel a ragasztds fajtdit elhelyezkedésiik szerint!

8. Sorolja fel, hogy milyen szempontok szerint valaszthatd ki a megfelelé ragasztd, adott
technoldgiai feladathoz!

9. Indokolja, miért szilkséges a vagott bbrszélek eldolgozasal

22
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10. Jellemezze a vidgott széleldolgozds miiveleteit, sorolja fel eszk&zeit, anyagait!

11. Egészitse ki az alabbi mondatokat!

A Dbehajtast elsdsorban ! boroknél, miibéroknél, textileknél alkalmazzuk.

Leggyakoribb szélmegmunkalasi mod esetében, de ndi taskak, aktak és egyéb kiilonbozo

termékeknél is alkalmazott eljaras.

A mivelet Iényege, hogy az egyik alkatrész rahagyott anyagtobbletet , vagy egy

masik alkatrész rahajtjuk.

12. Sorolja fel egy behajtas készitésének lépéseit, jellemz4bit!
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13. Sorolja fel a szegett szélmegmunkalasok fajtait!

14. Rajzolja le a szegésfajtak jelképi jel6léseit!

Behajtas:

Sima szegés:

Olasz szegés:

Francia szegés:

Athajtas:

Paszpolozas:

15. Valaszoljon a kdvetkezd kérdésekre!
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Mi a szerepe a varrasvédonek?

Hogyan illesztik az alkatrészeket varrasvédds osszeallitasnal?

Milyen fajtai vannak a varrasvédoknek?

Megoldasok

1. Az alkatrészek szabdsa utan kovetkezd el6készité mlveletek soran tobbféle igény szerint
vékonyithatunk. Az alkatrészek szélein, ha az 0sszedolgozas technolégidaja megkoveteli az
eredeti vastagsag csokkentését, vagy teljes feliileten, ha az alapanyag vastagsaga nem felel
meg a feldolgozas szempontjainak. Ezen kiviil az a/katrész teriiletén beliil is sziikség lehet
bizonyos teriletek vékonyitasara, ekkor a mlivelet neve kézkiemelés.

2.
Kézi vékonyitas eszkbdzei: vékonyito, vagy serfkés, munkakd, kraccer, vagy kézkiemelo.
Gépi vékonyitds eszkozei: szalagkéses hasitogép, harangkéses élezogép.

3.

| ey

PR

Szélvékonyitas
behajtashoz

I e

Szélvékonyitas
| IS | toldashoz

[ | Kozkiemeléshez

21. dbra. Kiilonféle célu vékonyitdsi profilok
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Mellékmozgas
iranya

Fémozgas iranya

22. dbra. Szalagkés élszoge, metszési szoge, f0 €s mellékmozgds irdnya

Mellékmozgas irdnya | Fémozgas iranya

23. dbra. Harangkés élszége, metszési szoge, fo és mellékmozgds irdnya

6. A j6 mindségli ragasztast befolyasoljak a kdvetkezd feltételek:

- A ragasztoanyag ragadoképessége, mely fiigg

- aragaszto fajtdjdtol,

- a homérsékletétol,

- a slUriségétdl,

- a mdveleti idotol,

- arétegvastagsdgtol.

- A ragasztando feliilet elokészitése, mely fiigg: a tisztasdgtol (por és zsirmentesség),
bolyhozottsdgtol.

7. Ragasztas fajtai elhelyezkedésiik szerint:
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Szélkenés, vagy holos ragasztas. Kivitele attél fligg, milyen ragasztoval dolgozunk, mert
vagy csak az egyik oldalt, vagy mindkét oldalt be kell kenni.

Egész feliilet egyenletes bekenése, melyet kasirozdsnak nevezziik.
Pontragasztds, mikor csak egyes részek ideiglenes rogzitését szeretnénk biztositani.
8. A megfeleld ragaszto6 kivalasztasanak szempontjai:

- A ragasztoval szembeni szildrdsdgi, tartossdgi elvdrdsok,
- A ragasztando anyagok tulajdonsdgai,

- A mdveleti ido,

- A nedvesito hatds,

- Az oldoszer,

- A gazdasdgossdgi szempontok,

- Ragasztds fajtdi.

9.

A vdgott borszél eldolgozas nélkil a bér rostszerkezetébd! adodoan borzolodik. Az ilyen
fellilet fokozottan nedvszivova valik, és esztétikailag sem megfeleld latvany.

10. Vagott széleldolgozas mdveletei, eszkdzei, felhasznalt anyagai:

- Pontosra vdgds - sziikség esetén, az alkatrészek illesztése, 6sszevarrdsa utan,

- Csiszolds - csiszolovdszonnal, vagy csiszologéppel,

- Perzselés - a felrostozodott, bolyhos széleket ovatosan leperzselhetjiik spirituszégo,
vagy ongyujto segitségével,

- Szélfestés - a bor szinétdl fliggoen, igény szerint lefestjiik a vdgott feliileteket.
Végezhetd ecsettel, szivaccsal, vagy szélfestd berendezéssel, géppel,

- Viaszolds - méhviasszal, szintelen, vagy a bor szinével egyezd szinezett viasszal
bedorzsoljik a bort, majd csontkéssel, gyorsan forgo filc polirozo koronggal
kifényesitjiik a viaszolt feliiletet. Fokozhato a témdarités felmelegitett simitovassal.

11.

A behajtast elsésorban hajlékony, vékonyabb boéroknél, miibéroknél, textileknél
alkalmazzuk. Leggyakoribb szélmegmunkaldasi méd az aprodruk esetében, de néi taskak,
aktak és egyéb kilonbozd termékeknél is alkalmazott eljaras.

A miivelet lényege, hogy az egyik alkatrész szé/ére rahagyott anyagtobbletet 6nmagdra, vagy
egy masik alkatrész vdgott szélére rahajtjuk.

12. Behajtas készités Iépései:

- Szélvékonyitds a technologidnak megfeleld szélességben,
- Szélkenés, a mivelet céljdnak megfeleléen vdlasztott ragasztoval, egyenletes vékony
rétegben (végleges, vagy tiizéssel torténd megerosités elotti),
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Jelolés, behajtds szélességének pontosra vdgdsa,

- Feltorés minta mellett,

- Behajtds. Homoru oldalakon bevdgdsok, domboru oldalon rancok segitik a munkat.
Sarokeldolgozadsok 45°-0s szogu stoszoldssal, hegyek bedolgozdsa.

- Doérzsolés, kalapdlds, préselés,

- Letizés, kb. a behajtds szélesség 2/3-dndl, ha a technoldgial utasitisban szerepel,

- Szélezés, kiilso belso vonalon, melegitett egy ill. kétélli szerszammal

13. Szegett szélmegmunkalasok fajtai:

- Egyszert, sima szegés,
- Olasz szegés,

- Francia szegés,

- Athajtds, vagy stircelés,

- Paszpolozds.
14.

Behajtas I e —p
ik p —PH —PO—p
Olasz szegés —+ —

Francia szegés 4_@ E__%

Athajtas —9

Paszpblozas _ — .
24. dbra. Jelképi jeldlések
15.

Mi a szerepe a varrasvédének?
A varrdsvédo szerepe a nevében rejlik, valoban a varrds megvédésére szolgal.
Hogyan illesztik az alkatrészeket varrasvédés osszeallitasnal?

A szinoldalukkal osszeforditott alkatrészek koézé varrdsvédd szalagot illesztenek, majd
atvarrjak.
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Milyen fajtai vannak a varrasvéddéknek?

- Kézi készitésd, félbehajtott, betétes
- Gépi készitésu betétes (zsindrral, rugoval),
- Extrudalt.
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| 1. feladat

Szamitsa ki, milyen szélesen sziikséges szélvékonyitast végezni, ha a behajtds szélessége 5
mm, az anyag vastagsaga 1,4 mm!

2. Feladat

Rajzolja rd a 25. abran lathaté b6rbdl készilt ellentétesen behajtott, idomkanalas fedeles néi
taska alapjan, a 26-29. dbrak alapmintadira a sziikséges rahagydasokat, jelezve, hogy melyik,
milyen technolégiai célbdl sziikséges!

25. dbra. Ellentétesen behajtott, idomkanalas ndi tdska
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26. dbra. Forész minta

27. dbra. Kandlcsik minta
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28. dbra. Fedél minta a diszpanttal

29. dbra. Félkoszoru

| 3. Feladat

Rajzolja meg a féalkatrészeken szerepl6 rahagyasok szélvékonyitasanak metszeteit!

| 4. Feladat

Rajzolja meg, a 25. abran lathato ellentétesen behajtott, idomkanalas, fedeles néi taska
Osszeallitadsanak metszetét!
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

A szélvékonyitas szélessége = behajtas szélessége + anyagvastagsag + behajtds szélesség
fele.

5+1,4+2,5=8,9 mm

l*__s _{1 A4 5

(LI
AN RN <<

Vékonyitas

30. dbra. Vékonyitds szélességének kiszdmitdsa

2. Feladat

Szélveékonyitas behajtashoz

31. dbra. Forész rahagydsai behajtishoz
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/Varrés szélesség

/BehaJtas szélesség

\ )

32. dbra. Idomkanalcsik rahagydsai behajtishoz és varrdshoz

Behajtas szélesség

33. dbra. Fedél és diszpant rdhagydsai behajtdshoz

Varras szélesség Behajtds szélesség

34. dbra. Félkoszoru rdhagydsal behajtishoz és varrdshoz
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3. Feladat
I \l Szélvékonyitas varrashoz
T Szélvékonyitas behajtashoz
35. dbra. Foalkatrészek szélvékonyitdsanak metszetef
4. Feladat

36. dbra. Ellentétesen behajtott idomkanalas dsszedllitds metszeti rajza
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A(z) 1331-06 modul 013-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33 542 01 0100 21 01 Taskajavito

33 542 02 0100 31 01 Cip6felsérész-készitd

31542 02 0100 31 01 Bértargykészitd

31 542 02 0100 21 01 Szijgyarto

33 542 01 1000 00 00 Bérdiszmives

31542 02 1000 00 00 Szijgyartd és nyerges

33 542 02 1000 00 00 Cipész, cipbkészité, cipbjavitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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