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ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEK

TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Onnek egy divat- és stilustervezék szamara kiirt palyazatra, kilenc darabbdl allé kollekciot
kell terveznie, megvaldsitania és bemutatnia.

A palyazati kiiras témakore: "NAGYVAROSI - RETRO: A 60-as, 70-es, 80-as évek nagyvarosi,
hétkdznapi életformaja és szinvilaga."

A tervezés soran fel kell haszndlnia, illetve ki kell hangsulyozni a téma stilusjegyeit,
jellegzetességeit és azokat egyénileg felhasznalva a mai korban kell elhelyeznie, az aktudlis
trendek figyelembevételével.

A kollekcié 20 és 30 év kozotti néknek késziild, hordhaté 6ltozékekbdl (szoknya, nadrag,
ruha, bliz és kosztiimkabat) kell, hogy alljon. Térekednie kell fantaziadus, kreativ, otletes és
kénnyen megvalésithato oltozékek készitésére.

1. dbra. Kollekcio tervvdzlata

A flizet egy kollekcié ruhadarabjainak (szoknya, nadrag, ruha, bliz és kosztiimkabatot)
kivitelezéséhez kapcsolodé alapveté alkatrész-technolégiai lehetéségeit ismerteti.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A ruhazati termékek alapveté alkatrészei az eleje, hata, ujja, gallér, Ovrész, szamos
hasitékkal, zardédassal (huzézar, gomboldédas, stb.), nyakkor-, karolté eldolgozassal,
zsebbel, gallér- és ujjmegoldasokkal, és egyéb diszitésekkel.

HASITEKOK, HAJTASOK

A ruhazati cikken taldlhaté hasitékok, hajtasok, betoldasok, altalaban a mozgashoz
szlUkséges boviilést segitik. Leggyakrabban a |épésbdség-biztositasara készitik, egyenes
vonall, szukilé vonalvezetésil ruhadaraboknal (szoknya, ruha, hosszukabat, stb.). Funkcio
nélkil, csak diszitésként is megjelenhet az 6lt6zeten.

1. Hasitékok

A ruhadarabok hosszanti szabasvonalaiban (pl. eleje-, hatk6zép-, oldalvarras, stb.,) a
modellhossztol fliggéen meghatarozott hosszusagu  nyilds,  kétfajta  kivitelezési
technoldgiaval:

szétvasalt szabasvonalba helyezett a nyitott hasiték,
egy oldalra vasalt szabasvonalban készil a takart hasiték.

2. dbra. Nyitott hasiték
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2. Hajtasok

A hajtasok zart egységet alkotnak a ruhadarabbal (ebben kiilonbéznek a hasitékoktol).
Legtdobbszor hosszanti szabasvonalakba késziilnek az aljavonalaktol mérve meghatarozott
szakaszon.

Takart hajtds kulalakban megegyezik a takart hasitékkal, szabdasatol fliggben
egybeszabott vagy kiilonszabott technolégiaval is készithetd.

Szembehajtds a rdszabott hajtas alatéttel egybeszabottan vagy kiilon szabottan
kivitelezhetd.

3. dbra. Takart és szembehajtas’

Legyez8hajtas kétszeresen szembe hajtott hajtas alatettel készil, tgyelni kell arra,
hogy a hajtas ne légjon tul az aljvonalon.

Dior-hajtas: a rovid hasitékot Christian Dior 1948-as szlk ceruzaszoknydjahoz
krealtdk. Bélelt szoknyaknal alkalmazzdk, az alapanyagbol készilt nyitott [épés
hasitékot a szoknyabélésére az alapanyagbél ravarrt hajtds alatét takarja.

Betoldas: a szabdsvonalba egy korcikk formdju alkatrész bevarrdasaval alakitjak ki.

A hasiték-, és hajtasszélességet mindkét technoldgianal mar a szabasminta készitésekor ki
kell alakitani. Fontos a hasitéknyildsok végének megerdsitése, az olyan fokozottabb
igénybevételeknél, mint pl. jarm(re valé felszallaskor a [épés nagysdg megndvekedése.

1 http://www.fashiontime.hu/fotoalbum (2010.08.31.)




ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEINEK TECHNOLOGIAJA

A hasitékok és hajtasok készitésének miuveleti sorrendjét Kortvélyessy Erika - Molnarné
Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cim( tankdnyvének 5. Lépés béség-biztositasi
moédok fejezete ismerteti.

HUzOzAR-BEVARRASI MODOK

A huzézar fém-, illetve miianyagfogak, vagy spiral segitségével zarédo pant, segitségével
konnyen szétnyithaté zarddas alakithato ki az 6ltézeten. A technika fejl6dése folyamatos
valtozast hoz a huzozar anyaganak osszetételében, fogazatanak és kocsijanak formajaban,
alkalmazkodva az 6ltozetek alapanyag fejlesztéseihez.

4. dbra. Fém, mianyag és spirdl htuzozarak

A mianyag zarlanci valtozatok elényosen hasznalhaték sportruhazati cikkeken, mert jol
birjdk az idéjaras viszontagsdagait, és vegyszerallé tulajdonsdgaikat kihaszndlva a munka és
védéruhazati termékeknél is ajanlhato. Az erds koptatd hatasnak kitett helyeken (pl.
farmernadragokon) a fémcipzarak terjedtek el. Alséruhazati cikkeken fémfogazatu cipzar
hasznalata nem célszer(i. Széles méretvalasztékban késziilnek, ezért a ruhadarab
adottsagaitol és a divattdl fliggéen szamos alkalmazasi lehetéségiik van.

1. Szétvasalt szabasvonalba helyezett

Huzé6zar bevarrdsa szembetlizéssel: az egyik leggyakrabban alkalmazott bevarrasi
mod. A szabdsvonal két oldalan szimmetrikus, egyforma tlizésszélességgel késziil ugy,
hogy zart allapotban a fogazat nem latszodhat a szinoldalon.
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5. dbra. Szétvasalt varrasba helyezett huzozdr bevarrdsa szembetiizésseFr

Rejtett hiiz6zar bevarras: specialis, Un. rejtett hizézarat hasznalunk az elkészitéséhez,
amely rolnizott, spirdl fogazatu, kocsija automatikusan rogzit. A hazézar kiulonos
hajlékonysdaga miatt finom, igényes, mindségi ruhadaraboknal alkalmazzak, ahol
fontos szempont, hogy ne latszédjon tlizés a szabdasvonal szinoldalan. A hazoézar
bevarrasahoz kiilon varrégéptalpat kell a varrégépre felszerelni, és tgyelni kell arra,
hogy a hizézar 2 cm-rel hosszabb legyen a nyilasnal.

6. dbra. Huzozdr bevarrdsa rejtett modon3

2 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technoldgia, Miiszaki Kényvkiadd, Bp., 2009.
73.oldal
3 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miiszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
74.oldal



ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEINEK TECHNOLOGIAJA

2. Egy oldalra vasalt szabasvonalba helyezett

Legelterjedtebb alkalmazasi teriilete a férfinadrdg és a farmer. Az egyenletesség mellet a
szabdsvonallal valé parhuzamos tlizésszélesség és a felvarrasi vonal takartsdga a fontos
minGségi kovetelmények. Szétvasalt szabdsvonalba helyezett megolddsadt hamis modszernek
nevezik, mivel a kiilalak kép azonos csak a szabdsvonal varrasszélességét a huzézar alatt
kb. 4-5 cm-rel szétvasaljak. Vékonyabb alapanyagokbol késziilt 6ltozeteknél alkalmazzak.

7. dbra. Takart huzozdr bevarrds miveletrajza?

3. Szétnyithaté szabasvonalba helyezett

sz

esztétikai hatasatol figgéen a fogazat diszité szerepet is betolt. Késziilhet a fogazat
latszédasaval vagy takart fogazattal.

4 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technoldgia, Miszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
76.oldal
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8. dbra. Huzozar szétnyithato szabdsvonalban®

4. Szegett nyilasba helyezett

A hulzézarat ennél a moddszernél eldolgozott, kigépelt, bevagott nyilasba varrjak be,
amelyhez az alapanyagbodl szabott alatét anyagot is haszndlnak. Az alatét formaja egy kb.
10 cm széles és a hGzdézar hosszanal kb. 8 cm-rel hosszabb téglapapforma.

Valamennyi médszernél az alapanyag vastagsdgatol, szerkezetétél fliggben a szabasvonalak
kozbéléssel is megerdsithetéek. A minGségi kovetelmények betartdasahoz ajanlott specialis
varrogéptalpakat hasznalni!

A hazoézar bevarras legfontosabb mindéségi kovetelménye valamennyi technoldgianal az
egyenletesség, fesziilésmentesség.

A huzézar-bevarrdasi modok készitésének miiveleti sorrendjét Kortvélyessy Erika - Molnarné
Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cim( tankdnyvének 6. fejezete ismerteti.

ZARODASOK (GOMBOLODAS)

A ruhazati termékek viseléséhez, a kényelmes oltozkodéshez valamilyen zarodasi
lehet6séget kell biztositani. Az oOltozeten beliil barhol kialakithaté, eleje-, vagy
hatkézépvonalban, oldalvonalon, hosszanti, vagy keresztiranyu illetve aszimmetrikus
szabasvonalban. Szoknydkon, néi nadragokon, aszimmetrikus szabdasvonalakkal késziild
termékeknél gyakran a baloldalon készitik. A nyilasok zarasdhoz kilonb6z6é kellék
hasznalhatéak, pl.: gomb, parizsi kapocs, nyomodkapocs (patent), tépdézar, stb.

A ruhazat zardédasa kialakithato:

5 http://www.fashiontime.hu/fotoalbum/20091206_fine_living_expo_roberto_cavalli/6484/ (2010.08.31.)
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bevagasban pl., pantbeallitas,
szabasvonalban

szétvasalt
takart: a néi ruhazati cikkeknél a jobb oldal takarja a balt, férfi ruhazati

cikkeknél forditva (bal takarja a jobb oldalt.).

Egyes néi, illetve férfi ruhdzati terméket a zarédasuk szerint kilonboztetnek meg pl.
néi ingbluz-férfi ing, néi blézer-férfi zakd, amely termékeknek a technoldgiai kialakitasa

eltéré.

A nyilasokat technoldgiai kialakitasuk alapjan csoportositjak:

1. Végig nyitott zarédasok késziilnek

eldolgozas elejealatéttel: méretét és formajat a szabasminta szerkesztésekor alakitjak
ki, az elejealatéteket ragasztébevonatos kozbéléssel beragasztjak, kivitelezhetd
az elejére szabottan (rdszabott)

Gy

9. dbra. Elejére szabott elejealdtétt

az elejétol kiilén szabottan az alapanyag vastagsagatél, szerkezetétdl, a
felfektetés gazdasagossagatol fliggben.

6 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, M(szaki Kényvkiadé, Bp., 2009.

37.oldal
8
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az ingbluzoknal a beragasztast altalaban az elejealatétet dupla rétegd
szabasaval helyettesitik.

10. abra. Ingbliz eleje”

eldolgozas gombolépanttal: a zarodas funkcidja mellett a ruhadarabok diszité jellegd
kivitelezése. A jobb és a bal eleje kidolgozasa eltérd is lehet, attol fiigg6en, hogy a

ruhadarab néi vagy férfi, a takart elejeszél raszabott elejealatéttel is kivitelezhetd.
Megkilénboztetiink

szimpla,

dupla,

hamis,

elejealatéttel egybeszabott technologiat,

7 Kértvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, M(szaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
39.oldal
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11. dbra. Eldolgozds gombolopdnttal

eldolgozas rejtett gombolassal, ahol a gombolépant az eleje alatt helyezkedik el, a
ruhadarab szinoldalarél sem a gombok, sem a gomblyukak nem latszédnak. Elegans,
alkalmi viseleteknél elterjedt technoldgia, amely kivitelezheté

e elejére raszabott gombolépanttal,

o elejétdl kulon szabott gomboldpanttal.
eldolgozas rolnis gombolassal, azaz rolnibdl (0,2 - 0,3 cm keskeny, ferde lanciranyban
szabott pant) kialakitott gomblyukakkal. A rolni gomblyukak az eleje és az elejealatét
kozé vannak befogva, az elejeszél azonos a gomboldédas kozépvonalaval, ezért a
gomblyukas jobb elejére (csak a néi oltozetekre jellemzb) nem kell atmenetet szabni. A
bal elejét atmenettel szabjak.

2. Félig nyitott zarédasok

Az elejerész csak egy szakaszon, a modellrajznak megfelel6 hosszusagban nyitott. A nyilas
hosszlisagatél fliggéen gombbal vagy mas kellékkel zarédhat, rovid szakasz estén nem
szlikséges alkalmazasuk. Késziilhet

pantbedllitassal, egy oldalra vagy szétvasalt mddszerrel,

y

félig nyitott eleje eldolgozassal kiemelt eléallval.

A néi ruhazat zarédasi lehet6ségeinek miveleti sorrendjét Kortvélyessy Erika - Molnarné
Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cim( tankényvének 4. fejezete ismerteti.

NYAKKIVAGAS- (NYAKKOR-) ELDOLGOZASI LEHETOSEGEK.

A néi ruhdk, bluzok, férfiingek, felsérészek legszembet(inébb része a nyakkivagas, amelynek
eldolgozasa nagyon sokféle technoldgiaval készitheté.

10
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Gallér nélkiili megoldasoknal a nyakkor mélyitett ivd illetve valtozatos formai kialakitasu pl.
szogletes, aszimmetrikus (Diana dekoltazs®8), csénak?, V-alaku stb. szélét be kell szegni. A
nyakkor eldolgozasat tébbnyire a vallvonalak 6sszevarrasa utan készitik.

i f{;\%\)&/&rﬁ\

ivelt : elejere hatara
kerek V-alaku fellg nyltott Skt

garbo

12. dbra. Nyakkorformak

1. Nyakkivagas eldolgozasa szegéssel

Behajtott szélii szegés miveleténél nem _-hasznalnak szabott alkatrészt.
A varrdsszélességet visszahajtjak, letiizik, vagy un. feddévarrattal szegik el. Lapos ivd
kivdgasoknal, elsésorban vékonyabb, kotétt-hurkolt alapanyagoknal alkalmazzak.
Gumiszalag befogdsdval a mélyebb szélesebb kivagasoknal a nyilas elkeriilésére a
varrasszélességet Un. nyersgumival varrjak vissza. A szegés készithetd egy miuvelettel,
fedévarrogéppel. Rugalmas anyagoknal alkalmazzak.

Rugalmas anyagbél (Un. passzé) is kiszabhat6 és felvarrhaté az eldolgozépant. Eltéré
szin, vastagsag alkalmazdasaval diszité hatas érhet6 el. A pant egyenes formaju, hossza
az anyag rugalmassagatél fliggéen a nyakkornél rovidebb méretli. A pantot
megfeszitve, rdncmentesen egy varrdsszélességgel varrjak a nyakkivagdasra, a tébblet
b6séget varras kozben egyenletesen eloszlatjdk. Biztonsagi varrattal, egy mdvelettel is
felvarrhato.

Ferdén szabott panttal az anyag szélét ugy dolgozzak el, hogy a pantbdl a szinoldalon
lathato szegélyt (paszpolt) képeznek, amellyel diszit6 hatas érheté el. Az alapanyaghoz
jol illé diszité anyag alkalmazdasat ro/nizdsnak nevezik.

Formara szabott pant alkalmazasanal az azonos ivli és formaju pantokat az
O0sszevarras utan varrjak fel a nyakiv fondkoldaldra. Diszitésként a szinoldalra varrva is
elkészitheté.

Kamzsanyak: specidlis nyakkor eldolgozds az 6ltozék nyakrészéhez erésitett, széles,
tomlé alakd anyagdarab.

Matréznyak: hizézaras garbényak.

8 Diana dekoltazs: egyvallas, aszimmetrikus nyakkivagds, amely a XIX. szazad masodik felében tiint fel el6szor. Az
1930-as években Elsa Schiaparelli, késébb az 1950-es években Madam Grés dolgozta at. Az 1970-es években Ujbdl
népszerdvé valt.

9 Csonak kivagas: ovalis kivagas, mely a vallat feltl szabadon hagyja, és a vallcsontnal hegyesen fut 6ssze.

11
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2. Nyakkor eldolgozasa gallérral

Gallérok formai kialakitasa divatiranyzatoktdl fiiggéen valtozik. Altalaban harom rétegben
szabjak, als6-, felsGgallér és kozbélés. A felségallér a boruldasi b6ség miatt az alapanyag
vastagsagatol, karakterétdl fliggéen nagyobb az alsogallérndl. A kozbélés leggyakrabban a
fels6gallérba van beragasztva, ritkabban az als6-, vagy mindkét gallérba.

inggallér  bubigallér vallra simulé fazonos gallér salgalléer matrézgallér

13. abra. Gallérformadk

A gallérok fajtai és jellegzetességei

12

Allégallér: pantformaju, a nyaktdl kissé elall, az enyhén domboru ivii felvarras miatt. Az
alségallért belsé nyakpantnak, a felségallért kiilsé nyakpantnak nevezik. Késziilhet
atmenettel. A zarédasnal eleje-k6zépvonalban érintkez6 format mandarin (kinai, vagy
nehru) gallérnak is nevezik. A gallért az elejétél és hatatél kulén szerkesztik.
Készithetd:

als6- és fels6gallér kozé fogott moddszerrel,

salgalléros modszerrel.
Inggallér: allé6 nyakpantrészbdl és fekvd (lehajlo) gallérészbdl all, amelyek egybe vagy
kiilon is szabhatdak. A kiilonszabott formaja szebb, jobban idomul a nyakhoz. A gallér
a nyakpantrész és gallérrész taldlkozasi vonalanal hajtédik le, amely vonalat
torésvonalnak neveznek. A gallért az elejétél és hatatél kilon szerkesztik. Nyakkorre
falvarrasanak médja megegyezik az allégallér médszerével.
Bubigallér (Claudine gallér): Jellegzetessége a kerek, allo rész nélkili, laposan kifekvd
forma. A gallér nyakkorive homord, minél jobban megkozeliti az eleje és hata
nyakkorvonalat, anndl jobban rasimul a vdllra. A gallért az elejétdl és hatatol altalaban
kiilon szerkesztik, de vallnal oOsszeillesztett elejére és hatara is rdszerkesztheté.
Nyakkorre felvarrasa készithet6:

ferdepanttal,

formara szabott panttal,

az elejealatét és az eleje kdzé fogva.
Fazonos gallér a torésvonal mentén kihajlik ezért kihajtos gallémak is nevezik. A
gallérmintat az elejére szerkesztik, de az elejétél kiilon szabjdk ki. A gallérok igen
sokféleképpen varrhatok ra a nyakkoérre. A technoldgia kivalasztasakor figyelembe kell
venni a termék rendeltetését (ruha, bliz, ing, kosztiimkabat, zaké, kabat), jellegét
(alkalmi, mindennapi viselet, munkaruha stb.) és az alapanyag tulajdonsdgait,
szerkezetét, vastagsagat. Felvarrhaté:
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az alsé és felségallér kozé fogva,

formara szabott panttal,

ferdén szabott pant segitségével,

az elejealatét és az eleje kdzé fogva,

szétvasalt modszerrel,

salgalléros modszerrel.
Salgallér a térésvonal mentén kihajlik, ezaltal az eleje, illetve az elejealatét egy része is
a gallérhoz tartozik. A gallérmintat az elejére szerkesztik. Az alsoégallér szabhatd az
elejével egybe és attol kilon. A felségallért minden esetben egybeszabjdk az
elejealatéttel vagy annak egy részével (az alatét az els6 gomb alatt toldhatd). A
fels6gallért és alatétet egylittesen boritoak nevezik. A gallér készitése egyszerd.

Az allé-, ing-, bubi-, és fazonos galléroknal el6szor magdat a gallért készitik el, ezutan
kovetkezik a nyakkorre valé felvarrdsuk. A salgallérnal a gallér készitése és felvarrasa nem
kilonithet6 el. Fontos mindségi koévetelmény a gallér és a gallérfelvarras szimmetriaja,
valamint a gallér széle és az elejeszél pontosan egy vonalban valé talalkozasa.

A nyakkivagasok, nyakkor eldolgozasok, gallér készitések és felvarrasok részletes miiveleti
sorrendjét Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cimii
tankonyvének 9. fejezete ismerteti.

KAROLTO-ELDOLGOZAS

A férfi ruhadarabokkal szemben a néi 6ltozetek kialakitasanak szamos lehetéségét kinaljak a
kilonb6z6 karolté-eldolgozasi lehet6ségek.

1. Karoltdé eldolgozasa ujja nélkil

Behajtott széIl szegéssel
Formara szabott panttal. készitheté nyitottan, amikor az oldalvonalat a karolté
eldolgozasa utan, és zartan, a karolt6 eldolgozasa elétt varrjak 6ssze.

2. Karolté eldolgozasa az ujj bevarrasaval

Az ujjmegoldasok legjellemzébb formai a kardlt6be varrott, a raglan-, a japan-,a denevérujj.
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karoltobe  raglan  szogletes raszabott puffos  Ovid  denevér japan
varrott felsduju  vallrészes denever

14. dbra Ujjbevarrdsi formak

Rovid ujj készitése

Az ujjkészités muiveletei: 1. Ujj 6sszevarrasa 2. Ujjaljvonal eldolgozdsa 3. Ujjkor behlizasa a
karolté méretére.

Az elsé két miuvelet felcserélhetd, a termék rendeltetésébdl adédod mindségi kovetelmény

szerint. Alkalmi oltozeteknél mindig ez a sorrend a kotelezé. Az aljvonal eldolgozasa
készitheté:

felhajtassal,

szegéssel,

hajtékaval,

hamis hajtékaval,

killonszabott panttal (tobbféle technoldgiaval),
gumirozottan.

Hosszu ujj készitése

Az ujjkészités miveletei: 1. Ujjhasitékok készitése 2. Ujj 6sszevarrdsa 3. Az aljvonal
igazitasa a kézel6 méretére 4. az ujjvégzodés eldolgozasa - kézel6 készitése és felvarrasa
5. Az ujjkor behtzasa a karolté méretére.

14
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Y

passzé francia szimpla  hasitékos formara zsinérral

kézeld kézeld szabott behuzott

fodor panttal huzézaras  gumival allithaté  allithatc
szabalyozott behizott  hasitékos zsinorozasu

15. dbra. Ujjvégzodések

1. Ujjhasitékok készitése: A kézeldvel késziil6 ujjaknal készitik. A kézelé a
csuklobbéségre készil, és legtobbszor gombbal zarédik. A hasiték a kézfej
bebujtatasdhoz szilkséges bdséget biztositja. Elkészitése szintén tobbféle
technoldgiaval torténhet. Legelterjedtebb fajtai:

a) kigépelt hasiték,

b) Arrow hasiték,

c) francia hasiték,

d) egyenes panttal eldolgozott hasiték,

e) hasiték nélkuli b6ség biztositasa.

2. Az ujj Osszevarrasa az alapanyag vastagsagatol, karakterétél, a termék
rendeltetésétél fliggéen megvalasztott varrdsszélességgel és 0Osszevarrds
tipussal torténik.

3. Az aljvonal igazitasa a kézelé6 méretére: a kézel6vel késziilt ruhadarab ujja
aljat a kényelmes viseléshez bévebbre szerkesztik, ezt a béséget behtzassal
vagy lapos hajtasokkal a kézel6 méretére igazitjak.

4. Az ujjvégzédés eldolgozasa, kézeld készitése és felvarrasa:

a) kézel6 szélességétdl fliggéen szimpla vagy dupla (visszahajtott un.
francia kézeld) lehet. A kézel6t altalaban harom rétegben szabjak.
Formajatél fliggbéen az also és felsé lapot az alapanyagbél egybe vagy
kiillon és kozbélést. A dupla kézelének torésvonala van, amely mentén
visszahajlik az ujj szinoldalara.
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-,

16. dbra. Franciakézeld

5. Az ujjkor behtzasa a kar6lté méretére az ujjbevarrast konnyiti meg. Az ujjkor
ivén csipéssel jelolik (a szabasminta szerkesztési jelzése alapjan) az eleje
illesztési pontot, a vallvarras vonalat és a borulasi béség miatti szakasz két
pontjat, amely k6zott az ujjat ra kell tartani a karolt6re. Az ujja bevarrhaté
a) zdartan: az Osszevarrt, ujjkornél behlizott, kész ujjat varrjak be a zart
karoltébe. Szikebb, a test vonalat koéveté modelleknél, ruhaknal,
kosztiimkabatoknal, kabatoknal alkalmazzak.

b) nyitottan: az ujjat el6szor bevarrjak a nyitott karoltébe és ezutan készitik
el az ujj 6sszevarrasat a ruha felsérész oldalvarrasaval egyutt. Enyhe
ivii karolté és ujjkord, bé fazonu, ejtett valli 6ltézeteknél hasznaljak,
ahol az ujjnak nincs boruldsi bésége.

A karolté als6 szakaszan tilos az ujjat ratartassal varrni!

3. Ujjmegoldasok

Az alapujj formak, a bevarrott-, raglan-, japan- és denevérujj modellezésével alakitjak ki az
ujj megoldasok szamtalan variacioit.
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A bevarrott ujj a karoltéhoz illeszthetd, kiilon szerkesztett, szabott.

A ragldn ujj jellegzetessége a raglanvonal, amely a nyakkor (nyakkivagds) vonalabél
indul, és enyheiveléssel a karolté also ivé fut be. A raglan vonal a ruha felsérészrél az
eleje- és hata vallrészt levalasztja, és az ujjhoz kapcsolja. A raglan ujj két részbdl all,
az eleje- és a hata-ujjrészbdl. Altalaban két részben is szabjak, de az ujj felsévonala
egymashoz illesztve egybe is kiszabhatdé. A lanciranyt az ujj fels6 vonaldval
parhuzamosan kell meghatarozni. A ujj felsévonala két szakaszbdl tevédik o6ssze, a
vallszélességbdl és az ujj hosszbdl. A raglan ujj készithetd zart-, és nyitott ujjbevarrasi
technolégiaval.
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17. dbra. Raglanujj

A japan (kimond) ujjnal az ujj elejerészét az elejével, a hata részét a hataval szerkesztik
és szabjak egybe. A mozgashoz sziikséges bGséget a hénaljék adja, amely négyszdg
formaju. A hénaljék rogzitéséhez kozbélés hasznalata sziikséges, vékony anyagoknal
egy selyemdarabot alkalmaznak.

Denevérujj: a lezser ujjfekvéssel nagyvonalld 0sszbenyomast kelt, amelynél az ujj-
alsovarras rendszerint erésen ivelt vonallal kapcsolédik az oldalvonalhoz. Elénye, hogy
nincs sziikség ujj szabasvonalra, és tetszés szerint alakithato.

A karolté-eldolgozasok miiveleti sorrendjét Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva:
Ruhaipari alkatrész-technolégia — cimd tankonyvének 8. fejezete ismerteti.

ZSEBEK

A zseb a ruhdzat fontos kiegészitérésze részben funkcionalis jelleggel, részben
diszitéelemként. Alkalmazasukkal novelheté az oltozetek varialhatésaga. Egy-egy zsebet
sokféle moédon lehet elkésziteni, a leggyakoribb technolégidk a szabaszati megoldasok
szerint:

1. Ratett zsebek - foltzsebek

Kiilon szabott zseblapbdl késznek, amelyeknek varras- és hajtasszélességét valamilyen
médon el kell dolgozni, altalaban ratlizéssel rogzitik az alkatrészre. A ruhazati termékek
valamennyi alkatrészére készithetd. Altaldban szimmetrikusan kell elkésziteni a jobb és bal
oldali alkatrészekre. Késziilhet:

Béleletlen ratett zseb, lekerekitett, szégletes és egyéb formai variaciokkal késziilhet. A
zseblap diszitheté kiilonféle piékkel, hajtasokkal, szegbkkel, panttal. A zseb
nyilasvonala is eldolgozhaté a hajtasszélesség egyszer(i visszahajtasaval, szegéllyel,
pantokkal, huzasok, rancok kialakitasdval, szalagok, csipkék alkalmazasdval stb.
Vékony anyagbél késziilt termékeknél alkalmazhato.
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18. dbra Egyszerti béleletlen rdtett zseb és a készités sorrendje’?

Bélelt ratett zsebek vastagabb textiliakbol késziilt ruhadaraboknal javasolt. A zseblapot
kozbéléssel megerdsitik és bélésselyemmel bélelik.
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19. dbra. Bélelt zseb a készités sorrendjével’’

Zsebfedds ratett zseb: a diszit6 jelleg mellett a zsebfedé funkcidja a zsebnyilas
takardsa. Ratett és egyszegélyes, kétszegélyes bevagott zsebekhez is alkalmazzak. Két
rétegben, alé-,felsé6 zsebfedd szabjak és kozbéléssel is megerdsitik az anyag
tulajdonsagaitol és a termék rendeltetését6l fliggéen pl. gomb, gomblyuk
alkalmazasakor.

10 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miiszaki Koényvkiadé, Bp., 2009.
142.oldal
1 Koértvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miiszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
144.0ldal
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20. dbra. Zsebfedds rdtett zseb és készitése’?

A hamis zsebfedds ratett zsebnél a zsebfedd6 csak diszitéelem, nem fedi a zsebnyilast,
a zseblapbdl alakitjak ki.

A zsebnyilas végeit varratvégzédéssel és az alapanyag fonakoldalan elhelyezett
alatétanyaggal vagy kozbéléssel meg kell —erdsiteni a viselés soran kitett fokozott
igénybevétel miatti letépddés megeldzésére.

2.Szabasvonalba helyezett zsebek

A szabasvonalak fliggdleges, vizszintes, ferde, ivelt, szogletes, stb. vonalvezetésiiek
lehetnek

Egyenes szabasvonalba helyezett rejtett zseb készitése
Szogletes szabasvonalba helyezett zseb
Szogletes szabasvonalba helyezett zsebpantos zseb

12 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
145.oldal
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21. dbra. Szogletes szabdsvonalba helyezett zsebpdntos zseb és készitésel3

fvelt szabasvonalba helyezett zseb

Svédzsebet nadragok, szoknydk szabdasvonalaiba készitik. Jellegzetessége a
derékvonaltél az oldalvonalig tarté ferde, egyenes szabasvonalban kialakitott
zsebnyilas. A szabdsvonal a csipdrészt levalasztja az elejérdl.

22. dbra. Svédzseb és készitése

Egyenes szabasvonalba helyezett zsebpdntos zsebet fliggbleges szabasvonalakban
készitik a leggyakrabban, kosztiimkabatoknal, zakoknal, kabatoknal

13 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miiszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
150.0ldal
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23. dbra. Egyenes szabdsvonalba helyezett zsebpdntos zseb’4

3. Bevagott zsebek

A zseb nyilasanak az alkatrészen valé bevagdsaval késziil. A bevagas iranya barmilyen lehet.

Egyszegélyes zsebnél a zsebszegély szélessége 0,7-1,0 cm.
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24. dbra. Egyszegélyes zseb'>

14 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technoldgia, Miiszaki Koényvkiadd, Bp., 2009.
155.oldal

15 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technoldgia, Miszaki Konyvkiadé, Bp., 2009.
157.oldal
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Kétszegélyes zseb készitésénél a zsebszegély szélessége szintén 0,7-1,0 cm.

25. dbra. Kétszegélyes zseb alkalmazdsa

Zsebpantos bevagott zseb készitése, a zsebpant szélessége 1,5 -2,5 cm a ruhadarab
rendeltetésétél és az anyag vastagsagatol fliggden.

26. dbra. Zsebpdntos bevdgott zseb

Zsebfed@s bevagott zseb a kosztiimkabatokon, zakékon a legelegansabb kivitelezés.

22



ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEINEK TECHNOLOGIAJA

27. dbra. Zsebfedds bevagott zseb alkalmazdsa’'®

A zsebszegG6ket parhuzamosan, egyforma szélességbe és a zsebnyildsra szimmetrikusan kell
felvarrni. A zsebnyildst pontosan a varratvégzdédésekig kell felvagni 'Y' formaban.

DEREK-, CSIPOVONAL-ELDOLGOZASI LEHETOSEGEK

1. Derék-, csipévonal eldolgozasa ovpanttal

Szoknyak, nadragok derék, vagy trendtdl fliggéen csipévonalat leggyakrabban o6vpanttal
dolgozzak el. Az 6vpantokat a modellezés soran szerkesztik ki a modellrajznak megfelelé
gomboldédasi atmenettel egyiitt. Az ovpantokat kozbéléssel erdsitik meg az Ov teljes
hosszaban, de szélességében nem mindig. Vastagabb anyagokndl célszerlibb csak fél
szélességben beragasztani. Az oOvpant kialakitdsa szerint a derékvonal eldolgozasa
megoldhato:

egybeszabott 6vpanttal, amely a leggyakrabban alkalmazott technolégia. Vastagabb
anyagoknal elsédlegesen ez a kivitelezési eljaras ajanlott, hiszen nem erdsiti a
derékvonalat dupla varrasszélesség. Az 6vpant felvarrasa a derék-, vagy csipévonalra
az eleje és hata alkatrészeinek oldalvonalnal torténd 6sszevarrasa utan valésul meg.

16 http://www.style.hu/noimagazin/divat/trend/Paris-Fashion-Week-Louis-Vuitton 2010.08.30.
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28. dbra. Derékvonal eldolgozdsa egybeszabott ovpanttal’”

oldalvonalnal 6sszevarrt szabott 6vpanttal: ennél a megoldasnal az 6vpantot elébb
ravarrjak az eleje és hata alkatrészekre és ezt koveti az oldalvonalak O6sszevarrasa. A
kézmiives kivitelezés soran alkalmazzak inkabb, mert igy késébb is van lehetGség
megfelel varrasszélesség rahagyas mellett az igazitasra (bGvitésre, szikitésre)

két rétegben szabott dvpant technolégidnal, a kozbélést altalaban csak a kiilsé rétegbe
ragasztjak be, és az oldalvonalak 6sszevarrdsa utan, a kész derék-, vagy csipévonalra
készitik el a ruhadarab '6 vezését'.

Ovszalagos kivitelezésnél az 6vpantot az erre a célra gyartott ovszalaggal varrjak fel,
amely slrl szovésl, keményitett textilia pl. ripszszalag. Az o6vszalag altaldban a
ruhadarab fonadkoldalara kerul (kivéve, ha diszitésként alkalmazzak).
A ragasztébevonatos dvszalag merevit6k elterjedése el6tt kizardlag ezt a technologiat
alkalmaztak. Jelenleg a férfinadragok készitésénél hasznaljak a gumival atszétt
valtozatot, az Uun. kotésavot, ahol a gumibeszovés megakadalyozza az ing
kitiremkedését a nadraghol.

Az ovpant felvarrasanal fontos mindségi kévetelmény, hogy a szoknya derék-, vagy csipd
vonalan biztositott bedolgozasi béség rdncmentes, egyenletesen elosztott, az Ovpant
szélesség teljes hosszban azonos, az ovpant disztlizése a szélvonalakkal parhuzamos
legyen.

2. A derékvonal eldolgozasa 6vpant nélkiul

A ruhadarab eleje-, és hata derék-, vagy csipévonaldt megnovelik a felvarrashoz sziikséges
varrasszélességgel, amelyet Un. szeg6pantokkal, vagy kozvetleniil a béléssel dolgoznak el.

17 Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia, Miszaki Kényvkiadé, Bp., 2009.
82.oldal
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Derékvonal eldolgozasa formara szabott panttal (szeg6pant) technoldgianal az eleje és
hata alkatrészek formajaval megegyezd, a szabdasvonalakat pontosan kovetd
alkatrészeket szabnak, amelyeknek szélessége 4-5 cm. Ezeket a formara szabott
pantokat vagy teljes méretben vagy «c¢sak a varrdsvonalaban alaragasztjak
ragasztébevonatos kdzbéléssel.

Derékvonal eldolgozasa béléssel kivitelezésnél az alapanyagot a béléssel a derék-,
vagy csipdvonalon dsszevarrjak, a varrasszélességet leigazitjdk, atforditas utan a bélés
felé paszpdlozva letlizik. Nagyon vastag illetve nagyon vékony anyagoknal
alkalmazzak.

3. A derékvonal eldolgozasanak gumis megoldasai

Szoknyak, nadragok viselése kényelmesebbé tehetd, ha a derékvonalat gumival rugalmassa
teszik. ErGs testalkattal rendelkezéknek ajanlhato az ilyen kivitelezéssel késziilt ruhadarab.
A derékvonal eldolgozasa késziilhet:

kulénszabott vagy raszabott gumihazas technoldgiaknal a gumit, méretétdl fliggben az
alapanyagbél kilon-, vagy raszerkesztett un. gumihazba vezetik be. 4 cm-es
gumiszélesség felett tobbsoros tlizéssel szebbé és tartésabba teheté a gumihazas
ovpant.

a kereskedelmi forgalomban kaphaté ‘gumiszalagot kozvetlenil a szegdévarrattal
eldolgozott derék-, csipévonalra varrjak fel 'végtelenités' utan.

az Ovpdant egy részének gumizasaval az Gvpant meghatarozott részébe varrjak be a
gumit, altaldban az oldalvonaltdl az eleje és hata felé egy-egy rovid szakaszon.

az Ovpant és gumihaz egyiittes kialakitdsanak technoldgiajanal a szoknya- vagy
nadrageleje derékvonalat 6vpanttal, a hatat raszabott gumihaz kialakitasaval dolgozzak
el.

A szoknydk és néi nadragok derékvonal eldolgozasainak mdlveleti sorrendjét Kortvélyessy
Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - ciml tankdényvének
7. fejezete ismerteti.

Osszefoglalas

Az alapvet6 ruhazati cikkek alkotéelemei a tervezdéi fantaziatél fiiggéen nagyon
valtozatosak lehetnek. Az egyes alkatrészek kivitelezése tobbféle technoldgia alkalmazasaval
is megoldhat6. A legelterjedtebbek ismerete alapvetéen sziikséges a lehet6 legjobb
termékkészitési modszer kivadlasztdsahoz, a divatipar altal is megkivant innovaciéra valé
nyitottsaghoz, az Uj technolégidk megismerésének igényéhez.
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TANULASIRANYITO

1. Olvassa el a kulonb6zé hasitékok és hajtdsok készitését Kortvélyessy Erika - Molnarné
Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cim( tankényvének 5. Lépés bség-biztositasi
médok fejezetét és oktatdja segitségével készitsen el egy hasiték és ketté kilonbdzdé hajtas
megoldast!

2. Gyljtson kilonb6z6 méretld és fogazatu huzézarakat Ugy, hogy Kortvélyessy Erika -
Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technoldégia - cimi tankényvének 6. fejezete
alapjan valamennyi hizézar-bevarrasi médot el tudja késziteni!

3. Keressen fotokkal egyitt az interneten min. 5 db varrdogéptalp fajtat vagy varrogépre
szerelheté készulék tipust, amelyek konnyebbé teszik a huzézarak bevarrasat és
esztétikusabba a varratképet! irja le a javasolt alkalmazasi teriileteket és a miiszaki adatokat!
Készitsen 5 perces prezentaciét tanuldtarsai szamaral!

4. Olvassa el Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia -
ciml tankonyvének 4. fejezetét! irja le a kiildnbdzé zarédasok miiveleti sorrendjét!
Valasszon egy-egy modszert az elejealatéttel, gomboldpanttal, rejtett gombolassal késziild
végig nyitott, és egy félig nyitott zarédas eldolgozasara és varrja meg!

5. Keressen sajat ruhatdraban példakat a kilonb6z6é nyakkivdgas- (nyakkor-) eldolgozasi
lehetéségekre. Fotdézza le a ruhadarabokat és irja le a Kkivitelezési technolégidkat
Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cimi
tankodnyvének 9. fejezetének elolvasasa és kijegyzetelése utan!

6. Olvassa el és készitsen tablazatot az egyes karolt6-eldolgozasokrél, ujjmegoldasokrol
Kortvélyessy Erika - Molnarné Simon Eva: Ruhaipari alkatrész-technolégia - cimi
tankonyvének 8. fejezetének elolvasasa és kijegyzetelése utdn Keressen az interneten
divatfotékat az aktudlis trend, illetve trendelérejelzések alapjan a karolt6-eldolgozasok és
ujjmegoldasok valtozataira! A modellekhez irja le az On altal javasolt technoldgiakat és
alapanyag < karaktereket! Gydjtésérdl készitsen min. 5 perces elektronikus el6adast
tanulétarsai szamara!

7. Oktatdja segitségével varrjon karolté-eldolgozast formara szabott panttal szegve, rovid
ujj készitéssel, hosszu ujj készitéssel, franciahasitékkal és szimpla kézelével!

8. Tanulotarsaval figyeljék meg egymas oOltozetét, rajzoljdk le az oltozetiikon talalhato
zsebkészitési moédokat! irjak le elkészitési sorrendjiiket, az eltéréseknél beszéljék meg azok
lehetséges okait!

9. Készitsen modellgyljteményt valamennyi derék-, és csipévonal-eldolgozasi lehet6ség
bemutatasara! A gyljtést kereskedelmi egységekben végezze! Nézze meg az eldolgozas
technologiajat és irja le az alkalmazott varrat-, és varrastipusokat! Rajzolja le a termék
gyartmanyrajzat, irja fel az arusité hely cimét, kinalatanak stilusat, a termék alapanyag
O0sszetételét, kezelési utmutatdjat!

26




ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEINEK TECHNOLOGIAJA |

| 1. feladat

Egészitse ki a felsorolt hasiték és hajtasok készitésének mdveleti sorrendjét! Valaszat az
alabbi tablazatba kipontozott részébe irja!

Kiilénszabott

Nyitott hasiték Egybeszabott takart hajtas hajtasalatéttel késziilé Betoldas
szembehajtas
Szabasvonal L, -
oy L o1 Tisztazas | .. Tisztazas
megerdsitése kozbéléssel
............................................................ Felhajtas

Szabdasvonal 6sszevarrasa

Szabdasvonal 6sszevarrdsa

Aljvonal kigépelése

Vasalas

Kiforditas

Szabdasvonal szétvasaldsa

Vasalas

2. feladat

Nevezze meg a modellrajzokon lathatd, szdmozassal jelolt huzdézar-bevarrdsi médokat!
Valaszatirja a kijelolt helyre!
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velour leather

29. dbra.

3. feladat

Ajanljon derék-, illetve csipévonal eldolgozasi lehet6séget a modellrajzokon lathaté

kivitelezési modokhoz! irja le az elkészitések miiveleti sorrendjét! Valaszat irja a kijel6lt
helyre!
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30. dbra.

4, feladat

Nevezze meg a divatfotén lathaté kivitelezési modokat! irja le az elkészitések miiveleti
sorrendjét! Vdlaszat irja a kijel6lt helyre!
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31. dbra.
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5. feladat

Nevezze meg a metszeti rajzokon lathatdé karolt6-eldolgozasokat, ujj-készitéseket vagy
ujjbevarrasi modokat! Szamozza be a miiveleti sorrendet és irja a kijelolt helyre!

N

32. dbra

33. dbra
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'
B

=

34. dbra.

TV

.

35. dbra.
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MEGOLDASOK

ALAPVETO RUHAZATI CIKKEK ALKATRESZEINEK TECHNOLOGIAJA |

| 1. feladat

Kiilonszabott

Nyitott hasiték Egybeszabott takart hajtds hajtasalatéttel késziilé Betoldas
szembehajtds
Szabasvonal megerGsitése L, L L,
L Tisztazas Tisztazas Tisztazas
kozbéléssel
Tisztazas Szabasvonal 6sszevarrasa Felhajtas Felhajtas

Szabasvonal 6sszevarrasa

Aljvonal felhajtasa

Szabasvonal 6sszevarrasa

Szabasvonalak
6sszevarrasa

Aljvonal kigépelése

Vasalas

Vasalas

Betoldas bevarrasa

Hasitékszélesség
leigazitasa

Hajtasalatét ravarrasa a

féalkatrészre

Vasalas

Kiforditas

Tisztazas

Szabasvonal szétvasalasa

Hajtasmélység rogzitése

Vasalas

2. feladat

velour leather

36. abra.
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1. Szegett nyilasba helyezett huzézar kilatszé fogazattal.

2. Szétnyithato huzoézar bevarrasa kilatszé fogazattal.

3. Szegett nyilasba helyezett hizo6zar takart fogazattal.

4. Szétnyithat6é hizézar bevarrasa takart fogazattal.

5. Egy oldalra vasalt szabasvonalba helyezett huzézar bevarrasa.

3. feladat

34

37. abra.

1. Csipdvonal eldolgozasa raszabott gumihdzzal és zsinérdiszitéssel
a) Csipbvonal tisztazasa
b) Csipévonal visszahajtdsa a gumi szélességében
¢) Hajtasszélesség tlizése gumi beflizéséhez sziikséges nyilas kihagyasaval
d) Részvasalas
e) Gumi beflizése
f) Gumiszalag 6sszevarrasa
g) Diszit6 zsinor beflizése
2. Csip6vonal eldolgozasa egybeszabott 6vpanttal
a) Ovpant készitése
b) Ovpant ravarrasa a csipévonalanak szinoldaldra
c) Ovpant végeinek kigépelés el5allé készitésével
d) Ovpant visszavarrasa a felvarrds vonaldban a varrasszélességek leigazitasa
utan
e) Vasalas
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4, feladat

38. dbra.

1. Allérésszel egybeszabott inggallér
a) Kozbélés beragasztasa az alségallérba
b) Alségallér varrasszélességének visszatlizése
¢) Gallér 6sszevarrasa
d) Gallér tilizése
e) Gallér ravarrasa a bluz nyakkoérvonalara
f) Gallér visszavarrasa
g) Vasalas
2. Végig nyitott eleje eldolgozasa formara szabott gombolépanttal
a) Gombolépant készitése
b) Gombolopdant ravarrdsa az eleje szinoldalara
¢) Gomboldpdant visszavarrdsa
d) Vasalas
3. Kiilénszabott kézelé készitése és ravarrasa az ujjara
a) Kozbélés beragasztasa a kézelSbe
b) KézelSlapok 6sszevarrasa
c) Kézelé kiforditasa
d) Kézel6 ravarrasa az ujja fonakoldalara
e) Kézeld visszatlizése
f) Vasalas
4. Csipévonal eldolgozasa formara szabott panttal
a) Kozbélés beragasztasa a formara szabott pantokba
b) Formara szabott pantok dsszevarrasa
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c¢) Formara szabott pantok alsé szélének tisztazasa.

d) Formara szabott pant felvarrasa a csipévonal szinoldalara.

e) Formara szabott pant visszavarrasa a varrasszélességek leigazitasa utan.
f) Formara szabott pant rogzitése fonakoldalon az oldalvarrasokhoz.

g) Vasalas.

5. feladat

21N 4.

39. dbra.

Karolt6 eldolgozas formaba szabott panttal

Kozbélés beragasztasa.
Tisztazas.
Formara szabott pant rdvarrdasa a karolt6re.

A W N —

Varrasszélesség rogzitése, vasaldsa

40. abra.

Rovid ujj készitése kiilénszabott diszitépanttal

Kozbélés beragasztasa, diszitépant 6sszevarrasa.

Diszit6pant ravarrasa az ujj fonakoldalara.

Diszit6pant visszavarrasa az ujj szinoldalara 0,2 cm-es tlizésszélességgel.
Diszitépant als6 szélének tlizése 0,2 cm-es tlizésszélességgel, vasalas.

A W N —
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T=)

12

'l
=
1.
4]. dbra.

Franciahasiték készitése

1. Hasitéknyilas helyének bejelolése és felvagasa utan az als6é szar beszegése
kétszeres behajtassal, keskeny hajtasszélességgel.

2. Hasitékpant ravarrasa a hasiték felsé szarara, majd utana a varrasszélesség
elvasalasa a pant irdnyaba.

3. Hasitékpant visszavarrasa, a kils6 szélt6l 1 cm-es varrasszélességet behajtva,
a felvarrastol is szintén 1 cm-re a nyilds végéig 0,1 cm-es tlizésszélességgel.
A pant végének levarrasa haromszogre hajtva és a nyilas végének rogzitése
kétszeres tlizéssel. Vasalas.

Ujja bevarrasa a karoltébe zartan

1. Az ujja bevarrasa a karolt6be 1,0 cm-es varrasszélességgel szint-szinnel
szemben, az illesztési pontokat egyeztetve.
2. Varrasszélesség egylttes tisztazasa és vasalas.
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