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VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A divat- és stilustervezének munkaja soran, egyénileg, vagy egy tervezdi csoport tagjaként
oltozéktervei kivitelezéséhez, mellékelnie kell a sziikséges technoldgiai informacidkat. Az
oltozék jellegének legmegfelelébb kivitelezési eljaras, technika kivalasztasahoz

- céliranyos szinezés-, diszités—, varrastechnikai variaciok készitése, vagy
- Uj technikak, megoldasok kikisérletezése is kapcsolodik.

A feladatok elvégzéséhez sziikséges a ruhdzati termékek elGallitdsi folyamatanak,
kézmlves-, vagy ipari kivitelezési technoldgiai folyamatainak ismerete, a szabds-varras
gyakorlatara vonatkozé tudas.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A tervezének ismernie kell a feltételeket, ahol és ahogyan a tervei megvaldsulnak. A
varrastechnolégidk ismeretének meghatarozé a jelentésége a termékek mindségére, a
gyartasi koltségekre és a piaci igényekre valé gyors reakciékra is. Az alkalmazott
technoldgidnak az ‘esztétikai szempontok figyelembevételével kell biztositania az o6ltozet
viselési-, kényelmi-, védd funkcidit és egyéb olyan specidlis tulajdonsagokat is, mint pl. a
kornyezetkiméls kezelhetéség, tisztithatésag, higiénia és egészségvédelem.

TECHNOLOGIAI ~-TECHNIKAI ALAPISMERETEK

1. Oltézéktervekhez csatolt rajzok

A tervezd dltal készitett tervrajz, modellrajz az oltozetet térben, alakon, a modell
divatvonalait, formai elemeit bemutatva abrdzolja és néhdny részletes formai utalast is
tartalmaz, mint pl. a formazévarrasokat, az anyagmintazatboél eredé diszitéseket, stb.




VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

1. dbra. Modellrajz

A mihelyrajz a formai meghatarozasokon tuil, az oltozet 6sszeallitasara is ad utalast, mint
pl. a gombolas mérete, tlizések szélessége. A miihelyrajzot helyettesitheti a gyartmanyrajz,
a modellrajz alapjan a testalkat aranyait figyelembe véve készitett rajz, amely eldl-, és
hatulnézetben sikba kiteritve abrazolja az o6ltozetet. Az abrardl egyértelmuien leolvashaté a
termék kilalakja, a technoldgiai megoldasok, szabas- és varrasvonalak, tlizések, hajtasok,
zsebek, zarédasok stb.

2. dbra. Gydrtmdnyrajz

Az aprobb részletmegoldasok bemutatasahoz célszer(i miveletrajzot késziteni sikmetszettel
(metszeti rajzzal) kiegészitve, az oltézet néhany kiemelt részletének nézetrajzaval,
kontlrvonalakkal, varrasvonalakkal. A metsz6ésiknak megfelel6 sikmetszeti rajzok az
alkatrészek illesztéseit, atfedéseket, kulonféle rogzitéseket, az egymashoz viszonyitott
elhelyezkedéseket is megmutatjak.



VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

3. dbra. Miveletrajz sikmetszettel

2. A varras alapfogalmai

Az Oltozetek kivitelezésében részt vevé szakemberek szamara elengedhetetlen a
szakkifejezések pontos ismerete és haszndlata, az egységes nyelvezet ahhoz, hogy egy
kivitelez6 teamben dolgozva a technolégia, a munkafolyamatok megbeszélése soran

elhangzé szakmai informacidkat azonnal megértsék, és alkalmazni tudjak.

Varrds: amely kifejez egy meghatarozott midvel/etet, kézi vagy gépi varratokkal, egy vagy
tobb kelmeréteg, alkatrész vagy kellék 0sszeer6sitését, diszitését, pl. egy bliz eleje és hata
részének 6sszevarrasat, masrészt a varrasi mivelet eredményét is jelenti pl. oldalvarras.

Oltés: varrdeszkozok vagy a varrdgép periodikus miikodése soran két egymast kovetd
tbeszuras kozott a varrécérnak kapcsoldédasaval jon létre. Képzési elvik szerint
megkulonboztetiink kéziés gépi alapoltéseket és a beldlik levezetett modositott 6/téseket.

Egysoros kézi és gépi oltések

Médositott 6ltések
Alapdltések , L Nem &tmené
Atmenoé oltések et
oltések
i x 2 , . Széllevarré
A W Jelolé és férc- L. o Kézi o o,
Fliz6oltés L Kézi hurokoltés . . Pelenkadltés (stafirozo)
oltés cikcakkoltés .
oltés
Kézi oltések
L 3 Keresztoltés . Car s .
- Szélatvarré ) Kivarréoltés Rejtett
Gomblyukoltés | (boszorkany- e, s
oltés L (pikirozooltés) (holozo) oltés
oltés)
‘. Cikcakkhurok- | Egyenes Stafiroz6-
Gépi Huroksités | - 9y N -
sltések Oltés gomblyukoltés Oltés
Egyfonalas
Egyfonalas Egyfonalas
gyrona cikcakklanc- gytonaia Pikirozooltés
lancoltés 5ité szegGoltés
Oltés
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3 Kétfonalas i i

Kétfonalas ikcakkla Kétfonalas Haromfonalas Szemesgomb-

L cikcakklanc- ot s 1z .

lancoltés 5ité szegboltés szegboltés lyukoltés
Oltés

Varrat: az oltések ismétlédése, a kelmerétegek Osszeerdsitése varrécérna alkalmazasaval.
A képzési elv, azaz a varrécérnak kapcsolddasa alapjan a varrat lehet:

- atmené
- nem atmend, azaz rejtett
- egysoros

- tbbbsoros, amelyek lehetnek:
e avarrattipustol fliggGen lehet:
o azonos varratokbol készilt
o kilénb6z6 varratokbdl késziilt
e a képzéstdl fliggben lehet:
o fliggetlen
o 0Osszekapcsolt

A gépi varrds eszkozei az Oltésképzésrél elnevezett varrégépek, amelyekre kilonb6z6
segédberendezéseket felszerelve a varrastipusok készitése is megkonnyitheté.

3. A varrasok alaki jellemzgi

A varrasokat, varratokat a termékek kivitelezése sordn alkalmazzuk. Az Oltozetek
technoldgidjanak meghatarozasakor pontosan meg kell adni jellemzGéiket.

Oltéstipus: Az 6ltés létrehozasahoz hasznalt varrocérnak 6sszekapcsolddasanak jellegzetes
madja, pl. hurokéltés, egyfonalas lancoltés.

Varrattipus: Meghatarozott oltéstipus alkalmazasaval jon létre, pl. lancoltésd varrat,
hurokoltésd varrat. Megvalasztasat befolyasolja

- afeldolgozandé alapanyag sajatossagai, pl. nyulasa,

- aruhadarab kialakitasa, a varratok igénybevétele, pl. sportoltozékeknél
- avarrécérna finomsaga és az oltésslr(iség,

- a gazdasagossag.

Varrastipus: A varratok alkalmazasanak, a kelmék osszeillesztésének, behajtasanak, stb.
médja. A varras kialakitdsdnak jellegzetes eredménye, pl. franciavarras, laposvarras,
gomblyuk. A rendeltetésnek megfelelGen lehet:

1. Osszevarrds: a kiszabott alkatrészek 6sszeer@sitése. Altalaban huroksltés(i-, vagy
kétfonalas lancoltésii-, illetve szegdvarratot alkalmaznak, ez utébbindl az
O0sszevarrassal egy id6ben a szabott szélek eltisztazasa is megvalésul. Egy vagy
tobb varratsorral is készitheté. A leggyakrabban alkalmazott varrastipus.
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4. dbra. Osszevarrds biztonsdgi varrattal

2. Ravarras: kisalkatrészek (zsebek, pantok, stb.) raerGsitése, ratlizése egy masik
alkatrész szin-, vagy fonakoldalara

l

5. dbra. Fodor rdvarrdsa bluz elejére

3. Szegés: az alkatrészek szabott szélének varrattal, behajtassal, szalaggal, szabott
panttal valé korilvarrasa, megerdsitése. A szegés az anyag foszlasat, nyulasat
akadalyozza meg.

6. dbra. Szegés behajtott szélle/

a) Lasercut. specidlis lézer technikdval torténé szegés, a varratok nyitott
szélének eldolgozasara, a varrat szélek kirojtosodasanak
megakadalyozasara.

4. Diszités: az oOltozetek varrattal, behajtassal, diszitékellékek ravarrasaval,
alavarrasaval, kozéfogdasaval, himzéssel stb. diszithetdk.
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7. dbra. Diszités szegozéssel

5. Varratvégzd6dés, rovidvarrat: megakadalyozza a varrasok és varratok
felszakadasat, bomlasat és egyben megerdsitik a végzédést.

6. Gomblyuk: elsésorban az 6ltozetek gombolassal vald zarodast teszi lehetévé,
masrészt diszitésként is alkalmazhat6. Kézi-, gépi varrattal vagy gépi varrassal
készitik. A megfelel6 gomblyuk kivalasztasat a ruhazati termék fajtija és az
alapanyag jellege dontéen befolyasolja.

7. Apré kellékek felvarrasa: az 6ltozetek készitése tobbféle aprd kellék hasznalatat
kivanja meg, pl. huzézarak, gombok, horgas-, illetve nyomdkapcsok, csatok, stb.
Ezek, meghatdrozé funkcioval rendelkezé, az esztétikus megjelenést, a viselés
megbizhatésagat befolyasol6 fontos kiegésziték.

4. A varrasok méretjellemzdi

Oltéssiirliség: 10 cm hosszi varratban levé 6ltések szama. Jelolése: .
Mértékegysége: Oltések szama/10 cm

Oltéshosszisag: a varrat két tlibeszuras kozti szakaszanak hossza.
Meghatdrozasa fligg az alapanyag szerkezetétdl, vastagsagatél, a varrat rendeltetésétdl.
Jelolése: |5 . Mértékegysége: mm/o6lés

Varrdsszélesség: varratnak-, valamint a varrasiranyara merdlegesen kiterjedt vagy tobbsoros
varratok esetében -a varrat legbels6bb pontjdnak, az anyag szélétél a varras irdnyara
merélegesen mért tavolsaga.

Varratszélesség: a varratnak a varrds irdnyara meréleges mérete. Csak a modositott
Oltésekre jellemzé méret pl. cikcakkhurokdltés

Varrattavolsag: két kualonallo, egyforma oltéstipusu varrat megfelel6 pontjainak a varras
iranyara merélegesen mért tavolsdga vagy két kulonallo, kiilonbozé 6ltéstipusu varratndl az
egymashoz legkozelebb fekvd tlibeszurasoknak, a varrds iranydra merélegesen mért
tavolsaga.

Tlizésszélesség: a varratnak az anyagréteg szélétél vagy a behajtas élétél a szinoldalon mért
tavolsaga. Médositott vagy tobbsoros varratoknal a behajtasi élhez vagy az anyag széléhez
legkdzelebb fekvé tlibeszurasok tavolsaga.

Behajtasszélesség: a behajtott anyagszélnek a behajtasi élt6l mért tavolsdga. (tdbbszoros
behajtas esetében a behajtasi tdvolsagokat kiilon-kilon kell megadni.
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Besodrasszélesség: a besodrott anyagszélnek a levarras helyétdl kiteritett allapotban mért

tavolsaga.

A TERMEKRE VONATKOZO TECHNOLOGIA

1. MUszaki leiras

Ipari kivitelezési eljaras esetében

Egy kollekcié oltozékterveinek kivitelezését, a ruhazati termék egyértelm(, egységes

eléallitasat (gyartasat), a min6ségi kovetelmények betartasat a miszaki leiras biztositja,
amely a termék jellemz6i, adatai mellett (gyartmany mdszaki leiras) a termék elkészitésének
maodjat (gyartas miiszaki leirds) is tartalmazza.

A miszaki leiras kotelez6 tartalmi elemekkel rendelkezik, formai kialakitasa egyedileg

alakithato ki:
1. Kilalak rajz: a terméket gyartmanyrajzzal jeleniti meg.
2. Termék név, modellszam, fantazianév: a kivitelezés soran célszeri a termékeknek

sorszamot adni a gyartdsi év megjelolésével vagy fantazianévvel ellatni, az
azonositas egyszerlsitése érdekében. Az elnevezésekkel kapcsolatban elGiras
hincs, sok esetben a késztermék arcéduldjan is feltlintetik, pl. 1/2010. Kata ndi
szoknya.

Kiilalak leirdsa: a kilalak egyértelmd, pontos irdsbeli meghatdrozasa a hasonlé
kiviteld gyartmanyoktdl valé megkilonboztetés érdekében.

Az alapanyag megnevezése, kereskedelmi jelolése, a nyersanyag osszetétele:
anyagminta (pl. 4x4 cm) mellékelésével a termék alap- és bélésanyagainak
megnevezése. Célszerli a kelme szinét, mintdjat, nyersanyag-osszetételét esetleg
specialis kikészitését is feltlintetni. Amennyiben tobb szinbdl készil a termék,
valamennyi szinbél mellékelni kell mintat.

Alkatrészek felsorolasa: az alap- bélés-, és kellékanyagokra lebontva a termék
készitéséhez szikséges valamennyi alkatrészt megnevezése a darabszam
megjelolésével.

Kellékek felsorolasa: a termékkészitéshez felhasznalt aprokellékek listaja (pl.
gomb, cérna). A cérna finomsagi szamat is meg kell adni.

Varras-, hajtds- és tlizésszélességek: a termékkészitésnél alkalmazott alaki- és
méretjellemzék meghatarozasa.

Mérettablazatok: altalaban két mérettablazatot kell késziteni, kész- és rész
mérettablazatot. A készméret-tdbldzat a termékre jellemz6é f6bb méreteket
tartalmazza méretnagysagonként. A részmérettdbldzat az elkészitett termék
fontosabb részméreteit sorolja fel. Ritkdan alkalmazhatdé nyersmérettablazat is,
amely a készméret-tablazattél abban kilonbozik, hogy a mérési helyeken a
varras- és hajtasszélességekkel novelt méreteket tartalmazza.

Alkalmazhaté toldasok: ha a termék minGdségét nem befolyasolja, esetleg egyes
alkatrészek toldhatok. Példaul fels6ruhazati termékeknél az alsé gallér.




VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

10. Aldirdsok: a termék csak akkor gyarthato, ha a mdszaki leirast a gyartasért felelGs
személy jévahagyja. A mlszaki leirast a készitdje és a hitelesitdje irja ala.

Kézmiuves kivitelezéssel

A vevével kialakult személyes kapcsolat soran, a megrendelé konkrét igényei szerint, de a
tervezd sajat Otleteinek, tanacsainak javaslatainak megfelel6en k6z6s munka soran alakul ki
a kivitelezési technoldgia. Az el6z6ekben ismertetett tartalmi elemek koéziil szabadon, egyéni
dontés alapjan valasztjak meg a terméket a készitése soran kisérd, irott informaciétartlamat.

2. Alapminta és -széria

Az oltozéktervnek megfelel6 modellszabasminta el6allitasdhoz a ruhdazati iparban és az
egyedi, kézmlves Kkivitelezésli szabosagokban illetve tervezéi stididkban (Atelier’) is
alapszabdasmintara van szikség.

A tervrajznak megfelel6 minta kialakitasanak alapja a sziikséges kényelmi tobbletekkel
rendelkezé, de a divatos részleteket figyelmen kivil hagyd alapszerkesztés, mas néven
alapminta. Az alapszabdsmintdk tovabbfejlesztésével késziil a modell-szabasminta, a
tervezd altal készitett tervrajz (modellrajz) alapjan, a rajz aranyainak, szabasvonalainak,
részleteinek 'olvasasa' atjan.

Ipari kivitelezési eljaras soran

Az iparban az alapszerkesztés mérettablazat alapjan készil, igy jobban kielégitheté a
széleskor(i vasarloi réteg igénye. A modell-szabasmintat kozépmérete készitik, amelybél a
megrendelt méretnagysagok szabasmintdit, miiszaki rajzsorozatat (széridjat) allitjak eld.

&

8. dbra. Modell-szabdsminta készitése

Kézmdves kivitelezésnél

1 Atelier - a tervezGi miihely (designer studid) francia megnevezése

8
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Egyedi testméretre készitett termék esetében

- az egyedi testalkatrél vett méret alapjan szerkesztik meg és modellezik, vagy
- a mar meglévd alapmintak kozul valasztjak ki a méretnek legjobban megfelel6t és az
esetleges eltéréseket korrigalva modellezik ki a szabasmintat.

L

|
-

-
e

9. dbra. Modellezés egyedi testalkatra

A SZABAS TECHNOLOGIAJA

A modell-szabasminta alkatrészei kozott szabaskor hulladék keletkezik, amelynek nagysaga
az alapanyag aratél fuggden jelent6sen noveli a termék arat. Az alkatrészek anyagon valo
elhelyezésének megtervezése szorosan hozzatartozik a  termék  eldallitas
munkafolyamatahoz mind az ipari, mind a kézmdlives kivitelezés eljarasok soran.

3. Felfektetési rajz

A szabasmintdk legkedvezébb elhelyezésének megtervezése a kelmén felfektetés, az errdl
készitett rajz a felfektetési rajz.

Készitheté kézzel, az eredeti vagy kicsinyitett méretli szabasmintak elhelyezésével vagy
CAD?2 rendszer alkalmazasaval. A szabasmintak elhelyezésének maédjat meghatarozza

- a modell kialakitasa,

- az alkatrész fonaliranya,

- atextilia mintazata,

- az anyag szerkezete, feliileti strukturdja,
- a kivalasztott teritési mod

- aszabas mddja,

- a modell technoldgiai kivitelezése.

2 CAD - Computer-aided design
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Az alapanyag jellemzéit6l fliggéen a szabasmintdk egymashoz viszonyitott helyzete a
felfektetéskor lehet:

- egyirdnyld:a modell-szabasminta 0sszes alkatrésze azonos iranyban helyezkedik el,
- kétirdnyd: a modell-szabasminta 0Osszes alkatrésze egymashoz képest 180°-al
elforgatva is elhelyezhetd.

A teritési mdd alapjan lehet:

- tikros: egyetlen teritéklapbdl kiszabhaté a modell 6sszes alkatrésze, mivel a
felfektetés a modell minden szabasmintdjat (a szimmetrikus jobb és bal
alkatrészeket) tartalmazza,

- pdaros: a modell szimmetrikus alkatrészei koéziil csak az egyik (jobb vagy bal)
alkatrész szabasmintdjat tartalmazza, a masik a vele szinoldallal szemben
aldhelyezett, vagy a félbehajtott teritéklapbol adédik.

Kézmidves kivitelezésnél

Paros felfektetéssel a modell-szabasmintakat a megvarrashoz sziikséges varrasszélességnél
nagyobb méretlire szabjak ki, igy biztositva a testre valé igazitds lehet6ségét. A paros
alkatrészek korvonalain jelol6fércet huznak és férceléssel allitjdk 6ssze a modellt az elsé
prébara.

4. Teritési utasitas

Ipari kivitelezésnél a gyartds sajatossaga, hogy a ruhdazati cikk alkatrészeit nem egyedileg,
hanem tobb kelmeréteget (lapot) egymadsra helyezve szabjak ki. A szabaszasztalon a rétegek
(lapok)  egymasrahelyezését, = egymasrafektetését teritésnek, az anyagrétegeket
0sszességiikben teritéknek, a teritékben lévé rétegeket egyenként teritéklapoknak nevezziik.

A teritéklapok szinoldala és annak iranya szerinti egymdsra helyezésének lehetséges
valtozatait nevezzik teritési médnak.

10
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10. abra. Teriték

A teritéklapok teritheték:

- nyitottan: teljes szélességben

e szinoldallal szemben teritve: a teriték minden masodik lapja szinoldalaval
(vagy fondkoldalaval) szembeforditva helyezkedik el. A teritéklapok szama
csak paros lehet.

e szinoldallal egy irdnyban teritve: minden teritéklap szinoldalaval felfelé (vagy
lefelé) forditva fekszik a teritékben. A teritéklapok szama paros és paratlan
szamu is lehet.

- csukottan: szinoldalukkal szemben, hossziranyban félbehajtva, kettézve, vagy egyes
kotott kelméknél a gyartasnak megfelelé eredeti tomlbalakban. A teritéklapok szama
paros és paratlan szamu is lehet.

A teritéklapok mintazatanak, feltleti struktdrajanak irdnya a teritékben lehetnek:

- ellentétes iranyuak: az egymas felett elhelyezkedd teritéklapok mintazatdnak iranya
ellentétes,

- azonos irdnyuak: az egymas felett elhelyezkedd teritéklapok mintdzatanak iranya
megegyezik.

A" teritési utasitast a felfektetésnél mar megismert tényez6k hatarozzdk meg, nem
valaszthaté meg tetsz6legesen. Mindketté egymdsnak fiiggvénye csak egyiitt lehet dket
megvalasztani.

5. Szabasra vonatkozé technoldgiai utasitasok

A szabas az alap- és segédanyagok szétdaraboldsa a kivitelezendé ruhadarab alkatrészeinek
megfelelé idomdarabbd. Az anyag részeinek szétvalasztdsi mdédja a szabasmod.

11
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A szabasmédot alapvetéen a szabaszeszkdz és a szabaszeszkdznek az anyagra kifejtett
hatdsa hatarozza meg. Az 0ltozék Kkivitelezésénél a metszés és nyirds mechanikai
szabasmoddok elvén miikodd szabaszati eszkdzdket hasznaljak.

Ipari kivitelezésnél

A metszés elvén mikod6 korkéses, és kardkéses szabaszgépeket hasznaljak, amelyeknél a
szabaszkoz kétiranyd mozgast végez valamint a szalagkéses szabdszgépeket ahol, a
szabaszeszkoz és a kelme is mozog. A szabdsra vonatkozo utasitasban

- a szabaszati eszkozokre,

- ateriték tovabbitasara, tarolasara, darabolasara,
- ateritékrajz rogzitésére,

- apontszerl jelolések elvégzésére

- az alkatrészek pontosra szabasara,

- becsip6 jelolések elvégzésére adnak eldirasokat.

A kézmiives Kkivitelezés sordn a szabdsz olld haszndlata a legelterjedtebb, amely a nyiras
elvén mikodik.

11. dbra. Szabdszollok

A szabas minésége, pontossdga nagymértékben meghatarozza a kivitelezett termék
mindségét.

CAD rendszerek alkalmazdsaval a teljes szabaszati el6készités elvégezheté elektronikus
formaban. A feladatok sokrét(isége miatt tobb szoftver is alkalmazhatd, amelyekkel
elvégezhetbek pl. a

- a modell és alapanyag tervezés,

- szabasminta- és teritékrajz készités,

- mintadarabok vizudlis megjelenitése és kommunikaldsa 3D-ben,
- egyéb gyartast tamogaté eljarasok.

12
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Eurdpai viszonylatban csak CAD rendszer hasznalataval lehet hatékony a gyartmanytervezés
és gyartasel6készités, csak igy lehet biztositani a versenyképességet. Pontosabb, gyorsabb a
szabasminta- és teritékrajz készités, amellyel a kivitelezés tovabbi teriiletén is nagyobb
technikai fegyelmet, jobb termék mindséget lehet elérni.

REEGREBG

12. dbra. CAD rendszerd teritékrajz

A termék vizualizdlasa 3D-s alkalmazasokkal lehetévé teszi, hogy a megtervezett és
elektronikus formatumban elkészitett szabasmintaval rendelkezé termékbdél, tényleges vagy
csak elképzelt kelmébdl elektronikus formaban '6sszevarrasra' keriljon a mintadarab, amely
valésaghli prébababara adhaté fel. Az igy feldltoztetett baban konnyedén alakithaté ki a
mintadarab maoddositasa, Uj variaciok kialakitasa, tesztelése, szinezés-, diszités-,
varrastechnikai variaciok készitése, vagy uj technikak, megoldasok kisérletezése.

13. dbra. 3D-s virtudlis ruhaproba

Ragasztastechnologia

A ragasztasi mlvelet végzésekor a textilidkat, alkatrészeket ragasztdéanyaggal egyesitjik,
o0sszeer6sitjik.

13
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A ragasztas alkalmazasanak célja a hagyomanyos technoldgiaval készitett termékek egyes
miveleteinél a varras helyettesitése. igy csokkenthetd a kivitelezési idé és javithaté a termék
mindsége, esztétikai megjelenitése.

Az Uj technolégiat kedvel6k és igényl6k egyre valtozatosabb alapanyagu, tulajdonsagu,
Osszetétell ragasztéanyagokat tudnak alkalmazni munkajuk soran, pl.:

- frontfix-technolégia a fels6ruhazati termékeknél (betétanyagok aldragasztasa
sikprésen),

- tobbrétegl betétek egyesitése ragasztassal felséruhazati cikkekhez,

- rogzitészalagok beragasztasa,

- ragasztoszallal késztett varratok a szélek rogzitésére,

- diszitéelemek pl. himzés ragasztasa, stb.

A ruhaalkatrészek ragasztasahoz sokféle betétanyagbdl, kozbélésbél készitenek ravasalhato,
ragasztébevonatos textiliat hagyomdanyos és kisebb teriileti s(irliségli anyagtipusokra is,
mint pl.:

- szovetek: pamut/pamut, pamut/gyapju, pamut/viszkéz, pamut/poliészter, stb.
nyersanyag-osszetételben, altaldban vaszon vagy savolykotéssel, valtozé finomsagu
fonalakbél

- kotott kelmék,

- nemsz6tt textilidk, ragasztott szalbundak,

- tlnemez és varrvatlizott anyagok.

14. dbra. Ragasztobevonatos anyagok ajdnldsa

A ragasztas technolégiai folyamata:

1. a ragasztds el6készitése soran hdé hatasara meglagyul a ragasztéanyag és
ragasztéképessé valik,

2. a meglagyult, megolvadt ragaszté felszivddik a textilidba, amely a felileti nyomas
novelésével fokozhatd, ezdltal elérjik a ragasztasi kotés kialakitasat,
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3. a h6é és nyomds megsziintetésével a textilanyagok pdrusaiba hatolt folyékony
ragasztoé lehl, megszilardul, a ragasztasi kétés rogziil.

A technolégiai folyamat eredményességét a ragasztds koriilményei nagymértékben
befolyasoljak, azaz a ragasztasi h6mérséklet, a ragasztaskor alkalmazott feliileti nyomas és
a ragasztéanyag megszilardulasanak idétartama. Ezeket a tényezdéket mindig az alapanyag
és a ragasztobevonatos kozbélés tulajdonsdgainak megfeleléen kell meghatarozni.

A ragasztdssal és ragasztéanyagokkal szemben szdmos kovetelményt kell betartani:

a ragasztds szildrdsdga, tartossdga. a viselés és kiilonboz6é kezelések hatasaival

szemben a feliiletek 6sszetartasa tartés legyen,

- moso- és vegytisztitoszerekkel szembeni ellendllds: mosbészeres ~mosassal,
vegytisztitdssal szemben tart6s maradjon,

- merevség, rugalmassdg, fogds. a merevség biztositdsa mellett a textilszerd lagy
fogds ne valtozzon,

- [lég- és nedvességdtereszto képesség: a ruhdzatfiziolégiai kovetelményeknek
megfeleljen,

- dtiitésmentesség, sima €és vdltozatlan feliilet. a textilia szin- és fondkoldaldn a
ragaszté nem latszédhat, a ragasztott feliilet nem lehet hélyagos,

- Sszagtalansdg. a késztermékben semmiféle szag nem keletkezhet,

- Oregedésdllosdg. a ruhdzati cikk raktarozasa és a viselése sordn meghatarozott ideig
meg kell ériznie eredeti tulajdonsagait,

- iddjdrdsdllosdg. a ragasztas és a ragasztéanyag -30 oC és +40°C kozotti
hémérséklet valtozas,és csapadék hatdsara tulajdonsagait nem valtoztathatja.

- technologiai felhaszndlhatosdg. — feldolgozhaténak, szabhaténak, varrhatonak
vasalhaténak kell lennie a ragasztéval bevont textilidnak,

- ragasztoanyag eltdvolithatosdga: a kivitelezés soran el6forduld hibdk javithatésaga

szempontjabol fontos, hogy legyen olyan olddszere, amellyel karosodas nélkil

eltavolithato a textiliardl.

A ragasztashoz ipari kivitelezés soran sikragasztopréseket vagy ragasztd formapréseket
hasznalnak, a kézmilves kivitelezésnél kézi gdbzvasaléval megfelel6 hémérséklet, id6,
nyomas és kiszaritasi id6 betartasaval is tartés ragasztasi kotés hozhato létre.

15




VARRASTECHNOLOGIAI ALAPOK

15. dbra. Kézimikodésd ragasztoprés

VARRODAI GYARTASTECHNOLOGIA MEGHATAROZASA

6. Az oltozet elkészitésének moddja miiveletekre bontva

Hegesztéstechnoldgia

Két anyagfeliilet egyesitését nevezziilk hegesztésnek, amely képlékeny allapotban hé és
nyomas hatasara jon létre.

Mdanyagbevonatu, szintetikus szalbdol készilt vagy szintetikus szallal  kevert
textilanyagoknadl terjedt el az alkalmazasa. A varras kivaltasara fejlesztették ki. Elterjedését
segitette a vizhatlan anyagokbél késziilt termékek varrds menti atdzasanak kikliszobolése,
illetve a varrocérna higroszkopikus tulajdonsaganak koszéonheté vizszallitd hatas
megsziintethetésége.

A hegesztés a varrdshoz hasonldéan vonalszerli kapcsolatot, kotést hoz létre. EsGsorban
olyan oltozetek kivitelezésénél alkalmazzak, amelyeknél kovetelmény a vizhatlansag pl.
es6kabat, pelenkdzonadrag, specialis sportruhdzat (blivarruha), stb.

A ruhdazati termékeknél alkalmazhaté hegesztéeljarasok:

- héérintkezéses (flit6ékes, flitGelemes)
- héimpulzusos,

- nagyfrekvencias dielektromos,

- ultrahangos hegesztések.

Vasalastechnoldgia

A textilanyagok hé vagy hé és nedvesség egyiittes hatdsara alakithatok. Ez teszi lehetévé a
ruhazati cikk formajanak alakitasat, megmunkaldsat hd, nedvesség és nyomas hatasara.

A nedves hédmegmunkalas (vasalds) a szabashoz és varrdshoz kapcsolédé, azokat kiegészité
munkafolyamat. Célja kettés:
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- aruhazati cikk formdjanak szabdssal és varrdssal nem megoldhat6 formazasa,
- atermék megjelenitésének esztétikussa tétele.

A szdalasanyagok alakithatésaga eltérd, a vasalassal létrehozott formak kialakitasanal fontos
ismerni az

- atextilia 6sszetételét, szerkezetét,
- avasalas tényezdit,
- az alkalmazott vasaléeszkozoket.

A nedves h6megmunkalas technolégiai folyamata:

1. az el6készités soran hé vagy hé és nedvesség hatasara a textilanyag alakithatéva
valik,

2. az alakvaltozasok létrehozasa, azaz kiilsGer6k hatdsara (nyomas) létrejon a
nedves h6megmunkalds céljanak megfeleld alakvaltozas,

3. arogzités szakaszdban hiitéssel és szaritassal allandésul az uj forma.

A nedves h6megmunkalds technoldgiai folyamatat és a kozben lejatszédd alakvaltozasokat
alapvetéen négy tényezd hatdrozza meg, a hémérséklet, nedvességtartalom a fellépd erdk és
a megmunkalas idétartama.

A termék készitése sordn kilonféle vasaldsi eljardsok alkalmazhatok (ezek fliggnek a
rendelkezésre 4llé gépparktél és az anyag tulajdonsagaitol):

- kézvetlen vasalas (préselés) -

- - nedves ruhan keresztiil torténd vasalas
- g6zo6léssel egy id6ben torténd vasalas
- gbzszekrény altal torténé vasalas

A vasalasi miveletek elnevezése a gyartasi folyamatban elfoglalt helylk alapjan:
1. El6készitd vasalasi miiveletek:

e beavatdvasalas, a szabas megkezdése eldtt
e formdazovasalas egyes kiszabott alkatrész anyagat (nadrag, kétvarrasos ujj
sth.) a szabasmintan jel6lt helyeken megnyujtjuk, illetve tomoritjuk.

2. Gyartaskozi vasalasi mdlveletek: a varrasi miveleteket a részvasalas koveti.
3. Befejezdvasalas: készre vasalasnak a késztermék végsé formajat adjuk meg

e gylir6déseket kisimitasa,
e fényesedés eltavolitasa g6zoléssel,
e egyes részek formdjanak rogzitése (pl. gallér, zsebek, elejeszélek, ujja)

A nedves hémegmunkalashoz hasznalt eszk6zok és berendezések a vasalék, vasaloprések,
g6zoléberendezések, pliszégépek, hélégkamrak.
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Varrodai gyartastechnoldgia

- Technolégiai leirdssal: egyszeribb, kevés miiveletbél all6 ruhadarabok
kivitelezéséhez ajanlott. A muiveleteket a technoldgiai folyamatoknak megfeleléen
megnevezik, felsoroljak. A megnevezés rovid, tOmor kozérthetd, jellemzi az
elkészités modjat. A részletesebb moddszer a miveletelemek felsorolasat is
tartalmazza.

- Gyartmanyrajzzal és metszetekkel: a varrodai gyartastechnolégia megadasanak
legelterjedtebb modja, egyértelmil pontos utasitast ad a kivitelezésre vonatkozéan.
Gyartmanyrajzzal, metszetekkel szemléletes, jol Aattekintheté, roévid, tomor
technoldgiai dokumentacio készitheté. A miveletek felsorolasat a gyartmanyrajzhoz
kapcsolva, hivatkozasi szamokkal és metszeti abrakkal kell kiegésziteni. Vagy
készithet6 a készités sorrendjének megfelel6 hivatkozasi szamokkal ellatott
gyartmanyrajzhoz tablazat, amely a miiveletek megnevezését és metszeti képet
tartalmazza.

- Miuveletekkel: a miiveletekre bontott muivelet leirdst miiveletrajzzal és metszetekkel
kell megadni. Az egyes miiveleteket kilon-kiilon lapokon dn. miveletkartonon
ajanlott kidolgozni, amelyen célszerd feltiintetni a

¢ milivelet megnevezését,

e miiveletrajzot metszetekkel,

e gépeket, berendezéseket, késziilékeket, egyéb eszkozoket,
e varrastipust, varrattipust és oltéstipust,

e varrashosszt, stb.

A tobb és 0Osszetettebb midveletsorozatbol allé oltozeteknél a midveletek felsorolasat
célszerd miiveletcsoport bontasban

kisalkatrészek elkészitése pl. zseb, gallér, kézeld, stb.,

egy-egy férész elkészitése pl. eleje-, hata-, ujja-, béléskészités stb.,
Osszedllitas pl. oldal-, és vall 6sszevarrasa, gallér felvarrds, stb.,

befejezés pl. gomblyukazas, gomb felvarrds, készrevasalds, stb., meghatarozni.

A W N —

7. A muvelet elvégzéséhez sziikséges gépek, berendezések, eszk6zok

A varrogép megvalasztasat a kivitelezéshez sziikséges varrattipus és varrdstipus hatarozza
meg a ruhazati cég, tervezdstudié varrodai adottsagaitol fliggben.

A legtobb varrégépen kulonféle készilékek, aparatok felszerelésére is van lehetdség,
amelyekkel a varrastipus elkészitése konnyithet6 meg és esztétikusabb varratképet
eredményez.

A varrogéptipusokhoz hasznalt varrégéptli tipusokat, hurokfogdékat és orsokat a
gépkatalogusok irjak el6. A kilonféle textilanyagok varasashoz hasznalhatd varrdgéptik
metrikus finomsagi szama altalaban Nm50-220 kézott van.
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8. A sziikséges technoldgiai elGirasok
A varrastechnoldgiai elGirasok kidolgozasanak legfontosabb szempontjai:

- afeldolgozand6 alap- és segédanyagok, textiliak jellemzéi,
- a modell formai kialakitasa, rendeltetése,
- avarrassal szemben tamasztott kdvetelmények:
e a kelme ne sériljon varras kozben,
e avarrasok megfeleljenek a rendeltetésszer(l igénybevételnek,
e esztétikailag kifogastalan legyen,
e gazdasagos legyen,
- avarrasok alaki- és méretjellemzéi,
- avarrasi korilmények 6sszefliggései,
- a kivitelez6 cég adottsagai.

9. Kuldnleges és ujszerd felhasznalasi lehetéségek a kotetlen egyedi
tervezésl o6ltozékek kivitelezési munkafolyamataban3

Kiilénleges nedves hémegmunkaldsok:

- Pliszékészités: Az anyagba préselt berakasok, élre vasalt hajtasokkal valé redézés, a
ruhazati termékek diszitési modja, gazdag mintazasi lehetéségekkel. Permanent-
press eljards: tartds préselési kikészitési eljaras, hatasdra a szovet ellendllobba,
mérettartobba, forma- és éltartébba valik.

Varrocérnanélkiili varras

- Az elterjedt ultrahangos hegesztés mellett megjelent egy Uj technoldgia a
forrélevegds ragasztas.

e Varrat vizhatlanitas forrélevegls ragaszté géppel: sportruhazat, munkaruha,
véd6ruhak, satrak készitése sordn alkalmazzak. A gyartéi fejlesztések
folyamatosak: a részleteket finomitjak, a részletmegoldasokat dolgoztak ki
alaposabban. Megjelentek a differencialt gorg6tovabbitasu gépek.

e Forrélevegés ragasztas: fehérnemd, furdéruhazat varrat nélkili kivitelezését
interlock gépfejre illesztett forrolevegés megoldassal, két oldalas
ragasztészalag hasznalataval két miuveletben készitik. A technoldgiai még
testtelési szakaszban van

3 Beofsics Gyorgy: Diszitétechnikak fejlédése. El6adas: Tematikus szakmai férum a ruhaipari innovaciérél. Bp.,2009.
majus 27. http://www.tmte.hu/07projektek/071index.htm (2010.08.29)
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- Ultrahangos varrégéppel 2 rétegben 6ssze ,varrjak” (hegesztik) a két kelmeréteget,
majd a két kelmeréteget széthajtjak és felllrél, egyoldalas keskeny szalaggal
rogzitik. A szalag funkcidja: a varrat erGsitése és dekoracié, amelyhez vagy a kelme
szinével azonos szinl, vagy attél szandékosan eliité szinl szalagot hasznalnak.
Hatrdnya hogy még nem megoldott a testszell6zése a szalag alatt. El6nye a
megnovelt szakitészilarddg, nagyobb igénybevételt tud elviselni hossz-vagy
keresztiranyd nyulasokndl, nincs cérna koltség és szakaddas, varrasndl nincs
anyagvastagodas.

- A digitdlis textilnyomtatas fejlédésének zaloga a vegyészet. A vilag vezetd
festékgyartdéi dolgoznak az el6- és uté kezelés nélkul is tartds textilfesték
kidolgozdsan. A legujabb festéket UV fénnyel fixdljak és teszik mosdas, UV és
izzadasallova. T-shirt nyomasra alkalmas, nem a teljes vég kelmék festésére.

Osszefoglalas

A ruhdazati termékek elkészitésével kapcsolatos miiszaki adatokat, eléirasokat, utasitasokat a
gvartdstechnoldgiai dokumentacié tartalmazza, amelynek részei:

A termékre vonatkozoan.: a muszaki leirds, az alapminta és -széria.

A szabds technoldgidra vonatkozoan. a felfektetési rajz, a teritési utasitas, a szabasra
vonatkoz6 technoldgiai utasitasok.

A varrodai gydrtdstechnoldgidra vonatkozoan: az oltozet elkészitésének médja miiveletekre
bontva, a mivelet elvégzéséhez szikséges gépek, berendezések, eszk6zok, a sziikséges
technoldgiai el6irdsok.

TANULASIRANYITO

1. feladat: Olvassa el és jegyzetelje ki Estu Klara - Molnarné Simon Eva - Zsédenyi LaszIéné:
Ruhaipari technoldgia - ciml tankényvének 1.1 fejezetét! Készitsen gyartmanyrajzokat és
miiveletrajzokat sikmetszettel A/4 méretli rajzlapokra Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon
Eva: NGi ruhdk készitése - cimi tankonyvének 2., 27., 241., 248., 316.,abrain lathaté
modellrajzaihoz!

2. feladat: Olvassa el és jegyzetelje ki Estu Klara - Molnarné Simon Eva - Zsédenyi LaszIoné:
Ruhaipari technolégia - cimi tankdonyvének 1.3 fejezetét! Készitsen kiegészitést a szakmai
informaciodtartalom részben talalhaté 'Egysoros kézi és gépi oltések’ tdblazathoz az oltések
jellemzGinek és alkalmazasi teriileteinek felsorolasaval!

Oltés megnevezése Az oltésre jellemzé tulajdonsagok Alkalmazasi tertilet

Fliz66ltés
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Jelolé- és fércoltés

Kézi hurokoltés

Kézi cikcakkoltés

Pelenkaoltés

Gomblyukoltés

Szélatvarro o6ltés

Keresztoltés (boszorkanyoltés)

Kivarréoltés

Széllevarré o6ltés (stafirozo)

Rejtett oltés (h6lozo)

Hurokoltés

Cikcakkhurokoltés

Egyenes gomblyukoltés

Stafirozéoltés

Egyfonalas lancoltés

Egyfonalas cikcakklancoltés

Egyfonalas szeg6o6ltés

Pikirozooltés

Kétfonalas lancoltés

Kétfonalas cikcakklancoltés

Kétfonalas szegdoltés

Haromfonalas szegdoltés

Szemesgomblyukoltés
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3. feladat: Oktatoja segitségével készitsen varratmintakat kézi és gépi oOltésekkel! A
mintakhoz a varratnak legmegfelel6bb tulajdonsagu anyagfajtat valassza ki, amelyeknek
mérete:

5 x 10 cm legyen! A varratmintakat rendezze dossziéba, nevezze meg és irja a mintak mellé
az alkalmazott varroeszkozok, illetve varrogépek nevét, jellemzdit! A gépekrél készitsen
fotot és helyezze el a varratminta mellett!

4. feladat: Tanuldtarsaval beszélje meg, majd irja le, hogy az 1. feladatban szerepld
Oltozetekhez készitett mdlveletrajzokndl milyen alap- vagy modositott kézi illetve gépi
Oltéseket alkalmazna! Mérlegelje a varratok alkalmazhatdsagot az oltozetek eltéré alapanyag
variacioi esetében!

5. feladat: Gyl(jtson példakat tébbsoros varratok alkalmazasi lehet6ségeire! Keressen olyan
ruhadarabokat a sajat ruhataraban, amelyeken ezek a varratok megtalalhatéak és fotézza le
6ket a varratokkal!

A tobbsoros varrat Ruhadarab megnevezése Varrasi mivelet pl. alja

A varrat fotdja
megnevezése pl. T-shirt felhajtas )

Két fliggetlen hurokoltési
varrat

Fiiggetlen kétsoros kétfo-
nalas lancoltésd varrat

Fliggetlen kettds lancoltés
és kétfonalas szegdoltés
(négyfonalas  biztonsagi
varrat

Fliggetlen kettds lancoltés
és haromfonalas szegd-
Oltés (6tfonalas biztonsdgi
varrat

Kétsoros, alul fedd kettés
lancoltés varrat
(6sszekapcsolt varrat)

Kétsoros, felul fed6 kettGs
lancoltésii varrat
(6sszekapcsolt varrat)

6. feladat: Tanulétarsaval figyeljék meg egymas oltozetét és jegyezzék fel milyen
ruhadarabokon, azokon belll milyen varrasi mdveleteknél talalnak az 6sszevarras tipusaira
példakat! Jegyezzék fel az alabbi tdblazatba az alapanyagok jellemzdit és a varrdsok
esztétikai hatasat!

Osszevarris Ruhadarab Varrasi mivelet Alapanyag jellemzgi A varras esztétikai
megnevezése megnevezése pl. eredménye pl. pl. 70% gyapju, 30% hatdsa pl. az
’ nadrdg kidlsGvarrds PES sz6vet bltésképzés nem
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szabalyos

Osszevarras
hurokoltésd varrattal

Osszevarras
haromfonalas
szegdvarrattal

Osszevarras
négyfonalas
szegdvarrattal

Franciavarras

Laposvarras

Széttlizéssel
megerdsitett
Osszevarras

Attlizéssel
megerdsitett
Osszevarras

Formazdvarras

A nem megfelel6 esztétikai kivitelezésnél adjanak javaslatot a hibaelharitas lehetéségeire!

7. feladat: Olvassa el és jegyzetelje ki Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari
alkatrész-technoldégia - cimi tankdnyve 11. fejezetének miszaki leirdsait! Készitsen
oktatéja segitségével mdlszaki leirdst egy-egy sajat tervezésili ruhadarabhoz kézmiives és
ipari kivitelezési eljarasra!

8. feladat: Gydjtson textilmintdkat A/4 méretben (kb. 30 kilénb6z6 anyagkaraktert) és
hatdrozza meg a felfektetés lehetdségeit a mintdzatnak, szerkezeti, felileti strukturanak
megfeleléen Estu Klara - Molnarné Simon Eva - Zsédenyi Laszl6né: Ruhaipari technolégia -
cimid tankonyv 2.4, 3.1 fejezeteinek tanulmanyozdsa alapjan! Tanulétdrsdval hasonlitsa
0ssze anyagmintdit, csoportositsdk az azonos jelleglieket és beszéljék meg megoldasi
javaslataikat!

9. feladat: Az 6sszegydjtott textilmintdkbél valogasson megfelelét a hat kilénb6z6 teritési
moédhoz (a teritéklapok elhelyezését és a teriték mintdzatanak iranyat figyelembe véve)!
Készitsen a kivalasztott anyagokbdél A/8 méretli 'teritéklapokkal' teritéket és ragassza be az
alabbi tablazatba!

A terités Nyitott terités

madja Paratlan, szinoldallal egy Csukott terités

Paros, szinoldallal szemben .
irdnyban
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Szinoldal
irdnya
ellentétes

Szinoldal
iranya
azonos

10. feladat: Amennyiben oktatdsi intézményében hasznalnak CAD rendszert, készitsen
modellterveket, szabdsmintakat, teritékrajzokat. Hasonlitsa =~ 0ssze a manudlis
munkafolyamatokkal az elvégzett feladatokat és tartson kisel6adast a tapasztaltakrol
tanuloétarsainak!

11. feladat: Amennyiben oktatasi intézményében nem haszndlnak CAD rendszert oktatéja
segitségével az iskola vagy lakéhelye kornyezetében keressen fel olyan divatstudiot,
szabdsagot, vagy ruhaipari kisvallalkozast, ipari termeléegységet, amelyben CAD rendszert
alkalmaznak. Gyldjtson informaciét a cégrél az internet Utjan és személyes latogatas
lehet6sége esetén irja le tapasztalatait, a megfigyelt munkafolyamatokat, amelyrél
kisel6adas formdjaban szamoljon be tanulétarsainak!

12. feladat: Tanulmanyozza at Estu Klara - Molnarné Simon Eva - Zsédenyi Laszl6né:
Ruhaipari technolégia - cimi tankonyvének 1.9.1, 1.9.2 és 1.9.3 fejezetét! Készitse el A/4-
es formatumban egy a ruhatdrdban taldlhaté nadrag varrodai gyartastechnoldgiajat
gyartmanyrajzzal és metszetekkel!

13. feladat: Az 0Osszegydjtott textilmintdkhoz keresse meg a legalkalmasabb
ragasztobevonatos kozbélést! Oktatdja segitségével gylijtését interneten vald tajékozodassal
kezdje, majd oktatdsi intézményében, vagy lakéhelyéhez kozeli ruhazati cégeknél probdlja
meg beszerezni a kivalasztott mindséget! Végezzen probaragasztasokat, irja le
tapasztalatait!

14. feladat: Keressen az interneten nedves h6megmunkaldshoz hasznalt eszkdzoket gyartod
és forgalmazé cégeket! Gylijtson képanyagot és miszaki informaciokat a berendezésekrél és
alkalmazasi tertletiikroél!

15. feladat: Keressen az interneten 0j varrastechnologiai megoldasokat, fejlesztéseket!
Gydjtson képeket, informacidkat! Tapasztalatairél tartson 10 perces kisel6adast
(prezentaciot) tanuloétarsainak!
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1. feladat

Toltse ki a tablazatot az alapoltésd varratokra jellemz6 tulajdonsagokkal!

Hurokoltési Egyfonalas Kétfonalas

Jellemz6 tulajdonsagok Fliz661tési varrat e oty y .
varrat lancoltésti varrat lancoltésii varrat

A varrat kilsé képe a kelme
szin- és fonakoldalan

Fonalrendszerek szama

A varras folyamatossaga

Nyuldsa

Bonthatdsdg

Kopasallésag

Szilardsag

Cérnafelhasznalas

2. feladat

Sorolja fel azokat a varrastipusokat, amelyek 6sszevarrdshoz, ravarrdshoz vagy szegéshez is
besorolhatéak. irja le a jellemzé alkalmazasi teriileteket a kijelolt helyre!

3. feladat

Készitse el az dbran lathat6 termék miiszaki leirdsat a technoldgia részletesebb leirasaval!
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16. dbra. Szoknya gydrtmdnyrajza

4, feladat

Hasonlitsa 6ssze a ragasztds és a vasalds technoldgiai tényezéit! irja az aldbbi mezébe a
kilénbséget!
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| 1. feladat
L . , et s Hurokoltési Egyfonalas Kétfonalas
Jellemz6 tulajdonsagok Fliz60Itésii varrat L o,
varrat lancoltési varrat lancoltésd varrat
A varrat kilsé képe a kelme L. -
L, ) ; azonos azonos eltéré eltéré
szin- és fonakoldalan
Fonalrendszerek szama 1 2 1 2
A varras folyamatossaga szakaszos szakaszos folyamatos folyamatos
Nyulasa kicsi kismértékd jo jo
Bonthatdsag nagyon kénny nehéz konnyd jo
Kopasallésag rossz jo kozepes kozepes
Szilardsag rossz megfelel jé j6
Cérnafelhasznalas kicsi viszonylag kicsi kozepes nagy

2. feladat

1.0sszevarras és szegés

- Osszevarras haromfonalas szegGvarrattal (6sszevarras)
- Szabott szélek beszegése haromfonalas szegdvarrattal (szegés)

Rugalmas, szovott és kotott kelmék egyideji Osszevarrasa és szegetlen szélének
eltisztdzasanal hasznaljak

2. Ravarras és szegés

- Szegélyezés kiilon szabott panttal (ravarras)
- Szegés szabott panttal (szegés)

Szovott  és  kotott kelmék szabott széleinek beszegésére, ndéi és gyermek ruhak
diszit6szegésére, béleletlen kosztiimkabatok varrasszélességeinek szegésre alkalmazzak.

3. feladat

1. Kilalak rajz:
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1 L] K

]17. dbra.

2. Termék név, modellszam, fantazianév:
JUDIT N&i szoknya, 1/2010.
3. Kulalak lefrasa:

Béleletlen, egyenes vonald, Un. ceruza fazonu, térdig éré szoknya. Hatan egy-egy
derékformazé varrassal, hatkézépvonalon szabdsvonallal készil. A hatkozépvonalban a
szétvasalt varrdsba helyezett rejtett huzézarral és a derékvonalon 6vvel zarédik. Elején
derékformazék vonaldban két hosszanti szabasvonallal tagolt. A |épéshez sziikséges
b6éséget a hatkdozépvonalba helyezett takart |épéshasiték biztositja. Az dvpant visszavarrasa
a derékvonalon a felvarrds vonaldban (izéssel késziil.

4. Az alapanyag megnevezése, kereskedelmi jelolése, a nyersanyag 6sszetétele:
Alapanyag: 99 % pamut-1 % elasztan farmer vaszon.
5. Alkatrészek felsorolasa:

Alapanyag:< 1 db eleje kozéprész, 2 db eleje oldalrész, 2 db hata, 1 db o6vpant,
Kozbélés: 1 db 6vpant, 4 db 25x4 cm-es ragasztocsik lépéshasitékhoz, hliz6zarhoz

6. Kellékek felsorolasa:

1 db 20 cm-es, mlianyag fogazasu rejtett hizoézar, 1 db 24-es gomb, 30 cm akaszté,
1 db méretnagysagcimke, 1 db markacimke, 1 db kezelésittmutaté-cimke, varrécérna

7. Varras-, hajtas- és tlizésszélességek:

Varras- és hajtasszélességek: cm Tlzésszélességek cm
Oldalvonal 1,5 Szabdsvonal 0,2
Szabasvonalak 1
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Hatkozépvonal 3
Derékvonal 1
Aljavonal 4

8. Mérettablazatok:

Készméret-tablazat:

Mérési helyek Méretnagysagok
38 40 42 44
Szoknya hossza a hatkézépvonalon 59,4 60 60,6 61,2
Szoknya bésége a csipévonalon 49 51 53 55
Ovpant szélessége 3 3 3 3
Ovpant bdsége a derékvonalon 35 37 39 41
Részmérettablazat:
Mérési helyek Méretnagysagok
38 40 42 44
Derékformazé varras hossza az elején 8 8 8 8
Derékformazé varras hossza a hatan 15 15 15 15
Hasitéknyilas hossza 22 22 22 22
Aldamend mérete az évpanton 2 2 2 2

9. Alkalmazhato toldasok: nem lehetséges
10. Alairasok: a miszaki leirdas készitéje, a gyartas engedélyezgje
11.Technolégiai leiras:

- Ragasztasi mlveletek elvégzése (hatkozépvonal, 6vpant)

- Varrasvonalak szegése (oldalvonalak, hatkozépvonal dvpant belsé szél tisztazasa) -
Haromfonalas szegdvarrattal

- Formazévarrasok 6sszevarrdsa hatan - Hurokoltésd varrattal

- Szabasvonalak 6sszevarrdsa az elején - Hurokoltési varrattal

- Szabasvonalak szegése - Haromfonalas szegd6varrattal

- Szabasvonalak tlizése - Hurokoltés(i varrattal

- Hatkozépvonal 6sszevarrasa - Hurokoltés(i varrattal

- Huzézar bevarrdsa - Hurokoltésii varrattal

- Takart lépéshasiték elkészitése
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- Oldalvonalak 6sszevarrasa - Hurokoltés( varrattal

- Az ovpant felvarrasa - Hurokoltés( varrattal

- Az 6vpant aldmend kivarrasa - Hurokoltésd varrattal

- Az dvpant visszatlizése - Hurokdltésd varrattal

- Aljavonal szegése - Haromfonalas szegdvarrattal

- Aljavonal felvarrasa - Kézi holozé 6ltéssel vagy gépi pikirozooltéssel
- Gomblyuk kivarrasa - Gomblyukkivarré oltés

- Gombfelvarras nyakkal

- Készre vasalas

- Részvasalas minden varrasi mdvelet utan!

4, feladat

Kulénbség csak az el6készitési szakaszban van, a ragasztds eredményességét a nedvesités
nem befolyasolja, mig a vasalasnal az alakithatésag elengedhetetlen feltétele.
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