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SZIJGYARTO-ES NYERGES ALKATRESZEK

SZELMEGMUNKALASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A bér targyak széle haszndlat kozben jelentés igénybevételnek van kitéve, emellett a vagott
él a nedvességre is érzékenyebb, mint a szinoldal, mert nem fedi tomott barkaréteg. Emiatt
kilonb6z6 széleldolgozasokkal munkdljuk meg a széleket, amitél nemcsak tartésabba,
hanem tetszetdsebbé is vdlik a termék.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A szélek megmunkalasanak szamos maédja (1. abra) létezik. A szijgyarto termékek tobbségét
a szijazatok teszik ki. Ezek szélei vagottak, melyeket a megmunkalds (csiszolas,
feliiletkezelés stb.) soran sima feliiletlivé, nedvességgel szemben ellenallébba tesziink; vagy
formara vagassal (csipkézéssel) diszitiink. E vagott (nyitott) megoldasok mellett gyakori a
szél behajtassal valé eldolgozasa is, igy a sajat barkarétege védi a bér élét. Hasonloképpen
védjiik a szélt a kilonb6z6 szegések soran is, csak egy masik alkatrészt (bdérszalagot) is
felhasznalva a szél beboritasahoz. A szalagot félbehajtva, zsindrbetétezve, és a husoldalra,
vagy két réteg kozé varrva késziil a paszpol, ami csak a bér élét takarja (alkalmazasa
szijgyarté—-nyerges termékeknél kevésbé jellemzG8). Az alkatrész szélét bérszalakkal vald
beflizéssel is védhetjiik.
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1. dbra. Széleldolgozdsok

1. Vagott szél

A vagott osszeallitas (2. abra) széleinek eldolgozdsat tomott rostszerkezetld bdrfajtakndl
célszerl alkalmazni. El6szér egynemiivé kell tenniink a széleket pontosra vagdssal,
csiszolassal. Majd a keletkezett bolyhokat és a bér élét szedjik le, és igény esetén
hizhatunk egy széllel parhuzamos diszité vonalat. Végul az el6készitett fellletet viasszal
vagy festékkel kezelnénk, a nedvességtdl valé védelem miatt.

2. dbra. Vdgott széli dsszedllitds

a, Pontosra vagas
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Egy rétegli alkatrésznél, pontos szabds esetén nincs sziikség Osszevagasra, csiszolasra.
Tobb réteg 0Osszeer@sitésénél azonban a szélek nem mindig esnek pontosan egybe. A
nagyobb egyenetlenségeket ezért késsel kell kiigazitanunk. Kemény, vastag anyagoknal a
pengét rafektethetjiik az egyik rétegre, ami vezeti a szerszamot (3. abra). Azokat a széleket,
amelyek mar végig vannak varrva, azokat a varrasvonallal parhuzamosra kell vagnunk.

3. dbra. Szélek 6sszevdgdsa

A kés altalaban meréleges a bor felszinére, de ahol egészen kozel kell vagnunk a varrashoz
ott két lépésben, ferdén tartott késsel vagjuk le a felesleges részeket (példaul a bdérrel
boritott kotélistrang, és mas bérboritasi gombolyl betét esetén).

b. Csiszolas:

Csiszolni csak tomott, jo allasd, vastag béroket lehet, mert a laza rostszerkezetl anyagok
kénnyen deformalédnak, bolyhosodnak. A csiszoldssal annyira egynemiivé tehetjiik a vagott
élt, mintha a két réteg egy anyag lenne. Bizonyos mértékig a szabas kisebb tokéletlenségeit
(példaul szogletes ivek) is korrigalhatjuk.

-  Kézi szélcsiszolds

A csiszolashoz mindig rogzitsik stabilan a munkadarabot a csikéban, és lgyeljiink ra, hogy
a- csiszolas sikja merdleges legyen a bér szélére. A kézi csiszolashoz feszitsik a
csiszoldvasznat egy sima, kemény feliletre, példaul egy falapra (4. abra). igy ugyanis
nagyobb feliileten és sikban fekszik fel a b6r szélére, ezért egyenletesebb lesz a csiszolt
feltlet.
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4. dbra. Szélcsiszolds

A csiszolashoz hasznalhatunk (vegcserepet vagy reszeldt is (példaul amilyet a cipészek
haszndlnak a talp megmunkalasahoz, illetve a faszegek végeinek lereszeléshez).

- Gépi szélcsiszolds

A gépi csiszolas hatékony modszer, és szép, egyenletes feliiletet ad. A csiszolégépek magas,
percenként 4600-as fordulatszamon forgd korongjat cserélhet6 csiszolovaszon boritja, és a
keletkezett port elszivd berendezés tavolitja el. Egyenes széleknél és az ivek kiilsé feliiletén
tarcsacsiszolét, belsé ivekhez kis kézi csiszolégépet érdemes hasznalni.

c. Elszedés

A kemény bérok vagott éleit élszedéssel gombolyitjik le, igy nem dorzsélik a velik
érintkezé feliileteket (a 16 vagy az ember bérét), és kidolgozottabba valik a targy. A
szijazatokndl a szinoldalon mindenhol érdemes leszedni az éleket, a hdsoldalon viszont ne
végezzink élszedést ott, ahol tobb réteget dolgozunk 6ssze. (Az 6sszefekvé husoldalakon
ugyanis kozépen egy arok keletkezik, ha leszedjiik a belsé éleket is.)

A bért lehetbleg helyezziik marvany, esetleg lveglapra, és ugyeljink ra, hogy sima és tiszta
legyen a feliilet, mert kiilonben nem lesz egyenletes az élszedés. Tartsuk az élszed6t a bér
élére 45°-o0s szogben, és toljuk végig rajta egyenletesen. (5. abra) Akkor kapunk szép
eredményt, ha a leesé csik egyben marad.

Az anyagot mindig a szerszam mogott szoritsuk le, igy elkeriilhetjiik a baleseteket!
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5. dbra. Elszedés élszeddvel

Elszedd

Az élszedd egy olyan fanyell szerszdm, melynek S alakban meghajlitott fém radjanak a
végén egy V alaku penge taldlhaté. Ez a hantja le a bér élét a nyilasszogétdl fliggd
mértékben. (Er6sebben nyomva is tébb anyagot szed le.) A szinoldalon kisebb, a husoldalon
nagyobb nagyobb mértékben szedjiik le az élt.

Elszedést végezhetiink éles késsel is (6. abra), egy kis vagy a cipészek &ltal hasznalt
ugynevezett kocvagoval (abnemerrel). Munka kézben a megtamasztott keziinkkel tartsuk a
megfelel§ szogben a szerszamot.

6. dbra. Elszedés késsel

d. Perzselés

A lazabb anyagok széle csiszolds kdzben, vagy a megmunkalds mas szakaszaban kénnyen
,kibolyhosodik”. A kiallé6 bolyhokat a hagyomanyos modszer szerint nem kormolé lang felett
athlizva perzseliik le évatosan. Erre hagyomanyosan spirituszég6t hasznaltak, de a gazégé
(6ngyujto) langja is megfeleld.
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A nyilt langgal legylink évatosak, tartsuk be a tlizvédelmi el6irdsokat, és vigydzzunk arra is,
hogy a bér szélét se égessiik meg!

)

Spirituszégo

A spirituszégbben lévé denaturdlt szesz égés kozben nem kormol. A szélek perzselésén
kivil fém (szélez6, vaknyomd, aranyozd) szerszamok és ragaszték melegitésére is
hasznalatos. A perzselésnél a langtdl tavolabb tartsuk az anyagot, mig melegitéskor lang
csucsaba tegyiik a szerszamot, mert itt a legmelegebb. A folyadék egy livegtartdlyban van,
melybe a zart szdjon keresztll egy szovetcsik, kanoc 16g, ami felszivia a 'szeszt, és igy
folyamatosan taplalja a masik végén égé langot. A kandc feldl kilégé darabjanak hosszaval
valtoztathatjuk a lang méretét. (Idénként kijjebb kell hiznunk a végét, hogy pétoljuk az
elégett részt.) Gyufaval gyujtjuk meg, és az livegfedél rahelyezésével olthatjuk el. Ez a kupak
a spiritusz parolgasat is megakadalyozza.

Az ipari termelésben haszndlatos megoldasnal az alkatrész meredeken élezett szélét a
széléget6 gép (7. abra) 700- 900°C-on izz6 ivén huzzuk végig. A hé hatdsdra a nedvesség
hirtelen tavozik, a nyereggel érintkezdé rostok 0Osszezsugorodnak, és a vagott szél az
visszaperdul.

7. dbra. Szélégetd gép

e. Szélezés

Szélezéskor parhuzamos vonalat hlizunk a bér szélével, mely szebbé, kidolgozottabba teszi
a targyat, és lezarja a széleket, mint egy keret. A szélezés a legtartésabb nyomot novényi
cserzésl béron hagyja, melynek kelléen keménynek és vastagnak is kell lennie, hogy a
szerszam meg tudjon tdmaszkodni rajta. A felmelegitett szélezé vassal huzott vonal
tartésabb, de szélezé faval, vagy szakitékorzével is hlzhatunk parhuzamost. Mindegyik
szerszam a bér szélére tdmaszkodik fel, ezért ha az egyenetlen, akkor a parhuzamos is az
lesz. Célszerli még vékonyitas el6tt elvégezni a szélezést, mert utdna mar kevésbé jél
tamaszkodik fel a szerszdm a bér szélére.

Szélezo fa
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A szélez6 fa (8. abra) k6zépsé része kicsit hosszabb, ez fekszik a bér oldaldhoz. Ett6l 2-5
mm-re taldlhatok azok élek, melyek nyomot hagynak a béron. Keményfabdl készil (pl.:
gyertyan), és négyféle szélesség huzasara alkalmas. A b6r szélének megmunkalasara is
haszndljuk A hlzott vonal 6nmagaban is finoman diszit, a szélek simabbak, fényesebbek
lesznek, 6sszességében kidolgozottabba valik a targy.

8. dbra. Szélezo fa haszndlata

Szélezo vas

Kialakitasa hasonlé a szélezé faéhoz (9. abra), de a fa nyélben fém fej talalhaté. Csak kétféle
szélességben tudunk vele parhuzamos vonalat huzni, viszont fel tudjuk melegiteni. A meleg
szélez6 vassal huzott vonal sotétebb szinl, tartésabb, mint a szélezé faval huazott.
(Segithetjik vele a behajtas leragasztasat is.)
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9. dbra. A szélezd vas haszndlata

A szélez6 vasat spirituszégbvel vagy szerszammelegitével hevitjik fel (10. abra), majd
ellenérizziik a héfokat. A hémérséklet a bér kikészitésétdl fligg. Novényi cserzésl bort mar
30-40°C-on, a krémosat magasabb hémérsékleten, 60-80°C-on szélezhetjik. Figyeljink a

festésre is, a mlanyagos festék kevésbé birja a magasabb hémérsékletet, mint példaul a
kazeines.

10. dbra. Szélezovasak melegitése

Szakito korzo
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A jelolékorzé elvén mikodik a szakitékorzé is, de ez ki is hasit egy vékony réteget a
szinoldalbodl, ezért nyoma nem tiintetheté el. Nagy elénye, hogy mi allithatjuk be, hogy a bér
szélét6l milyen tavolsagra huzza a vonalat. Elsésorban siillyesztett varrasokndal hasznaljuk,
egy akkora arkot vajunk vele a bér felszinén, amibe épp belesimulhat az 6ltés. A korzé
hosszabb szdara (vezet6 szar) a b6r széléhez tdmaszkodik, igy vezeti parhuzamos huzasanal
a szerszamot. Egy csavar segitségével allithatjuk be a masik szar tavolsagat. Ennek a végén
egy erre meréleges, U alaku szakitokés talalhaté, melynek a vége vissza van hajlitva. A
szerszamot Ugy huazzuk, hogy egy kicsit megdontjiik magunk felé. Ha egyenletesen
végezzik a miiveletet, akkor a kihasitott bércsik egyben marad (11. abra).

11. dbra. A szakitokorzo haszndlata

f. FelUletkezelés (szélfestés, viaszozas)

A szél festését és viaszozdsat a mar simava, egynemdlvé tett bdrszéleken alkalmazzuk.
Mindkét anyag kitolti a bér rostjai kozotti teret, ezzel védi a feliletet a nedvességtdl és
mechanikai behatasoktol; és kidolgozottabba, tartésabba is teszi a targyat.

Nedvességnek ki nem tett helyeken, teljes keresztmetszetiikben atszinezett bérok esetében
nem mindig szlikséges festenilink, viaszoznunk a bér szélét, de példaul csak fellletfestett
kromos b6roknél nem mulaszthatjuk el.

Lehetbleg a bér szinoldalaval megegyezd, vagy anndl kicsit sé6tétebb arnyalatot valasszunk,
de igazodhatunk a cérna szinéhez is. (Natur bér, ha barna cérnaval varrtuk, akkor lehet
barna széli is, de fehér (natdr) cérna esetén megmaradhat természetes szin is, méhviasszal
kezelve.)

- Szélfestés

A szélfestéshez hasznalhatunk cip6khoz valé talpszél festéket, mely kilénféle szinekben
kaphaté. Ez letapasztja az esetleges bolyhokat, és a nedvességtél is évja a vagott élt. A
festéket keményszdri (12. abra) ecsettel (esetleg fogkefével, vagy palcikara tekert textillel)
vihetjiuk fel, sziikség esetén tobbszor megismételve a mlveletet. Bizonyos esetekben nem
csak a vagott élt, hanem a szinoldalt is lefestjliik ecsettel, a varras vagy a szélezés vonalaig.
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12. abra. Szél festése

Az iparban talpszélfest6 gépet alkalmaznak, melynek szérépisztolya harom rétegben viszi
fel a festéket.

- Viaszozds

A viasz eltomiti a bdér poérusait, ezaltal megakadalyozza a nedvesség bejutasat, emellett
elfedi a kisebb egyenetlenségeket, igy fényes feliiletet biztosit. Csak jo tartasu, sdrd
rostszerkezetl anyagok (pl. szijazatok) szélét lehet viaszozni.

Anyaga

A miivelethez egyszer(i méhviasz is megfeleld, csak egy kicsit sargitja a szél eredeti szinét.
Specialis 0sszetétell viaszt haszndlnak a cip6k talpanak széléhez, ahol kiilonésen fontos a
tartds, viztaszitd széleldolgozds. Ezért a talpszél viaszok jé mindségliek, a pigment
tartalmuak a bdr szélét is szinezik.

Midvelete

A viaszt minél jobban bele kell dolgoznunk a bér szélébe ahhoz, hogy a bér rostjai kdzé
bejusson. A kézi mddszer szerint a viaszt kézzel tobbszor athizzuk a bér szélén, majd a
csontkés lapjaval er6sen beledorzsoljuk (13. abra).

13. abra. Szélviaszozds csontkéssel

10
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Hatékonyabb azonban, ha polirkoronggal vissziik fel az anyagot. El6sz6r a viaszt nyomjuk
hozza a nagy sebességgel forgd filckoronghoz, majd ezzel vigyiik fel a viaszt a bér szélére
(14. abra). Nagyobb, egyenes feliiletekhez asztali polirozét, kis ivekhez kézi szerszamot
érdemes hasznalni. A filckorong alaposan beledolgozza a felvett viaszt a bér szélébe,
kézben a surlédasbél keletkezé hével kisé meg is melegiti. A viasz vékony sima filmréteget
képez a béron, amitél az kifényesedik.

14. dbra. Szélviaszozds géppel

A viasz behatolasat segithetjik azzal, ha meleg simitévassal dorzsoljik at a szélt (15. abra),
amit6l selymes fényt kap.

15. dbra. A simitovas haszndlata

2. Csipkézés, almasolas, farkasfogazas (cakkozas)

Az alkatrész vagott szélét diszithetjuk csipkézéssel is, igy mas széleldolgozas nélkiil is
esztétikus lesz. A csipkézést nem csak az alkatrész, hanem a szegések, diszit6é csikok szélén
is alkalmazhatjuk. (A csipkés loszerszamok jellegzetes disze, 6sszhangban a réz csipkés
csatokkal(16. abra)). A csipkézés a laza szerkezetli, csiszolt felUletlii anyagoknal a
bolyhossag miatt nem mutat szépen.

11
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16. dbra. Csipkézés alkalmazdsa lIoszerszdmon

A csipkézé gyakorlatilag egy félkorivvago (17. abra). Formaja és hasznalata is a lyukasztohoz
hasonlé.

17. abra. Csipkézok

llyen modon természetesen nemcsak félkoriveket, hanem mas formadkat is kialakithatunk,
mint példdul az almasolas (18. abra) és a farkasfogazas (cakkozas (19. abra)).

18. dbra. AImdsolds

12
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19. dbra. Farkasfogazds

Koénnyen lecsapott iviivé valhat a csipkézés, ha a szerszam lecslszik a bérrél. Ez akkor
fordul el6, ha egészen az anyag széléhez illesztjik a csipkéz6t. Emiatt az alkatrészt a
csipkézett széll szakaszokon egy kis rahagyassal kell szabnunk.

A csipkézés kézi szerszamokkal és varrégép tlrudjahoz régzitett kivagéval (cakkozé tlivel)
is végezhetd. (Nagylizemi termelésnél a kilté kést alakitjdk ki ugy, hogy eleve csipkézett
szélt vagjon.)

Menete

Helyezzik a bért olyan fa vagy mianyag lyukasztét6kére, ami jol ala van tamasztva, hogy
legyen ,hlzdsa”. El6szor csak nyomjuk ra a szerszamot a bdérre, a jeldlésekhez illesztve.
Mielétt csipkéznénk, lyukasztanank, nézziik meg a nyomat, és igazitsuk ki a kovetkez6
illesztésnél, ha nem pontos. Tartsuk a szerszamot a felszinre merdlegesen, és lissiink ra
dvatosan, de hatdrozottan, egy lehetéleg fa vagy gumifejl kalapaccsal, mert az nem veri szét
a szerszamvégét, és halkabb is. (Hasonldképpen haszndljuk az ivvagot, szijvég vagot, hasitod
arat, poncoldt, illetve a ringli-, patent- és szegecsfeliitét is.)

iveknél egyes, egyenes szakaszokon sorozatvagd csipkézét érdemes hasznalni. Ahol nem
sikeril pontosan egymas mellé (tni, ott késsel vagy olléval csippentsiik le a ki nem esé
részeket. A csipkék kozepét végiil diszithetjiik egy-egy kicsi (1-2-es) lyukkal is. Laza
rostszerkezetli anyagoknal a bér szélét kis mértékben levékonyithatjuk ék alakban
harangkéses élezégéppel. Az élt sziikség esetén ecsettel fessik be.

3. Behajtas

A behajtds sordn a bér szélét 6nmagdara vagy egy masik alkatrészre (20. abra) hajtjuk ra,
ezért szélek eldolgozasakor és alkatrészek 0Osszedllitdsakor is hasznalatos megoldas. A
behajtas szélessége a tdrgy aranyaitol, a bér jellemzéitél és a rogzités maodjatol (varrds,
flizés vagy ragasztas) is fugg (altaldban négy-tiz milliméter).

13
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20. dbra. Behajtott szélij osszedllitds

A szél behajtasat kézzel vagy specialis szélbehajtdo géppel is végezhetjilk. A domboru
széleken és a sarkokon kivagassal, rancolassal tiintetjiilk el az anyagfelesleget, a homoru
iveknél pedig bevagdossuk a szélt. A behajtast a ragasztason kivil - a konyvk6té munkak,
egyes aproaruk,, dobozok, tokok kivételével - altaldban varrassal vagy flizéssel is rogzitjik.

a. A behajtas menete

Az alkatrész szélét behajtas el6tt érdemes levékonyitanunk-a szebb eldolgozas miatt, majd a
feladattol fligg6en kézzel vagy géppel végezziik el a miiveletet.

Behajtds elokészitése vékonyitdssal

A szikség szerint mar szélfestett alkatrészt vékonyitsuk le. Az ék alaki vékonyitassal
egyenletes atmenetet alakitunk ki, a vastagsag felére torténé parhuzamos vékonyitassal
viszont 6nmagara hajtva teljesen egyenletes vastagsagu marad a bér a behajtas utan is (21.
abra).

£ ———

21. dbra. Behajtott szél, pdrhuzamos vékonyitdssal

Mindkét vékonyitas tipusnal érdemes olyan specialis nyomotalpat alkalmazni a harangkéses
vékonyiton, amivel szélvékonyitas kézben a hajlaskoz vonalan kozkiemelést végezhetiink
(22. abra). A hajtasvonalbdl eltavolitott anyagfelesleg miatt igy konnyebben, szebben
végezhet6 el a behajtds. Ha a vékonyitas szélén éles perem marad, akkor azt sziikség szerint
csiszoljuk le.
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NN

22. dbra. Arkolt szélvékonyitds

Kézi szélbehajtds

Hajtasvonal meghuzasa: Tegylk a behajtandd alkatrészt egy papirlapra, ami tallog a
behajtandé szélen. A jeloléshez illesztett vonalzd, behajté minta mellett vagy szabad kézzel,
csontkéssel erésen hizzuk meg a behajtas vonalat (23. abra).

23. dbra. Behajtds - a hajtasvonal meghuzdsa

Feltdérés: Nydljunk a papir ala a szerszammal, és a szélt megemelve, a behajtas vonalanal
torjuk fel az anyagot a vonalzé vagy minta széle mellett. Azért papirlapon keresztiil
dolgozunk, mert az erds simitastél kdonnyen kifényesedhet a bdér, kiilonésen a novényi
cserzésl (24. abra).
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24. dbra. Behajtds - feltorés

Behajtds: Hajtsuk be a papirlappal egyiitt a borszélt, és simitsuk le erosen csontkéssel,
esetleg kalapdljuk le ovatosan.

Szél ragasztdzasa: lllessziink egy masik papirt a behajtas vonalahoz, és belllrgl kifelé
kenjiik be ragasztéval a két papir kozt kilatsz6dd bérszélt (25. abra).

25. dbra. Behajtds - ragasztozads

Kierdsités: Vékonyabb, lazabb anyagoknal a hajtasvonal mellett megfelelé szélességii
kierésité szalagot vezetiink végig a szél nyulasanak megakaddlyozdsara. (Kierdsit6 szalag
helyett kifeszitett gumiszalagot ragasztva, varrva a behajtasba, rancolt szélt kapunk, igy
rugalmas zarévonal alakithaté ki példaul zsebszéleken, labbeliken.)

Ragasztdés szél behajtdsa: Ezutan mar behajthatjuk a beragasztézott szélt az elébb
megismert médon, papirlapon keresztiil, énmagara vagy egy masik alkatrészre. Végiil
simitsuk, kalapaljuk le (26. abra).
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26. dbra. Behajtds - rdhajtds

Behajtds vagas: A behajtas vagassal azt kivanjuk elérni, hogy a behajtas szélessége a targyon
mindenhol egyforma mértéki legyen. A behajtast akkor kell pontosra vagnunk, ha a rahajtas
kozben megnyulik, eldeformalédik a bér széle; vagy a beboritott rétegek vastagsdganak
valtozasa miatt megvaltozik a szélessége. A behajtdsvago szerszam segitségével a széltdl
egyenletes tavolsagban nagyon dvatosan vagjuk le a felesleges részeket egy éles késsel.

Gépi szélbehajtds

A szélbehajté gép hatékonyan, termelékenyen, egy munkamenetben végzi el a mar
levékonyitott szélek behajtasat. Az egyenes szakaszokon gyorsabban, az ives részeken
lassabban dolgozik.

Inditaskor a felemelt nyomofej ala kell tolni az alkatrészt, gy hogy a széle az ivelt (itk6zén
felcsiszva az Utkozélemezhez érjen. A felemelkedé szoritéfej és nyomolab rogziti az
alkatrészt, majd hdére olvadé ragasztoval keni be a szélét, és felvezeti. Ezutdn az athajlité
behajlitjia tobb, mint 90°~ban az anyagot (27. abra). ives résznél a labpedallal inditott kés
vagdossa be a szélt. A koriven mozg6 kalapdcs az ill6re nyomja a bér szélét, majd
elengedve tovabbitja az alkatrészt, és a folyamat megismétlédik. A gép egy vezetéfuraton
keresztlil menet kozben a kierésité szalagot is bevezeti a behajtasba.

27. dbra. A szélbehajto gép mikddése

b. ives szélek behajtasa
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A behajtas az egyenes szakaszokon nem jelent gondot, de a domboru iveknél, illetve a
sarkoknal anyagfelesleg keletkezik, amit rancolassal vagy kivagassal tintethetiink el. A
homoru iveknél viszont anyaghiany lép fel, ezért vagdossuk be, vagy ha lehet, nyljtsuk meg
a bér szélét ahhoz, hogy szép behajtast kapjunk (28. abra).

28. dbra. Behajtds ives széleken

c. Sarkok behajtasa

Hegyes sarkoknal el6re levaghatjuk az anyagfelesleget. A vagas vonala ne épp a bevonandé
réteg sarkanal legyen, hanem annak vastagsaganyi szélességgel tavolabb, igy nem latszdodik
ki majd a csiicske (29. abra).

29. dbra. Behajtds sarkokon az anyagfelesleg levdgdsa utan

Enyhén lekerekitett sarkoknal a beragasztézott behajtast csipjik ossze ugy, hogy egy kis
fllecske keletkezzen, ami a sarok szogfelezGjére esik (30. dbra).
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30. abra. Anyagfelesleg elrendezése a sarkok behajtasdnal

Nyirjuk le ezt a kis flilecskét enyhén ferdeszogben tartott olléval Ggy, hogy a tovénél egy kis

anyagfelesleg maradjon. (31. 4bra) E széleket - egy kicsit visszabontva, és esetleg
Ujraragasztézva - Ugy igazgassuk el, hogy az élek O6sszeérjenek, ne forduljanak ki. Végil a
gombolyd sarkoknal sugariranyban rancoljuk el a bért egy ar hegyével.

31. dbra. Anyagfelesleg levdgdsa

4.Szegés

Szegéskor az alkatrész szélét szegbszalaggal vonjuk be, ami nemcsak szebbé és
kidolgozottabba teszi a targyat, hanem a kopastél is védi. (Sziikség esetén az elkopott szegé
akar cserélhetd is.) A szijgydrto-nyerges iparban a szegéseknek két valtozatat - az egyszerd
és a franciaszegést- alkalmazzuk, bar mas béripari szakmakban egyéb szegési modokat is
hasznalnak.

a. Szegdszalag

A szegGszalagot, lehet6leg olyan anyagbdl készitsiik, amelyik mashol is megjelenik a
targyon (a f6 alkatrészek anyagaként, vagy bélésként, fliz6szalként, varrasvédéként). Szine
illeszkedjen a targy szinéhez, és figyeljiink ra, hogy a vilagos feliileteket lehetéleg sotétebb
szinnel keretezziik, szegjiik. Fontos, hogy a szeg6szalag vékony, puha és nyulékony legyen,
ezért sziikség esetén vékonyitsuk is a le a megfelel6 mértékben. Ezt célszerl harangkéses
vékonyité gépen végezni, de jobb allasu anyagok allokéses eszkodzzel is vékonyithatok.
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A szegGszalag szélességét a szegési mod, a targy mérete, aranyai, illetve szegendé alkatrész
és a szeglbcsik vastagsaga is befolyasolja. (Az egyszer(i szegés altalaban masfél, a francia
pedig két és fél centiméter korili szélességben késziil.) Célszer( probadarabbal ellenérizni a
szegdszalag megfelel6 szélességét és vastagsagat. A szegl6csik hossza altalaban
megegyezik a szegendd szakasz hosszaval, kivéve, ha a két vége Osszeér. llyenkor
atlapolassal fedjiik a végeket egymadsra, ezért ennyivel (0,5-1 cm.) hosszabbra kell
készitenlnk a szeg6t.

b. Egyszerli szegés

Az egyszerl (sima) szegés soran egy félbehajtott bdrszalagot varrunk vagy fliziink az
alkatrész szélére (32. abra). A b6r szélét nem vékonyitjuk, vagy csak a vastag anyagoknal,
kis mértékben. A szeg6szalag nem csak sima vagott széld, hanem csipkézett vagy behajtott

is lehet.
U U
32. dbra. Egyszert szegés
Kézi szegésnél célszerli a szalagot félbehajtassal megtorni, illetve a husoldalon a

kozépvonalat feljelolni. Ez mellett egy keskeny sdvon ragasztézzuk be, majd illessziik a bér
szélét a jelolés mellé, szamolva az alkatrész anyagvastagsagaval is. Egy csontkéssel torjik
fel a szegGszalagot és hajtsuk at a masik oldalra. A szegdszalagot kézi vagy gépi varrassal,
esetleg flizéssel rogzitjiik véglegesen.

A gépi szegésnél is altalaban el6szor ragasztassal rogzitjik szegdszalagot a bér széléhez. A
varrégépre érdemes olyan profilt szerelni, ami a szeg6szalagot U alakban meghajlitva vezeti
a tlhoz

c. Franciaszegés
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A francia szegés (33. abra) igényesebb megoldas, mint a sima szegés, mert a szinoldal feldl
nem latszddik vagott él. A szegdszalagot ugy varrjuk fel az alkatrészre, hogy a szinoldalakat
osszefektetjik és széleket illesztjik. (A varrasvonalnak a széltél valé tavolsaga hatarozza
meg a szegés szélességét.) A szegbszalagot - az esetleges ragasztdézas utan - athajtjuk a
masik oldalra és levarrjuk. Vastagabb anyagokndl az alkatrész szegendé részét érdemes
szélvékonyitassal el6késziteni.

33. dbra. Francia szegés

A franciaszegés ald varrhatunk egy vagy tdobb réteg olyan szalagot, melynek a széle
csipkézéssel vagy mas modon lett diszitve.

A szegés jellegébdl addodik, hogy az egyik oldala szebb, ezért mindig ez keriil a jobban
lathaté helyre. Azokndl a taskdkndl példaul, melyeknél a hatlap és a fedél egy darabbdl
szabott, a franciaszegést készithetjiik két darabbdl is. Kiilon szegjik be a fedelet és a
hatuljat Ggy, hogy a taskan elolrél nézve mindenhol a szegés szebbik oldala latszédjon. A
szegés iranyanak valtasa a hatlap és a fedélap taldlkozasahoz essen, atlapoldassal.

Franciaszegés kézzel

Szegd felvarrdsa: A megfelel6 méretlire leszabott szegdszalag husoldalan jeloljuk fel
jelolétollal a varras vonalat, a szélét6l olyan tavolsagra, mint amilyen széles szegést
szeretnénk. Rogzitsiik az alkatrészt a csikdban, és szinoldallal 6sszeforditva, a széleket
pontosan illesztve fogjuk hozza a szegdszalagot, majd varrjuk 6ssze a jelolés vonalan. Az
egyenes szakaszokon befoghatjuk a szegést az alkatrész mellé, de az ives részeken minden
oltésnél illeszteniink kell a széleket. Figyeljiink ra, hogy a varrds vonala egyenletes legyen,
mert a szegés a varras mellett torik fel, ezért meglatszéodhatnak a varrashibak az athajtas
utan is. Az iveknél kicsit tomoriteniink kell az anyagot, de ugyeljink rd, hogy a szalag ne
gylir6djon meg a varrds vonalan, mert akkor a szegés sem lesz sima. Ne is huzzuk meg a
szeg6t tulsagosan varras kozben, mert akkor athajtas utan is feszilni fog, és a korbeszegett
feliilet megdomborodik.
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Szegd6 athajtasa: A szegdt az athajtas soran ragasztassal rogzithetjik a bér széléhez, igy

nem csuszik el, és latjuk, hogy pontosan meddig ér a széle. Ugyeljink azonban ra, nehogy
ragaszto keriljon varras vonalan kivilre, mert akkor azt utélag kell eltavolitanunk.

Athajtott szegdé levarrdsa: Az athajtott szegdszalag levarrasat tobbféleképpen is

végezhetjik, az els6 varrasnal készitett lyukakat felhasznalva, egy Uj soron levarrva, vagy a
bér belsejébe dltve.

Meglévé lyukakba oltve: A szalag szélének kéttlis levarrdsahoz célszerli a mar meglévé
lyukakat felhaszndlni, mert igy nem gyengitjik feleslegesen a bért, és a varrds sem latszédik
elélrél (a szinoldal fel6l). Keressiik meg vékony gombolyl ar hegyével ezeket a lyukakat, és
szUrjuk at az athajtott szegdszalagot is. (A szegén a gombolyld ar ugyan nem vag szép
lyukat, de a varréar elvagna a lyukban mar ott |1évé cérndt, és felsérthetné a szegést is.)

Szegés alatt varrva: Kozvetlenll a szegés alatt is varrhatjuk két tiivel, de olyan tavolsagra
t6le, hogy a varréarral ne sértsiik fel a bért.

Szélbehlzo oOltéssel: Puha anyagu alkatrész szegésénél Ugy is olthetiink a bérbe, hogy sem
az oOltés, sem a szegd vagott éle nem latszik majd - ahogy az a szlics munkakon is
megfigyelhetd. Az Oltést - a szegdszalag szélét kicsit beljebb huzva - csak az alsé rétegbe
szlUrva inditjuk, és el6re fele szurunk, a szél vonalaval parhuzamososan. Ekézben nem
érintjuk a szegendé alkatrész masik oldalat (a szinoldalt), hanem végig az anyag belsejében
halad a td, és a fels6 réteget (szegést) is atszurva jon ki. A kovetkez6 oltést kozvetlenil
mellette, de ismét a szegély vonalatdl egy anyagvastagsdggal beljebb szurva inditjuk, csak
az also rétegen keresztil. Mivel ledltéskor ismét egy anyagvastagsagnyi tavolsdggal beljebb
oltlink, ezért az anyag széle befordul, és elrejti a vagott élt (34. abra).

34. dbra. Szélbehuzo oltés készitése

Szél pontosra vagdsa: Ha a szegdszalag széle egyenetlen - mert példaul valtozé vastagsagu
rétegeket fog at-; vagy tul széles, akkor le kell vignunk a felesleges részeket a targy
szélével pathuzamosan, a behajtds vagasnal megismert médon.

Géppel
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A szalag el6készitése itt is a kézi varrasnal megismert médon torténik. A szegbszalagot egy
esetleges ragasztasos rogzités utan varrégéppel hozzavarrjuk az alkatrész széléhez. Ebben a
gép vezetGje is segit minket. Az athajtas utan egy specidlis leszorité talp segiti a szegés
mellett torténd varrast.

d. Egyéb szegések

A teljesebb kép kedvéért keriiljon megemlitésre néhany szegéstipus, melyek nem jellemzék
ugyan a szijgyarté-nyerges termékekre (inkabb a cipdiparban hasznalatosak), de
alkalmazasukra esetleg sor kerilhet a targykészités soran, ezért érdemes megismerni éket.

Athajtasos szegés

Ez a médszer nemcsak szegésre, hanem egyben a bélésanyag rogzitésére is hasznalhatd,
els@sorban cipdk szarrészének béleléseként taldlkozhatunk vele. A szinoldalak egymashoz
illesztése és oOsszevarrdsa utdn, a fdGalkatrész levékonyitott szélét a husoldal fel6l
beragasztézzuk, majd behajtjuk (35. abra).

35. dbra. Athajtdsos szegés

Olasz szegés

Az olasz szegés a franciaszegéshez hasonld, de a levékonyitott szeg6szalagot az alkatrész
szélétél 3-4 mm-nyi tdvolsagra varrjuk fel, szinoldallal 6sszeforditva, majd a husoldal
ragasztdzasa utan a szeg6t athajtjuk és a hajtasvonal tovében levarrjuk. Végezhet6 az egyik
oldalan behajtott széli szalaggal is.

Mokaszinszegés

A mokaszinszegés készitésénél az alkatrészek levékonyitott szélét atlapolassal 6sszetoldva
megvarrjuk, majd az egyiket athajtjuk, és az el6z6 varrasvonal mentén Ujra atvarrjuk. Az
alkatrészek szétnyitasakor alakul ki a mokaszinra jellemzé borda (36. abra).
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36. dbra. Mokaszin szegés

5. Paszpéblozas

A szélek eltakarasara szolgal a paszpolozas (37. abra), melynek kiszélesedd része takarja a
vagott élt. Az alkatrész husoldalara, illetve két réteg kozé, szorosan az él mellé kell
varrnunk. Hasonloképpen készitjik, mint az aszimmetrikus zsinéros varraserésité csikot
(kédert). A homoru iveknél itt is vagdossuk be a szélét, a domboruaknal pedig vagjunk ki kis
haromszogeket, hogy szebben fekiidjenek a szélhez.

37. dbra. Paszpol

T és L szegés

A paszpoélhoz hasonld, de elsésorban bérdiszmiives termékeknél talalkozhatunk a hére
lagyulé, extrudalt szegbécsikokkal, melyek L vagy T alakja eltakarja a vagott szélt.
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6. FUzott szél

A flizés (szironyozas) a legGsibb technikak k6zé tartozik, a szlicsok és szijgyarték munkain
szamos valtozataval taldlkozhatunk. A targykészités fejlédése bizonyara el6szor a szélek
O0sszeerdsitéseként hivta életre, kés6bb a diszité szerep is el6térbe kerilt, majd 6nallova
valt; emellett zarodasként is hasznalatos. Aszerint, hogy milyen szerepet tolt be, a flizésnek
szamos valtozata alakult ki, amit elsésorban a hasitékoknak (fliz6lyukaknak) a flizés
vonalaval bezart szoge hatarozza meg: a parhuzamos lyukasztasokkal szegé (38. abra), az
erre merdlegesekkel fércel6 (39. abra) tipusu oltések alakithatdk ki, de hasznalhatunk 45°-os
szogl lyukasztast (40. abra) is. (Bizonyos esetekben viszont csak egy-egy pont, terilet
rogzitése sziikséges.) Kiillénb6zé médon vezetve a szdlat, illetve tobb szalat hasznalva az
alaptipusoknak szamos valtozata alakithatok ki, amik er6sebbé, illetve szebbé teszik azt.

38. dbra. Szego oltés

-

39. dbra. Fércelo 6/tés

40. abra. 45°-os fizés
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a. Szegd tipusu oltések

Az alkatrész szélének beflizéséhez a széllel (flizésvonallal) szeg6 tipusu Oltéseket
hasznalunk, amihez a széllel parhuzamos hasitasokat készitlink. Az alaptipusnal mindig
ugyanarrol az oldalrdl flizzik be a szalat, mikdzben megkeriljiik a bér szélét.

A szalakat sdrithetjiik a b6rszél jobb elfedésére a szal 6Gnmagaba flizésével (szalemeléses
technikdk (41. abra); masik szal utélagos beflizésével (diszitészal); vagy eleve tobb szallal
valé flizéssel, ami erdsiti is az dsszeallitast (pl. négyszalas gombolyu flizés). A szeg6 tipusu
Oltéseket is alkalmazhatjuk a b6r szélétél fiiggetleniil, a belsé teriileteken is, de ehhez még
egy lyuksort kell hasznalnunk (ami a szél megkeriilését valtja ki).

41]. dbra. Fuzott szél

A flizés menete

Készitsiik el6 a szalakat a flizéshez és végezzik el a megfelel6 lyukasztasokat az
egymashoz rogzitett alkatrészeken. A flizés pontos menete az alkalmazott flizési technikatol
fligg, de a szalvégeket mindegyiknél elflizziik a kezdésnél, a befejezésnél és a toldasnal is.

Elokészito miveletek

Szdlak elékészitése: A kiilonb6zé anyagl szalak szélességét, vastagsagat a targy mérete,
finomsdaga, és a varhato terhelés hatarozza meg (2-5 mm.). Szabjuk le a szalakat (lehetéleg
a gerincvonallal parhuzamosan), majd sziikség szerint fessiik, szinezziik be. A szalak végét
vagjuk egy oldalrél ferdén hegyesre, és martsuk meleg viaszba, amit6l megkeményedik
annyira, hogy flzni lehet vele (42. abra). (A nyersb6r szalnal elég, ha a végét nem
nedvesitjiik be.) Hasznalhatunk azonban flizétdt (43. abra) is, ami megkdnnyiti a munkat.
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42. dbra. A szdlvég viaszozdsa

g

43. dbra. Fuzotdg

Alkatrészek dsszeerdsitése: mennyiben a szél flizése egyuttal tobb alkatrész 6sszeerGsitése
is, akkor ezeket illessziik 6ssze, hogy a szélik pontosan egybevagjon. Célszer( ragasztassal
(esetleg szegeléssel) is sszeerbsiteni, hogy munka kézben ne csisszanak el.

Lyukasztas (hasitds): Mivel a bérszalak laposak, ezért a kerek lyukakat nem toltik ki. A
megfelelé irdnyd és méretd hasitdsokat ezért szironyozé- vagy hasité arral (44. abra)
készitsiuk el, a feljelolt flizésvonal alapjan.
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P

44. dbra. Fiuzolyuk hasitdsa hasitodrral

Ezek tavolsdga egymastol, és a bdr szélétdl altalaban megegyezik a szal szélességével. (A
hasitas iranya a flizésvonalhoz képest nemcsak parhuzamos, hanem meréleges, vagy 45°-0s
is lehet.) Célszer(i még a targy végiglyukasztasa el6tt egy hulladék bérdarabon prébafilizést
késziteni. igy megtalalhatjuk a lyukak és Iyuksorok megfeleld tavolsidganak és a f(izészal
szélességének a legkedvezébb valtozatat.

Flizés mivelete

A megfelel6 lyuksortavolsag mellett a szép flizésképhez fontos az is, hogy a szalak
egyenletesen legyenek feszesre hluzva, és ne csavarodjanak meg. Ha tehetjiik, rogzitsiuk az
alkatrészeket a csikoba fogva, vagy mas mddon, igy felszabadul a kezlink.

A szal beflizése el6tt tagitsuk ki a lyukat gombolyd arral, killonésen akkor, ha nem fliz6tlivel
dolgozunk. A szalat két ujjunk kozott huzzuk végig, igy kevésbé csavarodik meg.
(Amennyiben mégis - és mar csak akkor vessziik észre miutan befliztik a lyukba -, akkor
hizzuk vissza, vagy a lyuk két oldaldan megfogva, egyszerre tekerjiilk meg a szalat.)

A kezdésnél és a befejezésnél a szalvégeket a flizés soran kialakuld keresztiranyd szalak ala
kell elbujtatni (tobb réteg esetén a rétegek kdzott, egy rétegnél pedig a hiusoldalon flizve el).
Toldasnal a szal végét csak az egyik rétegen bujtatjuk at, majd a toldé szdalat a masik b6rén
lévé lyukon huzzuk at, belulrdl kifelé (ott ahol az els6 szal haladt volna). I'gy a szinoldal feldl
ugy tlnik, mintha ugyanaz a szal folytatédna. Végul itt is - akdrcsak a kezdésnél és a
befejezésnél - bujtassuk el a szalak végét a keresztiranyu szalak alatt.
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TANULASIRANYITO

1. feladat Gydjtson kilonb6z6 bdér targyakat, és vizsgdlja meg a rajtuk talalhaté
széleldolgozasokat! Beszélje meg tanulétarsaval, miért alkalmaztak adott helyen épp azokat
a megoldasokat. Jegyezze le tapasztalatait!

2. feladat Végezze el egy domborl szijazat vagott széleinek eldolgozasat pontosra vagassal,
csiszolassal, élszedéssel, perzseléssel. Az igy el6készitett felllletet fesse le talpszél
festékkel. Jegyezze le tapasztalatait!

3. feladat Egy szij darab egyik oldalat viaszozza be kézzel, a masikat géppel. Hasonlitsa
o0ssze a két muveletet és a kapott feliileteket, majd vesse Ossze a festett széllel. Jegyezze le
a tapasztalatait!
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4. feladat Prébalja ki egy darab novényi cserzési hulladék marhabdron a szélezést
szélez6fa, majd a felmelegitett szélezévas, végil a szakitékérzé hasznalataval. Olyan
bérdarabot valasszon, melynek a szélén egyenes és ives szakaszok is talalhatok! Jegyezze le
tapasztalatait!

5. feladat Végezzenek oktatdjuk irdanyitdsaval marhabdron szélbehajtast kézzel, parhuzamos
és ék alaku vékonyitassal el6készitett bdérszéleken. Legyenek egyenes vonalu, illetve
homorudan és domboruan ives szakaszok is. Jegyezze le tapasztalatait!

6. feladat Vagjon ki egy 80x80 mm-es négyzetet sziirkelemezbdl, majd csiszolévaszonnal
kerekitse le két sarkat enyhén (2 mm-es sugarral). Vagjon ki egy 100x100 mm-es boritébért
sertés bélésbdl, majd ragassza a szirkelemezt a kdzepére. Végezze el a szélek behajtasat
ugy, hogy vagja le a bér sarkait az oktatéjuk Utmutatdsa alapjan ott, ahol nem végezett
lekerekitést, a masik két sarkon pedig a szél behajtasa utan vagja le az anyagfelesleget.
Jegyezze le tapasztalatait!
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7. feladat Ismerkedjenek meg a szélbehajté gép felépitésével, miikodésével, balesetvédelmi
eléirasaival, majd oktatéjuk felligyeletével prébaljdk ki mikodés kozben (Kierdsitést is
végezzenek!) Jegyezze le tapasztalatait!

8. feladat Csipkézze ki egy 20x300 mm-es szegdszalag hosszanti széleit, a csipkék kozepét
1-es lyukasztéval diszitve. Eztan szegje be vele egy megfelel6 méretl hulladékbér szélét. A
szeg@szalagot gépi varrassal rogzitse.

9. feladat Végezzen franciaszegést varrogép segitségével, oktatdja irdnyitasa alapjan!

10. feladat Szegjen koérbe egy 40 mm sugard, kor alaki marhabdr lapot franciaszegéssel
ugy, hogy a végeit lapolja egymdsra 8 mm hosszan. A feler@sitést kézi varrassal végezze, a
masodik varrasndl az elsé varras sor lyukaiba 6ltve. Ugyeljen ra, hogy a szeg6szalag szépen
simuljon ra a szélre, és ne deformalja el az alkatrészt! Jegyezze le tapasztalatait!
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11. feladat Készitsen paszpodlozast egy levékonyitott széld marhabdr és egy bélésbér kozé,
hisz cm hosszan! Jegyezze le tapasztalatait!

12. feladat Vagjon le két 20x200 mm-es szijat, és a hosszanti oldalait oktat6ja utmutatasa
lapjan szegje be kilonb6z6 flizéstipusokkal (pl. szegé alapoltés, szalemeléses-,
diszitészalas-, négyszalas gombolyl flizés). Jegyezze le a tapasztalatait!
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| 1. Feladat

Sorolja fel, milyen mdveletekbél allhat a vagott szél eldolgozasa!

2. Feladat

Mire kell figyelni az alkatrész szabasakor csipkézett széli alkatrész esetén?

3. Feladat

Milyen vonalu szél behajtasakor keletkezik anyagfelesleg, és hogyan lehet eltlintetni?

4. Feladat

Mutassa be roéviden a franciaszegés készitését!

5. Feladat

A szélek flizéssel valo eldolgozasa kozben fliz6szalak megcsavaroddsa hogyan el6zhetd
meg, illetve javithat6 beflizés utan?
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

Pontosra vagas, csiszolds, élszedés, perzselés, szélezés, felliletkezelés (viaszozas, festés)

| 2. Feladat

A vagott szélhez pontosan illesztve kdnnyen lecsuszik a szerszam, ezért az alkatrészt ezen a
részen egy kis rahagyassal szabjuk.

| 3. Feladat

Anyagfelesleg domboru iveknél keletkezik, amit rdncolassal vagy kivagassal tiintethetiink el.

| 4. Feladat

A szegGszalagot ugy varrjuk fel az alkatrészre, hogy a szinoldalakat 6sszefektetjik és a
széleket illesztjiik. (A varrdsvonalnak a széltél valé tavolsaga hatarozza meg a szegés
szélességét.) A szegdszalagot - esetleges ragasztézds utan - athajtjuk a masik oldalra és
levarrjuk.

5. Feladat
Ha a szalat két ujjunk kozott hiuzzuk végig, igy kevésbé csavarodik meg. Amennyiben mégis

- és mar csak akkor vessziik észre miutan befliztiik a lyukba -, akkor hiizzuk vissza, vagy a
lyuk két oldalan megfogva, egyszerre tekerjik meg a szalat.
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A(z) 1331-06 modul 014-es 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:
10 ora



A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés min&ségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd



	10_1331_014_101030_e
	10_1331_014_101030_k
	10_1331_014_101030_v



