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1  Bérdiszmiives anyagok alkalmazasa

1.1  Nyersbérismeret

Az emberek 6sid6k Ota, szamos funkciora alkalmaznak boéroket. Sokféle allat bérét
hasznaljak fel a vilag orszagaiban, foldrajzi elhelyezkedéstdl fiiggden. A divat és az ipar
igényeinek kielégitésére egyre ujabb tulajdonsagokkal bird béranyagot és készitenek a
bér gyartok. A készbor mindsége a nyersbor tulajdonsagaitol is fligg, igy fontos annak
megfeleld ismerete. Azokat az allati béroket, amelyeket a bdripar nyersanyagként
felhasznal, a nyuzast kovetd és a gyartast megel6éz6 allapotban, 6sszefoglald néven
nyersbornek nevezziik. Kdzvetleniil a nylzas utani allapotban 1év6 boérdk elnevezése:
z61dbér. Elettani szempontbol a bdr fontos szerepet tolt be, mely egyben az allat
legnagyobb méretii szerve.

Feladatai:

o legfontosabb funkcidja, hogy a szervezetet megvédje a kiils6 mechanikai
behatasoktol,

sériilésektol,

fontos szerepet tolt be az érzékelés, tapintas terén és részt vesz a hdszabalyozasban,
megvédi a testet a hidegt6l, melegtdl és az iddjarasi viszontagsagaitol,

részt vesz az anyagcserében, véd a bakteriologiai hatasokkal szemben.

A bor szerkezeti felépitése

A bor vastagsag rétegeinek aranya:
o felham réteg 1-2 %,

e irharéteg 85-88 %,

e hajas hartya 5-10 %.

A rétegek aranyai allatfajonként és fajtanként eltérhetnek egymastol. A felham részei: a
szaru- a szemcsés- ¢s csiraréteg vagy nyalkahartya. Ez a réteg borgyartds soran
eltavolitasra kertil.

Az irharéteg a tulajdonképpeni béranyag, a boérgyartas szempontjabol a legfontosabb
réteg. Rostos szerkezetli. A bérgyartas soran ezt a réteget készitik ki. Az irharéteg két f6
részbol all, szemolcesréteghdl és recerétegbol.

Szemolcsréteg jellemzoi:

o szemolcsréteg felsd rétege a barkaréteg, mely a készbor szinoldala, az allatfajtara
jellemz6é mintazattal,

e abarkaréteget kollagénrost-szovedek épiti fel, ezt elasztinrostokbol all6 racs halozza
be,

e a szemdlcsréteg a legfinomabb, vékony rostkotegekbdl all, melyek a felham felé
egyre stirlibb szerkezetiiek és a feliilettel paArhuzamossa valnak,

e cbben a rétegben helyezkednek el a bor jarulékos részei, melyek sejtjeit a
szemdlcsréteget behalozo érrendszer taplalja,

e a szemdlcsréteg jarulékos részei a szOrhagymaban végzddod szérszal, a szorallitd
izom, izzadsag és faggyumirigyek, vérerek.



A receréteg az irharéteg also része, mely a szemdlcs és hajas réteg kozott helyezkedik el.
Ez alkotja a készbor htisoldalat.

Receréteg jellemz6i:

e areceréteg vastag, kotegekké 6sszefonodott kollagén rostokbol épiil fel,

e arostok a tér minden irdnyaban szabalytalanul, harom dimenzidban helyezkednek
el,

o laza kotdszoveti burok és elasztin rostok is taldlhatéak ebben a rétegbe,

e ¢z a réteg biztositja, nagymértékben befolyasolja a bér fizikai, mechanikai
tulajdonsagait,

e  kevés, szilardsagot csokkentd zsirsejt is talalhatd benne,

e arecésréteg vastagsaga allat fajtanként eltérhet.

A hajas hartya a bor legalso rétege, mely a recésréteg alatt talalhatd és 6sszekapcsolja

azt, a test izomszoveteivel. Ezt is eltavolitjak borgyartaskor.

Héjas hartya réteg jellemzo6i:

e durva és laza rostl, erés zsirszovetet tartalmazo réteg, jo hészigeteld képességgel
rendelkezik,

e ¢z a réteg az izomszovethez lazan kapcsolodik, ezért a bor az allat testén mozgas
kdzben helyenként elmozdul, gytirddik.

A bor kémiai felépitése

Az allatb6rok a kovetkezd kémiai anyagokbol épiilnek fel, melyek mennyiségi aranyai
az allat fajatol, koratol, nemétdl fliggben valtoznak:

e fehérje 22-39 %,

e viz 60-70 %,

e  7sirok 0,2-8 %,

e  asvanyi anyagok 0,5%.

Fehérje
e az¢lo szervezet elképzelhetetlen fehérje nélkiil,
e nagy molekulakbdl allnak,
o afehérjéket alkoté aminosavak a kovetkezOk szén, hidrogén, oxigén, nitrogén,
e afehérjék oldhatosag szempontjabol harom féle tipusba sorolhatdak:
e vizben 0ld6do egyszerl fehérjék pl. a tojasfehérje, a tejfehérje,
e hig savban, lugban és sdoldatban egyarant oldodo fehérjék,
o  kémiai Gton bonthat6 vazfehérje (rostokat felépitd kollagén).

A bort felépité kollagén rostok kotegeket alkotnak, szilardsagot és tartast adnak.
Az elasztikus rostok a bérdk nytlékonysagat, rugalmassagat biztositjak, ezek a kollagén
kotegek kozott talalhatoak.

Viz hatasa a borre:

e abor kollagén rostjai megduzzadnak,

e hideg vizben a bor feszessé valik, langyos vizben rongyszeriien puha lesz,
e  hig savban, lugban, duzzadnak a bor rostjai,

e a6 csokkenti a duzzadast.



A béripar nyersborei

Vilagviszonylatban tobb szaz allat bore hasznalhaté fel bérgyartashoz, pl. szarvasmarha,
sertés, kecske, 16, juh, zebu, bivaly, vadbordk, kenguru, madarborok, strucc, emu,
halborok, capa, raja, aproborok, béka, hiilldborok, krokodil, aligator, vizilo, gyik, kigyd,
teve.

A készaru mindségét, a nyersbor tulajdonsagai jelentésen befolyasoljak.

A nyersbér mingségére haté tényezok:

o az allat fajtaja (pl. szarvasmarha- tarka),

az allat életkora, neme,

az allat életkdriilményei (szarmazasi hely, taplalkozasi viszonyok),
vagasi és nyuzasi koriilmények,

a nyersbor szerkezeti felépitése (rétegeinek aranya, szérrajzolat).

A bor teriileti felosztasa

A bérok darabolasanak elvégzésekor, a tovabbi feldolgozds érdekében feltétleniil
tisztaban kell lenniink és nagyon jol kell ismerniink a borok jellemzd tulajdonsagait. A
boér mindsége, felhasznalhatosaga testtajanként valtozo.

A viladg foldrajzi kiilonbségeibdl adddoan, arra a teriiletre jellemzd, mas-mas tipusa
allatboroket dolgoznak fel, bérruhdzat, cipd, kesztyd, taska és egyéb kiegésziték
készitésére. A melegvér( allatoknal a rostok az egész bort atszovik, de ezek szerkezete
nem egységes a bor teljes teriiletén. Szamos uralkod6 iranyvonalat figyelhetiink meg. A
rostok az allat gerincvonalanal és a nyaki részén a gerincvonallal parhuzamosan, a hasi
€s a farrészén arra mer6legesen futnak. A bdr mechanikai tulajdonsagait nagymértékben
befolyasolja a rostok lefutasi iranya.

Fontos a borok mechanikai tulajdonsagai, mert ezek nagymértékben befolyasoljak
késobbi felhasznalhatosagukat. A nyersbort a gyartas kezdeti szakaszaban feldaraboljak
a szerkezeti €s vastagsagi kiilonbségeinek megfelelden, az eltérd nyulasi tulajdonsagokat
is figyelembe véve. A darabolasnal a béroket ugy osztjak fel, hogy a darabok viszonylag
egységes tulajdonsagai szerint alkalmasak legyenek mas és mas rendeltetésre.

A bér darabolasi modja

A bor daraboldsat kruponalasnak nevezziik. A darabolas modjai lehetnek: egész bor,
felezett bor, csuka bor, kruponalt bor. A bort a felhasznalasi igényeknek és a rendelésnek
megfelelden részekre osztjuk. A borfeldolgozo-ipar kiilonbozo teriiletei altal megrendelt
nyersborok darabolasanal figyelembe veszik a bérok egyedi sajatossagait, tulajdonsagait,
méretét, azok feldolgozhatosagat és ezek alapjan daraboljak fel Oket a gyartasi
folyamatokhoz. Rendszerint a nagyméretii és kozepes bordket daraboljak fel, mig a
kisebb béroket egyben hagyjak. A jo mindségt, de kis feliileteket nem szabad elvagni! A
leggyakoribb felosztasi mod szerint 1étrejovo darabok: krupon, nyak, has szél.

Krupon

A krupon a boér legértékesebb, legtomdttebb, legszilardabb része. A rostszerkezet,

barkakép és vastagsag szempontjabol ez a darab szinte egyenletes mindségil.

A krupon elhelyezkedése az allaton:

e az allat hatat és oldalat boritd rész kiterjedése, faroktdl a nyakig, oldalt a has részig,
a hats6 comb kozepéig terjed,



o rostszerkezete, barkaképe, vastagsaga azonos mindségi.

Nyak

Mindsége a vallrészen legjobban a kruponhoz hasonld. Vastagsidga kismértékben
csokken, gyartds soran hasitani kell. Rostszerkezete a hatnal durvabb, kicsit lazabb.
Elettani sajatossag a rancossag, erezettség, mely a gyartis folyaman valamennyire
csokkentheto.

Has és has szél

o Legvékonyabb, egyenetlen vastagsagu, laza rostszerkezetli borrész. gyenge, laza
szerkezetli, malas, a lagyrészek a has szélen talalhatoak,

o feliileti hibak szempontjabdl a legértéktelenebb része a bérnek.

A borok minéségének jellemz6i:

e lapos boérnek nevezziik azt a bort, mely a has rész és a nyak felé egyenletesen
vékonyodik, de vastagsaga nincs aranyban a terjedelmével,

e iires a bdr, ha minden része vékony és laza szovett,

e malas a bor, ha a hatrész tomott, de a has és nyak felé erdsen elvékonyodik ¢és laza a
szerkezete,

e j6 allasu a bor, amikor vastagsaga egyenletes €s aranyban van a nagysagaval. Nyak
¢és has rész j6 minbségii, tomott rostszerkezetii, nagy feliiletli bér vastagabb, kis
feliileti vékonyabb,

e rossz allasu a bor, ha a krupon rész hirtelen vékonyodik, sok laza és szivacsos rész
talalhato.

1.2  Boérgyartas folyamata

Alig van olyan anyag a vilagon, amelynek olyan hossza torténeti multja lenne, mint a
kikészitett allatboroknek. A természetes anyagok korében az egyik legnépszertibb anyag
a természetes bor, mely az életiink kiilonbozé teriiletein sokféle formaban
felhasznalhato.

A bdrgyartas célja, hogy a nyersborbdl idétallo, tartés, hével szemben bizonyos
mértékig ellenalld, a rendeltetésnek megfeleld, puha, simulékony vagy feszes, rugalmas,
er6s anyag késziiljon. A gyartas soran kiilonboz6 vegyi és mechanikai miveletek
segitségével érik el, hogy a borok a megfeleld célra felhasznalhatéak legyenek, és ne
karosodjon a szerkezetiik.

A bérgyartas miiveletei

1.2.1  Konzervalas

A frissen nyuzott boroket a szallitas idejére tartositani sziikséges. A cél, hogy a rothadést
el6idéz6 baktériumok, mikroorganizmusok életfeltételeinek, miikodését a konzervalasi
mod megallitsa, lelassitsa. Meg kell akadalyozni, hogy viz jelenlétében a fehérjék gyors
bomléasnak induljanak.

Konzervalasi modok: szaritds, sozas, hiités, fagyasztds (wet-blue, wet-white
kornyezetkiméld eljarasok).



1.2.2  Aztatas

A nyersbor viztartalmanak visszaallitasa eredeti allapotaba. A kadakban, motollakban
nagy mennyiségii, tobb tonna bort kell megmunkalni. Ezt a munkalatot kiilonb6z6 emeld
berendezésekkel végzik el.

Az aztatas célja:

e aszennyezddések kimosasa,

e atartosito anyag kioldasa, eltavolitasa,

e abaktériumok szaporodasanak csokkentése,

e clvesztett viz potlasa.

1.2.3 Meszezés

A meszezés nagyon fontos milvelet, mert mar itt eld6l, mi fog késziilni a nyersboérbdl,
fels6bor vagy keményaru. A meszezés vegyi és mechanikai miveletekbdl allo cserzést
elékészitd miivelet, melyhez oltott meszet hasznalnak. A bér felham és hajas rétege
eltavolitasra keriil és csak az irha, a k6zépsé réteg marad meg. Mechanikai miiveletei
kopasztas, husolas, szinelés, hasitas.

Meszezés célja:
e afelham, vagyis a szOrzet fellazitasa, eltavolitasa,
e arostszerkezet feltarasa, el6készitése a cserzésre,
e ahjjas réteg eltavolitdisinak megkonnyitése.

1.2.4  Mésztelenités

A meszez€s utan a felesleges meszet a kivant bortipusnak megfeleléen részlegesen vagy
teljesen eltavolitjak a borbdl. A boér kémhatasat folyamatosan ellendrzik, hiszen a lagos
meszes miivelet utan a bérnek semleges kémhatasinak kell lennie. Ezt a miiveletet
savakkal végezziik el.

1.25 Pacolas

Azokat a boroket, melyektél nagyfokil puhasagot, rugalmassagot, nyulékonysagot
kivannak, rostjaik tovabbi szerkezeti lazitason mennek keresztiil, kiilonféle pacanyagok
segitségével. A meszezés €s pacolds miiveletei sokszor nem valaszthatéoak el. Az
elokészitd miiveletek végére kapjuk a pérét, mely egy husolt, szinelt meszezett
allapotban 1év6 erésen duzzadt béranyag.

1.2.6 Pikkelezés

A boroket egy savbol-sobol allo flirddbe teszik ahol a bormeszezés utani lagos
kémhatast gyengén savasra allitjak. Minden vegyi mtvelet elott torekedni kell, hogy a
bér kémhatasa ne legyen nagyon lugos, se nagyon savas.

1.2.7 Cserzés

A bor kikészitésének egyik legfontosabb allomasa. Meghatdrozza a bér jellegét,
teltségét, puhasagat, simulékonysagat, mindenkori felhasznalhatosagat. Végleges
tartositasi mod, mely alkalmas a bort rendeltetésének megfeleléen id6 és bizonyos fokig
hoallova, puhava, nyulékonnya vagy feszes, rugalmas bérré alakitani.
Visszafordithatatlan kémiai folyamat, melyek megakadalyozzdk a bor szerkezeti
bomlasat.



A cserzések fajtai:

ndvényi cserzés,

asvanyi cserzés (krom, aluminium),
cserzés miicserz6 anyagokkal,
zsircserzés (glasszé cserzes),
aldehides cserzés,

egy¢éb cserzések.

A novényi cserzés az egyik legrégebbi cserzési mod. Minden ndvény kiilonbozo
mennyiségben tartalmaz cserz6 hatdsi anyagot, ezeket nevezziikk, ndvényi
cserzbanyagoknak. Ma kiilonb6z6 cserzési modokkal kombinalva hasznaljak.

A cserzés folyamata: elGcserzés, atcserzés, (liltetéssel, fliggesztéssel, siillyesztéssel)
atcserz€s utan cserzés, mosas, impregnalas. Minden vegyi miiveletet csak fokozatosan
er6s6dd toménységli cserz0 anyaggal, az eldirt id6t betartva lehet végezni, mert
végleges, el nem tiintethetd hibak keletkezhetnek. A cserzés soran a bordket fokozatosan
kezelik kiilonb6z6 erdsségii cserzélevekkel.

A leggyakrabban alkalmazott cserzési mod a krémeserzés, mely a novényi cserzéssel
szemben gyorsabban atcserzi a béroket és ahol a krom véglegesen, visszafordithatatlanul
beépiil a bor szerkezetébe.

A boroket a cserzési miiveletek el6tt valogatjak vevéi megrendelésnek megfelelden.
Ett6l fogva ezeket a tételeket egyiitt tartva gyartjak le a megrendelt mindségi és
mennyiségii boroket. A cserzés ideje gyors, par nap alatt elkészithetd. A kromcserzett
bor szine kékes arnyalatil, a bor keresztmetszetébdl festés, szinezés utan is felismerhetd.
A bér konnyt, jo viz és légateresztd, konnyen szinezhetd, festhetd. A cserzést egy vagy
kétfliird6s eljarassal hajtjak végre. F6zésprobaval allapitjak meg a borok atcserzettségét.
A borbdl kivagott darabot kdrberajzoljak, majd 3 percre forrasban 1év6 vizbe dobjak.
Ezutan lehiitik, ujra korberajzoljak és ellendrzik megtartotta-e a teriiletét, nem
zsugorodott-e dssze. A 95%-os fozésallosag megfeleld.

Legrégebbi cserzési eljaras az un timsos vagy fehér cserzés, amelyet magyar cserzésnek
is hivnak. Az aluminium timséval kezelt b6rok fehér szintiek. Onalléan nem hasznaljak
mar, csak vegyes- és utan cserzésre alkalmazzak.

Pihentetésnél a gylirédésmentesen kiteritett bérokben a pihentetés soran a cserzéanyag
véglegesen kotddik a bor fehérjelancai kozé, pH érték csokken.

A cserzés savas kémhatast folyamat, igy itt savtalanitani kell a béroket, hogy a tovabbi
vegyl miveleteknél ne okozzon problémat. A mar régi, kevésbé alkalmazott
technologidk felelevenitésével, megujitasaval, és kombinalasaval 1étre jottek az egyéb
cserzési modok:

o formalincserzés — fehér, jol moshatd, nem f6zésallo,

e  zsircserzés - puha, sarga, j6l moshato,

e glaszécserzés - fehér szind, nubuk bérnél alkalmazhato.

Vegyes cserzésekkel tudjak javitani, erdsiteni, a borok kiilonbozé tulajdonsagait, ami
onalld cserzési mod hasznéalatadval nem lehetséges. Vegyes cserzési eljarasok néhany
fajtaja:

e kromos el6cserzés, novényi cserzés,

e ndvényi eldcserzés, kromos cserzeés,

o formaldehides elcserzés, ndvényi cserzés,

e ndvényi cserzés, aluminiumos utan cserzés.
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1.2.8  Cserzés utani mechanikai miiveletek

Cserzés utan a boér megfeleld tartossaggal rendelkezik, de ahhoz, hogy megfeleld
puhasagtiva valjon és a rendeltetésnek, igényeknek megfeleljen, még szamos mechanikai
¢és vegyi muiveleten kell atesnie.

Ezek a miveletek - viztelenités, taszitds, szaritas, ramazas, faragas, finomfaragas,
hantolds, puhitas, csiszolds, portalanitas - mind a borok tetszetdsségét, szépségét
novelik.

129 Kikészités

A Kkikészités vegyi miiveletei - szinezés, festés, zsirozas - a fels6borok gyartasanal

fontos helyet foglalnak el. Feladatuk, hogy a borok tetszetdsebbek, szebbek, puhabbak,

tartosabbak legyenek. A szinezés soran a boroket szines anyagok vizes oldataval kezelik,

melyek a bor teljes keresztmetszetét atszinezik. Feddfestésnél a bor feliiletére keriild

festékréteget kotdanyaggal rogzitik a borfelszinre. A festék egyenletessé teszi a bor

feliiletét eltakarva a kisebb hibakat. Ellenallobba, tetszetOsebbé teszi a bor barkaoldalat,

ezek divattol fliggden alakithatoak.

A zsirozas hatasa asvanyi cserzésii béroknél:

e a boOr puhasagat, tartdossagat, nytlékonysagat, vizzel szembeni ellenallésagat
biztositja,

e  allati és novényi eredetl zsiranyagokat alkalmaznak rendszerint,

e a zsirozast el lehet végezni a zsirok vizes emulzidjaval, allati és ndvényi
zsiradékokkal, de csak az el6irt mennyiségben.

Zsirozasi miiveletek lehetnek:
o likkerezés,

hordézsirozas,
ken6zsirozas,

beégetés,

leolajozas.

A kikészités mechanikai miiveletei - gépfényezés, vasalas, barkapréselés, barkazas,
hengerlés - a rost szerkezet javitasat teszik lehetové.

1.3 Készborismeret

A készbbr az allati nyersbérbdl a boérgyartas fizikai és kémiai folyamatai, miiveletei
révén nyert Ujtulajdonsagu termék, mely tovabbi feldolgozasra alkalmas, kiilonb6zd
rendeltetésii gyartmanyok eldallitasa céljabol. A meghatarozott célra eldallitott
készbérnek olyan tulajdonsagunak kell lennie, hogy a tovabbi feldolgozas soran
felmeriilé alakithatosagi, megmunkalhatdsagi, diszithetdségi kovetelményeknek eleget
tegyen. A tovabb feldolgozas eredményeképpen 1étrejott végtermék pedig a hasznalata
kozben felmeriild igénybevételekkel szemben a kivant mértékben ellenalld, fizikai és
esztétikai értelemben is tartos legyen.

Készbo6rok csoportositasa kikészités tipusa szerint:

e natlr kikészitésii bér ndvényi cserzéanyagok felhasznalasaval, természetes szinben
késziil. Hasonlé megjelenéstieck lehetnek mas cserzéanyagok felhasznalasaval
késziilt borok is, ha a feliiletiikon nincs filmképzo.
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anilines kikészitésli bor, anilin szinezékkel szinezett, fényallésagot és mérsékelt
vizallosagot ado appretiiraval ellatott anyag,

fedett kikészitésii borszinezés nélkiili, esetleg szinezett, valamint kotéanyagot és
pigmentet tartalmazo fed6festékkel fedett bor.

A bor fogasa és puhasaga szerint:

boksz jellegii borfogassal, illetve tapintassal érzékelhetden simulékony,
boérformazashoz  sziikséges nyulékonysagl, megfeleld tartasu, rugalmas,
egyenletesen tomott, telt fogasu,

puha (softy) jellegii bér a bokszb6érokénél puhabb fogasa, nagyobb nyulékonysagh
¢és simulékonysagu,

nappa jellegii bor textilszerlien lagy, nagyon puha fogasu, a rendeltetési cél szerinti
kovetelményeknek megfeleld nytlasu.

Feliileti jellege szerint:

teljes barkas bor a barka oldalon kikészitett, legfeljebb enyhén polirozott, az allat

fajtajara jellemz6 természetes barkaképet mutaté bor, amelyen a barkarajzolat jol

felismerheto,

korrigalt barkaja bér a szinoldalon kikészitett, csiszolassal, vagy mas modszerrel

javitott barkaju bor. Csiszolasa csak olyan mértékben megengedett, hogy a bor ne

valjék hasitékbor jellegiivé,

csiszolt feliiletii borok két tipusa ismert:

e nubukbér a szinoldal csiszolasaval késziild barsonyos feliiletli, finom
bolyhozasu boér,

e velurbér a husoldal csiszolasaval késziilé barsonyos feliiletii, finom, révid
vagy durva bolyhozasu szin- vagy hasitékbdr.

A bor feliileti kiképzése szerint:

sima feliiletli bort a végso kikészités fazisaban sima lappal vasaljak, ezért a feliilete
sima, esetenként magas fény,

barkapréselt bor jellemzdéje, hogy a feddfestés utan az eredeti barkajanak
megfeleld mintazata préssel préselik (mtibarkazas),

préselt barkaju bor mas allat borét utanzo préseléssel, vagy barmely plasztikus
mintazattal latjak el,

zsugoritott barkaji bor feliiletén a vegyi kezelések eredményeképpen kiilonb6z6
mértékben haloszerii gylirddések lathatok, rendezetlen barkaképet mutatva,

toretett barkaju bor feliletén a mechanikai megmunkalas kovetkeztében
kiilonb6z6 mértékben torésvonalak alakulnak ki.

A felhasznalasi teriilet (rendeltetés) szerint:

labbeli bérok,

ruhazati borok,

diszmii- és borond, aproaru, taska borok,
miuszaki borok,

egyéb borok.

Alapanyaguk szerint:

marhabo6rok,
borjuborok,

12



e sertésbOrok,

e  kecskebdrok,

e  juhborok,

e  baranyborok,

e ]0borok, csikoborok,

e  pulykalab borok,

e  hiill6borok.

Cserzésiik szerint:

ndvényi cserzésii borok,
krémceserzésti borok,
aluminium cserzésii boérok,
formaldehid cserzésii b6rok,
zsiros cserzésli borok,
glaszé cserzésili borok, mianyag
vegyes cserzésii borok.

Készborok mindsitése

A mingség valamely termék azon tulajdonsagainak és jellemzdinek Osszessége, amelyek
révén alkalmassd valik meghatarozott igények kielégitésére. Amikor egy bort
mindsitenek, akkor nem a mindségét allapitjak meg, hanem mindségi osztalyba soroljak.
A mindségi osztalyba sorolaskor azt vizsgaljak, hogy milyen a bor kiszabhatdsaga, hogy
szabaskor mekkora a hasznosithato teriilet nagysaga. Megallapitjak azoknak a hibaknak
a mennyiségét, amelyek az adott borteriilet felhasznalasat korlatozzak, vagy kizarjak,
mivel azok beszabasa esetén csokkenne a késztermék hasznalhatésaga, vagy
tetszetdssége. Egy alacsony osztalyba sorolt bérbdl szakszerii szabassal lehet jo terméket
késziteni. A magas osztalyba sorolt bér csak annyival jobb, hogy abbdl tébb ilyen
termék késziilhet. A bdroket a mindségi osztalyok egyikébe soroljak a hibak
mennyisége, sulyossiaga és a kész bor teriileteihez viszonyitott elhelyezkedése szerint.
Ennek megallapitasa csak a készbor hibainak 6sszegzése, felmérése alapjan torténhet. A
készb6r minéségi osztalyba sorolhatd, a hibapontok Gsszege alapjan, a hasznosithatd
bérfeliilet alapjan és a bor jellege szerint.

14  Miibdr és textilanyagok

141  Miibérok

Altalanosan miibémek tekinthetd minden hordozés, vagy hordozo nélkiili, folytonos
vagy nem folytonos polimer rétegekbdl célszeriien és esztétikailag megfelelden, ipari
technolégiaval kialakitott lapszerti termék, mely egyrészt a bort helyettesiti, masrészt
minden olyan teriileten felhaszndlhato, ahol a természetes dallati bér nem képes
kielégiteni a kovetelményeket. A valddi borokhoz azonban csak kiils6é megjelenési
formajukban, fizikai tulajdonsidgaiban hasonlitanak (barka rajzolatot utanzé feliilet,
borszerii fogas, stb.) . Vegyi Osszetételiik a természetes allatboroktol teljesen eltérd. Az
allati borok természetes fehérjékbol épiilnek fel, a miibérok tulajdonsagainak
kialakitasaban a miianyagoknak van alapveto szerepiik.

A miibéroket zselatinalassal, mikroperforalassal teszik felhasznalhatova a borfeldolgozo-
ipar szamara. Megkiilonboztethetiink nem tarsitott, hordozo nélkiili, lapszerti termékeket
(foliakat) és tarsitott, hordozo és polimer egybeépitésével kialakitott termékeket.
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A miibérok kiilonb6zé szempontok szerint csoportosithatok:

o filmszerkezetiik lehet tomor vagy habositott,

o filmképzdjiik lehet PVC, poliuretan vagy egyéb mas polimer,

o clballitasi technologiajuk szerint is megkiilonbdztethetdk (kenéssel, kalanderezéssel,
sth.),

e textilhordozoikat készithetik szovéssel, hurkolassal, filamentalassal,

o  kikészitésiik torténhet a miianyag oldalra vagy a hordoz6 oldalara,

o felhasznalhatjdk a ruhaiparban, cipdiparban, bérdiszmii iparban, de alkalmazzak
butorok és autdk karpitjahoz és konyvkotéshez is.

A hordozo6 nélkiili lapszerii polimer termékeket féliamiibéroknek nevezziik. Hordozés
miiboroknek nevezzikk a valamilyen hordozo rétegre felépitett polimer rétegbdl
kialakitott tarsitott miibérdket.

A miibérgyartas anyagai

A hordozék foleg a késztermék szilardsagi tulajdonsagait hatarozzak meg. A hordozo
jellemzoit alapanyaguk mellett feldolgozasuk is befolyasolja.

A szovott hordozok nytlékonysaga lanc- és vetiilék iranyban is alacsony, igy a miibor is
kis nyuléssal rendelkezik. A hurkolt kelmék minden irdnyban jelentésen nyulnak, igy a
miibérre is nagy nyulas és lagy fogas jellemzd. A vlies szerkezete hasonlit a természetes
boéréhez ezért alakithatésaguk és egészségiigyi tulajdonsagaik meghaladjak a masik két
hordozé fajtaét. Elonyiik még, hogy vagott széleik nem rojtosodnak.

A miibérgyartas vegyi anyagai

A vegyi anyagok alkotjak a kiilonbdzé miibérdk filmjeit. A filmeket alkotod dsszetevok a
kovetkezok:

filmképz6 polimerek,

lagyitok,

stabilizatorok,

pigmentek,

toltdanyagok,

oldoszerek,

habosit6 anyagok.

A miiborok gyartasa:

e Az elokészités miiveletei. Az el6készitdé miveletek kozé tartoznak azok a
miveletek, amelyekkel a filmképzéshez sziikséges dsszetevoket allitjak eld.

o A filmképzés miiveletei. A filmképzés a miibérgyartas f6 miivelete. Polimer film
nélkiill nincs miibér. Direkt és indirekt eljarasok.(kenés, kalanderezés, koagulacios
eljaras)

o Kikészité miiveletek. Célja a miiborok miiszaki, esztétikai és hasznalati értékének
novelése. Egyesek anyagfelhordassal, masok a nélkiill, vagy éppen anyag
eltavolitassal jarnak. Kozos jellemzdjiik, hogy minden esetben a filmképzést
kovetik.

Miibo6rok tulajdonsagai:

e konnyen feldolgozhatéak,

e o formatartoak,

e hidegben merevek, ezért feliiletiik megtorik,
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e  sériilésre érzékenyek,
e nem légateresztdek, vizhatlanok.

142  Textilanyagok

A j6 minGségl alapanyag valasztas eldsegiti a kivalo, viselési s kezelési tulajdonsaga
késztermék létrehozasat. A boérdiszmiipar anyagai kozott felhasznalt textilanyagok
nyersanyagat a kiilonbozé szalas anyagok képezik. A természetes alapanyagok kozé
soroljuk az allati és ndvényi eredetii szalas anyagokat (pl. gyapju, hernyoselyem, pamut,
len, stb.). A természetes szalas anyagok a természetbdl (ndvényekrél, allatokrdl,
bizonyos asvanyokbdl) nyerhet6 szalak.

Novényi eredetii alapanyagok

A pamut 20% nedvességet tud felvenni anélkiil, hogy nedvesnek éreznénk. A
rugalmassaga igen csekély, ezért erdsen gylirédik. A pamutszalak tapintasa kellemes.
Borbarat, az izzadsagot felszivja, ami kés6bb kioblithetd. Hatranyos tulajdonsaga, hogy
gylrédik.

A len viselési tulajdonsagai a pamutéhoz hasonloak, de a rostok kozott 1évo
ragasztoanyag miatt merevebb, keményebb, mint a pamut. Gylirédik, és mosas hatasara
zsugorodik, 0sszemegy, ezért feltétleniil be kell avatni az elsd viselés el6tt! Tapintasa
hiivos érzetet kelt ezért kellemes nyari viselet. Moshatd, f6z¢&sallé, gyorsan szarad,
vasalast igényel.

Allati eredetii alapanyagok

A gyapju a juh fonasra alkalmas szérszala. A gyapju rugalmassiga, gylir6dés
feloldodasi képessége kitlind, ezért a gyapjuruhazaton keletkezett gytirddések
kisimulnak. A gyapjuszalak a nedvesség, h6 és mechanikai hatasra filcesednek. A gyapju
szilardsaga elfogadhatd, a beldle késziilt termékek nem kopasallok.

A selyem a tenyésztett selyemhernyd fonomirigyének valadéka, amelyet gubd
képzésekor bocsat ki. A selyem legfontosabb jellemzdje a selymes fény, finomsag és a
kellemes tapintas. Szakitoszilardsaga igen nagy. Rugalmassaga kivald, ezért nem
nagyon gytirédik.

Természetes alapanyagi mesterséges szal

Viszkoz-miiselyem anyaga a natronliggal kezelt celluloz, amelyet szénkénegben
oldanak. A pamuthoz hasonlé tulajdonsagli anyag. Jol festhetd, igy az erdsen festett,
vagy nyomott mintas ruhaanyagok formajaban van jelen a textilpiacon. Specialis kezelés
hidanyéban igen erésen gylir6d6 anyag.

Szintetikus szalas anyagok

Az olyan szalakat, amelyek hosszi lancmolekulakbol allo polimerjeit kis molekulakbol
(un. monomerekbdl) vegyipari eljarasokkal hozzak létre (szintetizaljak), szintetikus
szalas anyagoknak nevezziik. A poliakrinitritbél késziilt textiliak konnyen kezelhetdk,
gyorsan szaradnak, magas hdre érzékenyek. A poliamidok nedvszivasa igen gyenge. A
poliamid szakitdszilardsaga és kopasallosaga nagyon jo. A poliészter a legsokoldaliibb
tulajdonsagokkal rendelkezik, igen sok teriileten hasznaljak is. A poliészter anyagok
konnyen kezelheték, gyorsan szaradnak és nem gytirddnek.
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Alapanyag keverékek

A szalas anyagokat igen gyakran keverékekben hasznaljak fel. A textiliparban nagyon
sokféle szalkeverékkel dolgoznak, amelyek sokszor Iényegesen befolyasoljak a
késztermék hasznalati tulajdonsagait. Igen gyakori példaul a pamut-poliészter keverék
alkalmazasa, amivel a pamut kedvez6 fiziologiai tulajdonsagait egyesitik a poliészternek
azzal a tulajdonsagaval, hogy horogzithetd, azaz a kelme (szovet vagy kotottaru)
gyartasa soran alkalmazott 180 °C koriili hémérsékleten a kelmében felvett alakja
tartdsan rogzitddik és azt mosds utan is visszanyeri.

Textilanyagok feldolgozasa

Fonas
Az elemi szalak sodrasaval, fonassal nyerjiik a fonalat.
Fonal tulajdonsagai: finomsagi szam, szakitoerd, sodratszam, sodrat irany.

Cérnazas
Két vagy tobb fonal 6sszesodrasaval készitjiik.

Szovés

A szovet legalabb két (lanc és wvetiilék) fonalrendszer egymasra merdleges
keresztezodésével eldallitott textiltermék, amit a szovés eljarasaval szovogépen allitanak
el6. A textilia olyan lapszeri termék, melyet szovéssel, kotéssel, vagy nemszott
eljarasokkal allitanak el6. A szovetek gyartasara a legkiilonb6z6bb nyersanyag-
Osszetételi fonalakat, cérnakat hasznaljak. A szovetek kotésmodjanak, kikészitésének
helyes megvalasztasaval sokféle célra hasznalhato textiliat lehet eldallitani.

Alapkéotések

Vaszonkotés:

A harom alapvetd kotési mod koziil a legegyszertiibb.

Minden egyes vetiilékfonalat valtakozva atbujtatnak minden egyes lancfonal

alatt és folott, igy nagyszamu kotéspont keletkezik, és a legzartabb kotés jon 1étre.

A vaszonkotési textilidknak nem kiilonboztetheté meg a szin és a fonakoldala.

A vagott szélek nem bomlanak fel konnyen.

Mivel a legszorosabb szovetszerkezet, ezért hajlamos a gytirédésre.

Dorzso6léssel szemben ellenalloak, nytlasuk kicsi, igy jo a formatartasuk.

A vaszonkotésiit kelme sokféle valtozatban késziilhet a kiilonboz6 eredeti,
vastagsagu, tapintasu, sodrati vagy szinli fonalak alkalmazdsaval. Az anyagok
lehetnek fatyolszeriiek épplgy, mint egészen nehezek, vitorlavaszon.

Savolykotés:

o A kotés feliiletétén atlos csikozottsag lathatd, a sarkosan kapcsolodo kotéspontok
miatt.

e A kotéspontok kozott fonallebegések jonnek létre, ami lazdbb szovetszerkezetet
eredményez.

o A szovet két oldala eltér egymastol.
e Lazabbak, lagyabb fogastak, mint a vaszonkdtés.
o Kevésbé gylirddnek, rugalmasabbak a lazabb kotésszerkezet miatt.
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Atlaszkotés:

e A szovet feliiletén hossza fonallebegések keletkeznek.

e A legkisebb mintaclemben 5 lanc és 5 vetiilékfonal van, a mintaclemen beliil
minden lancfonal csak egyszer keresztezddik a vetiilékfonallal.

Szin oldalan hosszu fonallebegések keletkeznek.

A kotéspontok egymastol tavol helyezkednek el.

Laza, lagyesésti, puha fogasu szovet.

Gytirddésre nem hajlamos, a kelme fonalai elcstiszasra, foszlasra hajlamosak.

Kotott kelmék:

A fonalakat szemekké hajlitjak és a szemek Osszekapcsolodasabol jon létre a kotott
kelme. Altaldban csak egy fonalrendszerbdl &llnak vagy lanc-, vagy vetiilék
fonalrendszerbdl. A fonalvezetés és a szemek elhelyezkedésének iranyatol fliggéen
beszélnek vetiilékrendszeri vagy lancrendszeri kelmérdl. Az egymas melletti szemek
szemsorokat, az egymas folottiek szemoszlopokat alkotnak.

Nemsz6tt textiliak

A nem szott textilidk olyan hajlékony, puha lapkelmék, melyek elemi szalakbol allé
vékony fatyolbol vagy vastagabb bundabdl késziilnek. Mechanikai kezeléssel,
ragasztassal, termikus szilarditassal, vagy oldoszerrel erdsitik 6ssze az elemi szalakat. A
bordiszmiives szakmaban a textilanyagokat alapanyagnak, bélésnek, segéd és kellék
anyagnak is alkalmazzuk.

1.5 Fa, papir, fémanyagok

151 Faanyagok

A fa a leg6sibb felhasznalt anyagok egyike, melyet elonyds és kivalo tulajdonsagai,
valtozatos felhasznalasi moddja, kiilonleges szine, fogasa, rajzolata miatt ma is
nélkiilozhetetlennek tartanak. A bérfeldolgozo-ipar tobb helyen alkalmaz fat alap, kellék,
szerkezeti anyagként és szerszamok készitéséhez egyarant. Ezek az anyagok nem mindig
latszanak, de nagyon fontosak a termék végsé mindségének szempontjabol. A fa
barmilyen szerepet tolt is be a terméken belill vagy a készités soran, mindenképpen
befolyasolja munkankat viselkedésével.

Fak csoportositasa:

Fenydk (tileveli fak)

Konnytiek, szilardak, egyenletes szovetliek, puhdk, jol megdolgozhatok. Ilyen pl. a
voros, erdei, fekete, luc €s a jegenyefenyd.

Lombos fak

Viltozatosabbak a fenyOknél, a hazai faalloméany 91%-at teszik ki. Megkiilonboztetiink
kemény lombos fakat (tolgy, akac, biikk, koris) és lagy lombos fakat (nyarfak, fiizek,
égerfak).

A fa, is mint minden ndvény, sejtekbdl épiil fel.

A sejtek élettani feladatai:

e viz és tapanyag szallitasa,

e tapanyag képzése, atalakitasa, szallitasa, raktarozasa,
e afaszilarditasa.
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Fa metszetei

A fa nem egységes szerkezetl, tehat inhomogén. A fat alkotd rostszovetek parhuzamos
gylriket képezd hossziranyt és ezekre merdleges sugarirany sejtekbol épiil fel. A
rostok elhelyezkedése meghatarozza a fa szilardsagi tulajdonsagait, hasadasi hajlamat.
Aki vagott mar sajat maga fat, tudja, hogy nem minden iranyban lehet felhasogatni azt. A
rostok elhelyezkedése meghatarozza a fa szildrdsagi tulajdonsagait, hasadasi hajlamat.
Ezeket a tulajdonsagokat a vizsgalatoknal, feldolgozasnal figyelembe kell venni, mert a
szerszamnyelek, keretek, fogok és egyéb alkatrészek készitésénél ez meghatarozd
szempont. Keresztmetszet részei, kéreg, kambium, geszt.

A fa kémiai felépitése

A farost a fatest szilard vazat alkotja és lényegében kétféle szerves anyagbdl all, a
cellulozbol (fasejt anyag) és a ligninbél (faanyag).

A sejtek és az edények falai mindaddig, amig meg nem fasodtak, 95-96 % cellulozt és 4-
5 % egyéb, kevésbé fontos szerves anyagot tartalmaznak. Ilyen allapotban rugalmasak,
hajlékonyak, nagymértékben higroszkopikusak ¢€s viz altal konnyen atjarhatok.
Higroszkopikus az anyag, ha nedvszivo, nedvességet elnyeld képességgel rendelkezik.
Egy id6 mulva azonban, a fatest karbon tartalma megnovekszik, a fa oly anyagokat vesz
fel, amelyeket lignin (faanyag) gytijténév alatt dsszesitiink.

Ezek felvételével a sejtfalanyag lényeges valtozdson megy keresztiil, elveszti
rugalmassagat, keménny¢ és merevvé valik. Biztositja a fa szilardsagat, de viz altal valo
atjarhatosagat nem vesziti el, tehat konnyen vesz fel vizet és ad le. A rostokban levd
fanedvet a vizen kiviil, amely a fa legnagyobb részét teszi, névényi savak, nyalkak és
fehérje-félék, ragasztogumi- és gyantafélék, cserz6- és festGanyagok, keményitok,
illdolajok, cukor stb. alkotjak, amelyek részint vizben oldva, részint kristalyos alakban
talalhatok benne. Ezeknek az anyagoknak az ismerete a fa feldolgozasanal
elengedhetetlen.

Faanyagok jellemz6 tulajdonsagai

Fizikai tulajdonsagoknak nevezziik a fa azon tulajdonsigait, amelyeket a fa
szétdarabolasanal, kémiai valtozds nélkill megfigyelhetiink. Jo szilardsagi
tulajdonsagaik, a konnyli megmunkalhatésaguk és viszonylagos olcsésaguk miatt
alkalmazzak Oket a bérfeldolgozo-iparban.

Nedvességtartalom

o A sejtfalakban lev6 viz és a sejtiiregekben levd szabad viz egyiittes mennyiségét
jelenti, egy vizsgalt idépontban. Tomeg %-ban adjuk meg, a kiszaritott fa tomegére
vonatkoztatva.

e A farostos szerkezetli, sok vizet képes magaba szivni, és szaritassal leadni.

e Egyensulyt tart a levegd nedvességtartalmaval, azt felveszi vagy leadja. A
nedvességfelvétel gyors, az elparologtatas lassu. Megfeleld koriilmények kozott
tartos.

o A falégszaraz allapotban 10-15 % vizet tartalmaz. Nedves id6szakokban 30%-ot is
felvesz.

e A nedvességtartalom valtozasa a levegd homérsékletétdl is fiigg, mely a fizikai
tulajdonsagokat is valtoztatja, pl. a deformalddast.

Térfogatsuly

A fa szerkezete pordzus, sulyat térfogatsulyban hatdrozzuk meg.
Megkiilonboztetiink:
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e  konnyi: fenyd, nyar,
e  kozépnehéz: biikk, juhar, gyertyan,
e nchéz: tolgyfa.

Relativ keménység
A fak keménységét Brinnel keménységi fokban mérik, ahol a tdlgyfa az alap.
A tolgyfa keménységét 100%- nak veszik, és ehhez viszonyitjak a tobbi fa keménységeét.

Szilardsagi jellemzék

nyomas ¢€s iitoszilardsag,

hajlitasi szilardsag,

hasitasi ellenallas,

ho6- és hangszigeteld,

feliiletkezelési,

nedvességi egyensuly,

alakvaltozas szaradaskor és nedvességfelvételkor.

Vetemedés, deformalodas, akkor kovetkezik be, amikor a fa elvesziti eredeti méretét és
alakvaltozason megy at. A borfeldolgozoé-ipar tobb helyen alkalmaz fat alap, kellék,
szerkezeti anyagként és szerszamok készitéséhez egyarant.

Formazofak, kloccfak

A termékkészités folyamataban, addig van szerepiik, mig a termék alkatrészeit formara
alakitjak. Vékony, kis szegekkel, vagy ragasztoval egymashoz rogzitik. A fanak
szegallonak és nyomasallonak kell lennie a szegzés és a préselés miatt. (Szerelékek,
zarak, fogok keretre szerelése). Alkalmazhato taskak, apréaruk formajanak
kialakitasanal. A forma kialakitdsa utan eltavolitasra keriil a termékbdl. A vetemedés
elkeriilése végett megfeleldé homérsékleti és légnedvesség tartalmi helyiségben
sziikséges tarolni.

Vazanyagként

A kazetta taskak vazat fabol késziilt keretekre dolgozzak ra, melyek konnytifabol vagy
préselt lemezekbdl készitenek el.

Kazetta keretek

A keretek a formakialakitas utan a termékben maradnak. A fakeret szogletes vagy ives
kivitelben késziil. A szogletes keretek csak feny6fabol, csapolassal késziilnek. Tarolasuk
a formazofakhoz hasonloan torténik. A keretek ives formajat, a rétegelt lemezek
hokezelésével érik el.

Kellékanyagként

A bordiszmiives termékek viselésére kiillonbozo tipusu és formaju fafogokat, fogotartd
karikakat, fagyongyoket, kereteket alkalmaznak.

1.5.2 Papiranyagok

Papirnak nevezziik a mechanikailag és vegyileg eldzetesen kezelt ndvényi rostokbol
nemezeléssel készitett hajlékony, vékony lapokat. A papir készitésé¢hez elméletileg
minden ndvényi rostos anyag alkalmas lehet. Gyakorlatilag azonban, csak azok az
alapanyagok alkalmasak papirgyartashoz, melyek legalabb 1,5- 2,5 mm hosszliisagu
rostot elegendé mennyiségben biztositanak. A papir eldallitasara a lucfenyd, nyir, nyar,
flizfa, lucfenyd és biikkfa csiszolatai a legalkalmasabbak. A biikk értékes keverék fafaj a
papirgyartasban, javitja a papir nyomtathatosagat, a cellulozgyartasnak pedig
potolhatatlan alapanyaga. Felhasznaljdk az egynyari novények, a szalma, kender, len,
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nad, gyapot celluloztartalmat is. Finomabb papirféleségekhez novényi eredetii szalas
anyagbdl késziilt rongy és sz6rme hulladékot is kevernek a cellulézhoz.

A papirgyartas alapanyagai:

e celluldz,

facsiszolat,

fél celluloz,

hulladékrongy,

hulladékpapir.

A papirgyartas segédanyagai:

e enyvezO anyagok (szilardsagot novelik),

e toltéanyagok (simasagot biztositanak),

o szinezékek, festékek (fényallosag).

Papirgyartas szakaszai:

o pépképzés (szuszpenzid képzés),

o lapképzés (sik és korszitas gépek),

e szaritas, hiités, kiszerelés (méretre vagjak).

Papirfajtak csoportosithatok:

e rostdsszetétel szerint (rongytartalmil, famentes, fatartalmu, szintetikus),

o laptomeg szerint (180 g/m2-ig papir, 400 g/m2-ig karton, 400 g/m2 felett lemez),

e rendeltetési cél szerint (ir6-nyomo, csomagold, miiszaki, egészségligyi),

e cgy¢éb tulajdonsag szerint (vizallo, zsiralld, gbzallo, viztarto).

Papir tipusok:

o lemezek. A bérfeldolgozd-iparban szabasz, dolgozo, jelolé és egyéb mintak
készitésénél alkalmazzak (triplex, prespan lemez),

e kartonok (cellkarton, modellkarton, karton doboz),

e  papirok (csomagold, selyem, miiszaki).

Papiranyagok jellemz6 tulajdonsagai:

o négyzetmétersuly. Ez azt jelenti, hogy a papir négyzetméterének, hany gramm a
sulya,

e papirvastagsag. Papiripari termékeket 0,1-10 mm vastagsagig allitanak eld,

e papirok hajlasiranya. A kartonok az 1000 mm-es mérettel parhuzamosan
hajlithatoak, erre merdlegesen tornek.

Papir felhasznalasa

A bérfeldolgozod-ipar a lemezeket, kartonokat, csomagoléanyagokat és miiszaki
papirokat alkalmazza a legnagyobb mértékben. A bérdiszmiiiparban mintakészitésre,
betétanyagként és csomagoloanyagként alkalmazzak a papiranyagokat. Ebben a
szakmaban, kazettak és egyéb termékek készitésénél papirkereteket alkalmaznak, a
termék formajanak merevitésére. Ezeket a papir kereteket La' Framat keretnek nevezik.
Préselt tiszta cellulozbol késziilt kiillonbozo szélességii papirrétegeket ragasztanak és
préselnek egymashoz. (kb. 7 réteg). Er6s szerkezetli teherbir6 vazat kapnak, melyet
utdna a termék igényeinek megfeleld szélességiire és formajura vagnak szalagfiirésszel.

153 Fémanyagok

A szakmaban felhasznalt kellékek, szerkezeti elemek, gépek és szerszamok
kialakitasanal is alkalmaznak fémanyagokat. A termékek készitéséhez szamtalan
kéziszerszamot és gépet alkalmaznak.
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Ezek alapanyaga vas, acél, réz és kiilonbozé 6tvozetek, amelyeket nalldoan vagy faval
kombinalva készitenek.

Hasznaljak még a fémeket kellék és Osszeerdsité anyagként, diszitdelemekként,
szerkezeti erdsitdsitoként is.

Fémanyagok fajtai:

acél,

aluminium 6tvozet,
szinesfémek,
fémotvozetek.

Fémanyagok feldolgozasa

Kiilso ero alkalmazasa:

az anyag részekre osztasa (darabolas, forgacsolas),

anyagok alakjanak valtoztatasa (hengerlés, huizas, sajtolds, kovacsolds, szegverés),
hémérséklet figyelembe vétele (az alakitdshoz sziikséges homérséklet
fémanyagonként valtozik),

képlekeny alakitas (az alakitdsi homérséklet 800-1200°C, olyan fémanyagok
munkalhatok meg igy, amelyek nytjthatok).

A fémek korroziovédelme:

Galvanizalas. Fémtargyak feliiletére vékony fémréteget visznek fel, egyenarammal
miik6dé galvanizalo fiirdoben.

Hoékezelés szinezéssel. Acéltargyakat 250-300°C-ra hevitik, majd lehitik. A
feliileten igy egy oxidréteg keletkezik, mely kékes-barna szinii. Ez a réteg védi meg
a fémet a nedvesség és vegyi hatasok ellen.

Fémmel valo bevonas. A fémek kevésbé korrodalodnak, ha feliiletiiket kezelik.
Bevonhatjak azokat vékony fémréteggel vagy vegyi fémsooldatba martjak,
galvanizaljak dket.

Festés, lakkozas. Mas kezeléssel pl. festék és lakkréteggel is védhetik a feliiletet,
amely nemcsak a nedvesség és vegyi hatasok ellen véd, hanem a kellékanyagok
tetszetOsségét is fokozza. A fémek feliiletére oldott fémanyagot visznek fel, majd a
feliiletre szaritjak.

Fémanyagok felhasznalasa:

diszit6 elemek,

csatok, diszek, karikak,
csOszegecsek,
bérdiszmiipari keretek,
huzozarak,

patentok, nyomégombok,
kiilonb6z6 zarak,
diszitéelemek, sarokvédok,
fiiz6karikak, kapcsok,
kiiito, csakozod kések.

Fémanyagok minéségi jellemzoi:
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e mechanikai tulajdonsag (keménység, szakitészilardsadg, rendeltetési célra valo
alkalmassag),

e méret (A mérethiiség nagyon fontos kdvetelmény),

o rendeltetési célra valo alkalmassag (A fém alkatrészek ezen alkalmassdga nemcsak a
méretekre, megadott mechanikai tulajdonsdgokra vonatkozik. Figyelembe kell venni
az Osszeszerelhetdséget, feliilet tisztasagat, a feliiletkezelés mindségét,
rozsdamentességet).

Bérdiszmiiiparban alkalmazott fémanyagok

A bordiszmiiiparban hasznalt kellékek anyagai, merevitd, diszitd, fel és Osszeerdsitd
elemként hasznalt htzott, hengerelt és sajtolt, tobbnyire acél, aluminium és rézaruk.
Szegecsek, patentok, ringlik rogzitésére kiilonbozo fel és leiitoket alkalmazunk.

2  Bérdiszmiives gyartmanytervezés

2.1  Gyartmanytervezés elemei, 1épései

A tervezés elsé 1épése az informaciogyidjtés. Tajékozodni kell az aktualis divat
trendjeirdl, a vasarloi igényekrdl, meg kell ismerni a piacon kinalt anyagokat, kellékeket,
aktualis szinskalat, a rendelkezésre all6 technoldgiai lehetdségeket. Foglalkozni kell
hasznalhatosaggal, esztétikai vonatkozasokkal, mindséggel, a gyarté cég egyéni
arculataval. A szakmai kiallitasok, divatlapok, a vezetd cégek kindlatanak rendszeres
kovetése segit a divat, stilusérzék kifejlesztésében, mely nélkiilozhetetlen azok szamara,
akik ezen a teriileten szeretnének dolgozni.

A divat valtozékonysaga a bérdiszmii iparnak is nagy kihivasokat jelent. Szezononként
uj szinek, formak, anyagok keriilnek bemutatasra. A piac taltelitettsége hatalmas
versenyt general, mely a gyartot arra sztonzi, hogy az aktualis divattrend jegyeit viseld
termékeivel kitlinjon.

A tervezendd targy funkcidjanak pontos meghatarozasakor tisztazni kell, kinek (milyen
korosztaly, anyagi hattér, foglalkozas, stb.), milyen hasznalati céllal, milyen 61t6zékhez,
stilushoz, milyen alkalomra késziil a termék.

Az alapanyagok, kellékek (meglevd, vagy beszerzendd) kivalasztasakor a kitlizott
funkcid igényeinek figyelembevétele alapvetd. Emellett mérlegelni kell a rendelkezésre
allo technologiai lehetoségeket is.

Ezt koveti a modellrajz vazlatok, variaciok (,,0tletroham”) készitése a gyiijtdémunka
felhasznalasaval. Ezek elemzése igen fontos 1épés, akar szovegesen megfogalmazhatoak,
hogy melyik otlet, mennyiben felel meg a felallitott kovetelményeknek. A
legmegfelelobb vazlat kivalasztisa ijabb egyeztetést igényel az alapanyag, kellékek, a
rendelkezésre allo technologia ismeretében.

A modellrajz kidolgozasdval pontositjuk a tervezett termék technologiai részleteit,
megoldasait. Egyes elemek Kinagyitott rajzaval, szoveges kiegészitésekkel tehetjiik
egyértelmiivé elképzelésiinket. Az igy elkészitett vazlat alkalmas a méretek
meghatarozasara, mely soran az ergonomiai megfontolasokat, a hasznalati célokat is
figyelembe kell venni, az aktualis divat mértékrendszere mellett.

A kivalasztott méretek alapjan elkészithetok az alkatrészek méretezett vazlatai, az
alapmintak szerkesztett rajzai, a szabas- és jelolomintadk kivagasa. Ezutan
elkészithetd a termék mintadarabja, melynek elemzése, kiprobalasa, a felvetddo
problémak (mennyire felel meg a hasznalhatésagnak, gyarthatosagnak, esztétikai
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megfontolasoknak) megfogalmazasa utan el kell donteni, megfeleld-e a terv, vagy Ujra
kell tervezni a hibak tanulsagainak figyelembevételével.
A végleges valtozat alapjan késziil a technolégia leiras, a gyartas tervezése.

Variacios tervek egy formara

Az utobbi évek egyik érdekes, divatalakito technikai innovacidja volt a formazogép, és
technologiai igényeinek megfeleld célvarrégépek kifejlesztése. A formaalakité
osszeallitasi méd ezt megel6zden csak kisebb targyak esetén volt kivitelezhetd, mivel a
rogzitést kizarolag ragasztassal lehetett végrehajtani. A formazashoz szétcsusztathatd
kloccforma hasznalhatd (2.1. dbra). Az Osszeallitas technoldgiai keresztmetszete a 2.2.
abran lathato.

2.1. dbra. Formazogép formaja szétcsusztatva®

Betét

2

Bélés

I
&

Kolsé anyag

2.2. 4bra. Formaalakitott 6sszeallitas technologiai metszete?

A tartozékok magas ara miatt korlatozott szamut forma keriilt egy-egy gyartohoz, ezért a
termékek valtozatossagat mas modon lehet elérni.

! Gy6riné Fogarasi Katalin: Konnytipari gyartmany-el6készités — szakrajz, NSZFI,
Budapest, 2007.
2 Ua.
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Mintafeladatunk a vazlatos otletkeresésre ad példat, egy olyan formara, melyre azonos
alakt forészek kozé varrt koszortibol allo féalkatrészeket lehet tervezni. A valtozatok
kétféle anyagkarakter alkalmazasaval, fényes — matt feliiletek illesztésével érhetok el
(2.3. ébra).

2.1.1  Miiszaki rajz méretezése

A tervezett termék alkatrész rajzait a miiszaki rajz szabalyai szerint kell
megszerkeszteni. Az alapmintakat méreteik, nagysaga alapjan valasztva a lehetéségek
koziil, eredeti nagysagban, kicsinyitéssel, vagy esetenként nagyitassal készitjiikk el. A
méretaranyt, mely a valodi nagysag és a szerkesztett rajz kozott fennall, mindig fel kell
tiintetni.

2.3. abra. Forész variaciok, fényes — matt anyagok kombinaciojaval
A vaélaszthatd méretaranyok jelzései:

e eredeti nagysagban abrazolt targy M 1:1,
o Kicsinyités lehetoségei M 1:2, M 1:2,5, 1:4, 1:5,
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e nagyitas M 2:1.

Rajzainkon a bdrdiszmiives mintdk méreteit fel kell tiintetniink. E célbol a méret
méretszamat adjuk meg mm-ben kifejezve, a méretezés hovatartozasat pedig
méretvonallal, méretsegédvonallal és méretnyillal jeloljiik.

Minden szerkesztéshez sziikséges méretszamot fel kell tiintetni. A hosszméreteket mm-
ben adjuk meg, a mértékegység jelolése nélkiil. Szogméretek megadasakor fel kell
tintetni a mértékegységet is. A miiszaki rajzon olvashatd méretek mindig az eredeti
nagysagot mutatjdk, a szerkesztd méreteket pedig a méretardnynak megfelelden
kicsinyitjiik, nagyitjuk, vagy eredeti nagysagban mérjiik.

Egy targy rajzanak mérethalézataban minden méretet csak egyszer szabad feltlintetni.

A méretvonal és méretsegédvonal vékony egyenes, ill. koriv. Az egyenes méretvonal
parhuzamos a méret iranyaval. A méretet a méretvonalon elhelyezett nyilak hegyétol
megjelolt kontGrvonal, nézetvonal, kézépvonal, vagy méretsegédvonal hatarolja. A
méretsegédvonalak, valamint a méretsegédvonalként felhasznalt kzépvonalak altalaban
merdlegesek a méretvonalra. Sziikség esetén ferde segédvonalak alkalmazhatok, ha a
méret helye ezzel vilagosabban jel6lheto.

Méretvonalként nem szabad felhasznalnunk méretsegédvonalat, sem pedig kozép-,
nézet-, kontur-, stb. vonalat, méretvonal ezek folytatasa sem lehet.

A méretvonal tavolsaga a veliik parhuzamos nézet-, kontar-, ill. kdzépvonaltol, valamint
a parhuzamos méretvonalak egymastol vald tavolsaga egy rajzon belil lehetdleg
egyforma legyen. Valaszthato tavolsag 5-10 mm kozott.

A méretvonalakat ugy helyezzikk el, hogy mas méretvonalat, st lehetdleg
méretsegédvonalat ne keresztezzenek. A méretsegédvonalakat kb. 2 mm-el hazzuk tal a
méretvonalon. Amennyiben az alkatrész kontarvonala lekerekitéssel csatlakozo
vonalszakaszokb6l all, akkor az egyenes vonalszakaszokat meghosszabbitd
segédvonalak metszéspontjaibél huzzuk a méretsegédvonalakat (befoglald forma
méretezése).

A méretszamok felirasi iranyat a rajzolvasas iranya hatarozza meg: alulrol ill. jobbrol
legyenek olvashatok.

A méretvonalak végét nyilakkal, vagy jobbra d616 vonalkakkal jeldljiik.

2.1.2 A bérdiszmiives termékek abrazolasa

A kiilonféle abrazolasi modokat altalanos rajzi tanulmanyaink soran mar megismertik,

ezért itt nem részletezziik.

Legkézenfekvébb a feldolgozandd targyrol szabadkézi latszati rajzot késziteni, a

tavlati abrazolas torvényei szerint:

a tavolodo parhuzamos élek, sikok Osszetartani latszanak,

a tavolodo élek, sikok rovidiilnek,

minél messzebb van egy targy, annal kisebbnek latszik,

a ralatas, vagy alalatas szemiinknek a targyhoz viszonyitott magassagatol fiigg,

a ralatast és az alalatast a szemmagassagunkban elképzelt sik, a horizontsik valasztja

el egymastol,

e a tdliink tdvolodd vizszintes parhuzamosok Osszefutni latszanak egy pontban, az
iranypontban, a horizontsik végtelen tavoli hatarvonalan, a horizontvonalon,

e minél nagyobb a ralatas az abrazoland6 targyra, annal nagyobb az alapélek latszati
képének a vizszintessel alkotott hajlasszoge,

e minél tdbbet latunk az egyik oldallapbdl, annal kisebb az alapél hajlasszoge a
vizszinteshez képest,
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e minél nagyobb az alapél hajlasszdge, annal rovidebbnek latszik, s a parhuzamosok
Osszetartasa annal nagyobb,

e ha a nézOpontunk nem valtozik, csak a targyat forditjuk el, a sarok €ltdl szamitva az
egyik oldal vizszintes élének hajlasszoge csokken vagy nd, ugyanakkor mindez a
masik oldalon forditva torténik.

Vetiileti abrazolas: a miiszaki rajzban olyan dbrazolasra is sziikség van, amely a targy
pontos méreteit mutatja. Ha az abrazoland6 targy sarkaibol merdleges egyeneseket,
vetité sugarakat bocsitunk a képsikra, megkapjuk a targy nézeti képét, vagyis a
vetiiletét. Az igy késziilt kép nem mindig elegendd egy targy érthetd abrazolasahoz,
ezért egy testrdl tobbiranyu vetiileti képet készitiink. Harom egymasra merdleges sik
alkotta képsik rendszerre késziilt vetiiletek altalaban elegendéek egy-egy targy
egyértelmii abrazolasahoz.

Az abrazolando targy mogé fliggblegesen elhelyezett sikot elsé képsiknak nevezziik.
Rajta a targy elolnézete (fonézet) keletkezik. Az erre merdleges, targy ala helyezett sik a
masodik képsik, ahol a feliilnézet lathat6. A harmadik képsik az el6zek
mindegyikére merdlegesen a targy jobb oldalan helyezkedik el, rajta a targy oldalnézete
(balnézet) lathato.

A gyakorlatban a harom képsikot egy sikba, az els6 képsik sikjaba forgatva abrazoljuk,
igy az elolnézet talalhatd rajzunk bal felsd oldalan, mellette jobbrol az oldalnézet
(balnézet), alatta pedig a feliilnézet.

A vetiileti abrak segitségével konnyen megallapithaték a mintaszerkesztéshez
sziikséges méretek. Kiilondsen jol alkalmazhatok a valodi nagysagi, akar szabadkézzel
elkészitett vetiileti rajzok, melyekr6l a legtobb méret leolvashato.

A vetiileteknek fontos kiegészitései lehetnek a metszetben abrazolt nézetek. Ezek az
abrak a technoldgiai 6sszefiiggésekrdl is szemléletes képet adnak. Legaltalanosabban az
egyszerlii metszetet alkalmazzuk. Itt valamelyik képsikkal parhuzamos, képzeletbeli
metszosikkal metssziik el a targyat. A szimmetriatengelyen athaladdé metszdsik
nyomvonaldanak jelolése és a vetités iranyat jelzO nyil abrazolasa elhagyhato, a
tengelymetszet a vetitési irany szerinti helyére keriil. Ahol a metszésik a targy
anyagaban halad, ott az abrat a vetiiletben bevonalkazzuk.

A 2-3 mm-nél vékonyabb lemezek metszett feliileteit nem vonalkazzuk, hanem kiemelt
vonallal rajzoljuk, és a lemezeket egymastdl vonalvastagsagnyira széthuzva abrazoljuk.
A bordiszmiives targyak technologiai metszeteinél ez az utobbi megoldas alkalmazhato
legtobbszor.

Adott esetben a targy bonyolult szerkezete miatt sziikség lehet arra, hogy 0Osszetett
metszettel abrazoljunk, de eredményesebb a megjelenités, ha inkabb alkatrészenként
technologiai folyamatabraval oldjuk meg a feladatot. Ezen részabrak rajzolasanal, ill.
szimmetrikus targyak esetén alkalmazhatjuk a félnézet - félmetszet megoldast, vagy a
targy kicsi részletének metszeti abrazolasaval, kitoréssel mutathatjuk meg szerkezetét.
Amennyiben a pontos méretek mellett a targy térbeliségét is meg akarjuk jeleniteni,
axonometrikusan abrazoljuk azt. Egyszeribb fazonoknal ez j6 megoldas. Az
axonometrikus abrat a vetiiletekbdl rekonstrukcidval, vagy a méretek ismeretében a
tavlati rajz felhasznalasaval készithetjik. A targy belsé szerkezetét is konnyen
abrazolhatjuk ezzel a modszerrel.

2.1.3 Miiszaki dokumentacio tartalma

Miiszaki dokumentacid készitése az egész termékkészitési folyamat ,,forgatokonyve”,
melyben a tervezéstdl a készitésen at a gazdasagossagi szamitasoknak is helye van.
Részei:
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e a tervezett targy jellemzOinek leirasa (Osszeallitasi mod, zardsi mod,
gyartmanytipus, 1ényeges jellemzok, technologiai paraméterek, funkcio),

e kidolgozott modellrajz, kiegészitve szerkezeti metszetekkel, részletmegoldasok

kinagyitott vazlataval, szoveges magyarazatokkal,

alapveto és egy¢éb alkatrészek vazlatai,

szerkesztéshez sziikséges méretek felsorolasa, méretvétel, méret meghatarozas,

alapmintak szerkesztett, méretezett rajza,

alap- és kellék- és segédanyagok meghatarozasa, a termék Osszes elemének

rendszerezett felsorolasa,

szabas- és jelolémintak mintavagassal elkészitve, valodi nagysagban,

e technologiai sorrend szerinti miveleti utasitasok, leirasa, gépek, berendezések
jegyzéke

e szabasterv rajza,

anyagnorma szamitasok.

2.2 Bordiszmiives mintaszerkesztés

2.2.1  Alkatrészek rendszerezése

A boérdiszmives termékek altalaban tobb alkatrészbdl allnak, amelyeket rendeltetésiik,
szerepiik szerint a kdvetkezéképpen csoportosithatok.

Alapvetd, vagy féalkatrészek:
e  ¢elOrész, hatrész,

e fenékrész,

e oldalrészek.

Ezek hatirozzak meg a termék nagysagat, alakjat, jellegét, melyek a legfontosabb
részek, hozzajuk igazitjadk a tobbi alkatrészt. Kiilonboz6 variacidban részben vagy
egészben egybe lehet szabni az alapvetd alkatrészeket. Amennyiben az egybeszabott
alkatrész tartalmazza az elGrészt vagy a hatrészt, forésznek nevezzik.

Egyéb alkatrészek:
fedél,

kanalcsikok,

cipzar koszoru,
gallér,

fogok, fogotartok,
kiils6, belso zsebek,
valaszfalak,

diszek,

pantok.

2.2.2  Mintak fajtai

A szerkesztés és mintavagas kiindulasaként eldszor az alapmintikat kell elkésziteni,
melyek formaja és nagysaga pontosan megegyezik a késztermékben levé alkatrészekkel.
Ezeken tehat semmiféle rdhagyas nincs, igy az Osszefliggéseket, illesztéseket konnyebb
attekinteni.
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Az alapmintaktol anyagvastagsaggal kisebbek, vagott sszeallitasnal pedig megegyez6

méretlick a jelolo- vagy dolgozomintak. A dolgozomintan meg kell jelolni a

felezovonalak metszéspontjait, az dsszeallitasi pontokat, szerelvények helyét.

Kisebb-nagyobb mértékben kiilonboznek az alapmintaktdl a szabasmintak, de vagott

termékek esetén meg is egyezhetnek egymassal.

E mintdknak harom csoportja van:

e Kkiilsé anyagok szabasmintdi, amelyek kiilonféle technologiai rdhagyasokat
tartalmaznak (vagds-, behajtas-, varras-, toldas-, és aldlapolasi szélességek),

e Dbetétmintik, amelyck anyagvastagsaggal kisebbek az alapmintanal,

e Dbélésmintak, amelyek bedolgozott bélés esetén megegyeznek, siillyesztett
megoldasnal eltérd alaktiak az alapmintaktol.

2.2.3  Meéretek, méretvétel

A méreteket a testmértanban hasznalatos hosszusag, magassag, szélesség, vagy
vastagsag szerint soroljuk fel. A méreteket az egész termékre vonatkoztatjuk, igy
elkeriilhetjiik az alkatrészenkénti ismétlédéseket. Lekerekitett formak esetén mindig a
targy befoglalé formajanak sziikséges méreteit mérjiik le.

A sokzsebes, valaszfalas mappaknal, aproaruknal jo megoldas az alkatrészenkénti
magassag, hosszusag felsorolasa. A méretsor kialakitasakor ligyeljiink arra, hogy minden
alkatrész minden szerkesztéshez sziikséges mérete fel legyen sorolva.

Méretvételkor legegyszeriibb a feladat, ha meglevé modellrél szeretnénk a mintakat
ujraszerkeszteni. Ilyenkor pontos mérésekkel le tudjuk mérni a szerkesztéshez sziikséges
méreteket.

Gyakran el6fordul, hogy egy képroél (fotd, prospektus) szeretnénk rekonstrudlni a
modellt. Legtobbszor feltiintetik a f6 méreteket. Ekkor konnyli dolgunk van, a hianyzo
méreteket aranyosan ki tudjuk szamolni.

Amennyiben nincs ilyen kiinduld6 méret, szakmai tapasztalataink alapjan
aranyszamitassal juthatunk a részméretekhez. A képen kivalasztunk egy jol lemérhetd
méretet (képméret), majd meghatarozzuk ennek valdédi nagysagat (valéodi méret).
Ezutan a valoi méretet elosztjuk a képmérettel, melynek eredménye az aranyszam (kettd
tizedes pontossaggal, mm-ben szaimolva). Az ardnyszam tehat azt mutatja meg, hogy az
eredeti modell hanyszor nagyobb a képnél.

A tobbi méretet megkapjuk, ha az aranyszammal egyenként megszorozzuk a képen
lemérhet6 méreteket (az eredményt mm-re kerekitjiik). Méréskor figyelembe kell venni
a fénykép torzitasait, rovidiiléseit. A fényképen nem lathatd méreteket szakmai
tapasztalataink alapjan tervezziik meg.

2.2.4  Gyartmanyok szerkezetének tipusai
Az egyik {6 tipus a lapos, belsé térrel nem rendelkezé targyak, tarcak, mappak
csoportja. Ezek mintaszerkesztésekor az egymason fekvo rétegeket abrazolo vetiiletek
alapjan lehet dolgozni.
A masik csoport, a belsé térrel rendelkezd taskak alapvetd alkatrészeinek lehetséges
kapcsolodasai szerint csoportosithatok:
e egybeszabott alapvetd alkatrészek (2.4. abra),
e részben egybeszabott alkatrészek

o fOrész és koszoru (2.5. abra),

e egybeszabott fOrész és oldalrészek (2.6. bra),
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o kiilonszabott alapvetd alkatrészek (2.7. abra).
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2.4. dbra. Egybeszabott alapvet6 alkatrészek®

% Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadé, Budapest,
2004.
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2.6. abra. Részben egybeszabott alapvetd alkatrészek: egybeszabott forész és
oldalrészek®

4 Gy6riné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
2004.
% Ua.

30



™

i
|
|
|
|
h
FSZ

2.7. 4bra. Kiilonszabott alapveté alkatrészek®

2.3  Bordiszmiives gyartmanyok alapmintdinak szerkesztése

2.3.1 Apréaruk mintaszerkesztése

E termékcsoport jellegzetessége, hogy mintainak tobbsége a kiteritett vetiileti rajzukrol
pontosan latszik, onnan lemasolhatd. Bonyolultabb szerkezeti termékeknél fontos
kiegészités a feliil- vagy oldalnézet, esetleg metszet. Ezek segitségével megfigyelhetok
az alkatrészek hajtogatasai, egymashoz vald viszonyai. A bejelolt hajtasok, lathatatlan
élek is fontos részletek, melyek alapjan konnyen elkészithetd a teljes mintakészlet.

Bar az aproaruk az egyik legkonzervativabb, kevésbé valtozékony csoportja a
bérdiszmiives termékpalettanak, mégis rendszeres valtozasokat tapasztalhatunk. Ennek
alapvetd oka a pénz méretének valtozasa, illetve napjainkban a bank- és egyéb kartyak
egyre nagyobb szama. A gyartasi technologia, az alapanyagok valtozatossaga is hatassal
van a gyartott formak valtozatossagara.

Keretes kombinalterszény mintaszerkesztése

Ez az erszénytipus a 20. szdzad elejétdl altalanosan gyartott, hasznalt darab, az
apropénztarto kerettel, a papirpénz tartorész fedéllel zarodik (2.8. abra). Az alkatrészek
egymashoz kapcsolodo szerkezetét szemlélteti a 2.9. dbra, mely az erszényt vetiiletben
mutatja. Ez alapjan konnyebb elkésziteni az alkatrészek mintait. A 2.10. abran az
erszény alapmintai lathatok, melyek rahagyasokat nem tartalmaznak.

6 Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kdnyvkiado, Budapest,
2004.
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2.9. Keretes kombinalterszény vetiilete®

" Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
2004.
8 Ua. 37. oldal
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2.10. Keretes kombinalterszény alapmint4i®
2.3.2  Taskak mintaszerkesztése

Az elézéekben megallapitottuk, hogy minden belsé térrel rendelkezd bordiszmiives targy
a taskak csoportjaba tartozik. E nagy csoport tovabb oszthaté hasznalati céljuk szerint:
noéi taskak, aktataskak, sporttaskak, utazd- és bevasarlotaskak, bérondok, specidlis célu

taskak.

% Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,

2004.
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A nd6i taskak csoportja a legvaltozatosabb, erre hat leginkabb a divat. A szdmtalan format

mutatd, mindig megujuld divattaska modellek a 2.2.4. fejezetben ismertetett szerkezeti
tipusok valamelyikébe besorolhatoak.

Kombinalt 6sszeallitasu fedeles noi taska mintaszerkesztése

Ez egy igen népszert, a piacon mindig jelen levo taskatipus, mely anyagatol, kézmiives,
vagy ipari gyartasatol, esetleg diszitettségétdl fliggben mas-mas stilust 61tdzékhez illik
(2.11. abra).

A kombinalt 6sszeallitas ennél a fazonnal sziikségszerii, mivel altalaban tomor, feszes
ndvényi cserzésti marhaboérbol késziil, amely nem tlirné a varras utani kiforditast.

A koszorit az elorésszel beliilrdl, a hatrésszel pedig vagott széllel, kiviilr6l varrjak dssze.
Ennek az Osszeallitasi kiillonbségnek a kdvetkezménye, hogy oldalrdl nézve a koszora
nem merdlegesen, hanem kissé dombortan, ferdeszogben latszik. Ugyanezt a formazast
talaljuk az el6zseb Osszeallitasnal is. A hatrész a fedéllel egybe van szabva. Az elérészen
talalhat6 koszorus zseb kiilon fedéllel csukodik. Alkatrészeit mutatja a 2.12. abra.

Forészy —— ——— \
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; Elozseb koszory

2.11. abra. Kombinalt 6sszeallitast fedeles ndi taskal®

10 Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
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2.12. 4bra Kombinalt 6sszedllitast fedeles ndi taska alapmintait?

2.4 Gyakorlati mintakészités, mintavagas

A gyakorlati mintakészités, az Un. mintavagas tobb szempontbol egyszerlibb a
szerkesztésnél. A mintdkat olyan papirbol, kartonbol készitjiikk, amely konnyen
hajtogathato, és kelld tartasa is van. Ezek pl.: csomagolopapir, cellkarton, miszaki
rajzlap, stb. Az elkészitett mintdkat a tovabbi igénybevétel (szabas, jeldlés)
fliggvényében vastagabb kartonra ragaszthatjuk, esetleg fémlapra is masolhatjuk.

2.4.1 Mintavagas eszkozei
A mintakészités szerszamai:

e vagolap (legyen kdnnyen mozgathatd, megfeleld6 méreti, ne legyen nagyon
hasznalt, ne legyen tl kemény),

o vagokés (vékony pengéjii és vékony ¢€ll, melynek éle egy oldalrél kdszoriilt),

1 Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
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e vonalzé (egyenes vonalak rajzolasara, vagasara 500 mm hosszi acél vonalzd
alkalmas; tavolsagmérésre az acélmérce a legalkalmasabb, mivel ez pontosabb
beosztasu, mint a mianyag vonalzo),

o jeloloeszkozok (pont atjeldlésére vékony, hegyes torar; tavolsagok atmérésére a
mérd, miiszaki két tithegyti korzo alkalmas),

e ceruzak (a szerkesztési vonalakhoz tlthegyes, HB jelzésii kemény ceruza; a
szabadkézzel rajzolt vonalakhoz 2B-s puha ceruza alkalmas),

e csontkés (a hajtasok lesimitdsdhoz).

2.4.2  Mintakészités miiveletei

Szimmetriatengely készitése: a bérdiszmiives mintak legnagyobb része szimmetrikus.
Ezt hasznaljuk ki a mintavagas soran ugy, hogy kettéhajtva a papirt, csak a minta felét
készitjiik el. Kivagas utan széthajtva az egész minta el6ttiink van. A szimmetriatengely
kialakitasa gy torténik, hogy lehetbleg szaliranyban megkarcoljuk vonalzé mentén a
papirt, és a karcolassal ellentétes oldalra Osszehajtjuk. A hajtds vonalat csontkéssel
lesimitjuk (2.13. &bra).

Haijtas Kés
iranya

4 ) =

| Karcolas
| vonala

2.13. 4bra. Szimmetriatengely készitése'?

Merdélegesek jelolése: az Gsszehajtott lap tetszOleges helyén atszarva, majd szétnyitva
kapunk két szirasnyomot. Ezeket a pontokat Osszekdtve a hajtasvonalra merdleges
vonalat kapunk, vagy ugyanezt a vonalat megkarcolva az el6z6 hajtasra meréleges
szimmetriatengelyt képezhetiink (2.14. abra).

12 Gyériné Fogarasi Katalin: Bordiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
2004.
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2.14. 4bra. Merdleges jeldlése’d

Parhuzamosok jelolése: 1ényegében az el6zoek szerint jarhatunk el, mint a merdleges
jelolésénél. A kiilonbség az, hogy annyi helyen, és olyan tavolsagban szurjuk at a
félbehajtott lapot, ahogy azt a tovabbi feladat megkivanja. Jel6lés utan széthajtva a lapot,
a szurt pontokat 6sszekotjiik (2.15. abra).

|
|
: |
|
}

2.15. abra. Parhuzamosok készitése*

Befoglalo forma szerkesztése: A félbehajtott lapra arral merélegest készitiink, amelyre
ramérjik a hajtasvonaltdl a befoglald forma fél hosszusagat, a hajlatra pedig a
magassagat. Eztan a hossz végébdl a magassaggal, a magassag végpontjabol a fél
hosszisaggal egymast metsz6 koriveket huzunk, igy megkapva a befoglalé forma
negyedik pontjat. Mas modszerrel — két merdlegest készitiink tetszleges helyen a
félbehajtott lapra. Mindkettre ramérjiik a befoglaldo forma hosszanak felét (H/2) és a
jeloléseken keresztiil parhuzamost huzunk a szimmetria tengellyel. Erre a vonalra és a
szimmetria tengelyre felmérjiik a befoglalo forma magassagat (M), igy megkapjuk a
befoglalé format (2.16. &bra).

13 Gyériné Fogarasi Katalin: Bordiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
2004.
% Ua.
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H/2

Befoglalé
= forma >3

H/2

2.16. abra. Befoglald forma szerkesztése két merdleges segitségével®®

ivelt, szimmetrikus vonalak készitése: A késziilé minta ivelt oldalait megszerkesztjiik
az egyik oldalon, majd a félbehajtott lapbol kivagjuk a mintat. Az ivelt vonalakat
szabadkézzel is kialakithatjuk, vigydzva arra, hogy a kivagott minta széle széthajtva
folyamatos vonalat alkosson, ne torjon meg az ive a tengelynél (2.17. abra).

!

— ]

\/i\
|

2.17. abra. fvelt, szimmetrikus vonalak szerkesztése!®

Forgatasok: A mintaszerkesztések soran az alkatrészek illesztését, egymashoz igazitasat
ivhossz-szamitassal oldhatjuk meg. Mintavagasnal ezeket a miiveleteket forgatassal
végezziik el. Példaul ha egy lekerekitett sarktl férészhez kell koszorut késziteniink, akkor
a koszoruhoz kivagunk egy megfeleld szélességii kartoncsikot, amelyet félbehajtunk. A
forészt a nagyolt koszorumintara illesztjiik, kozépjeldlésiiknél egyeztetve. Azt a pontot,
ahol a két minta még fedi egymast, atszarjuk. A forész ivelt sarkat a koszora szélén
gorditjiik, varrdsszélesség vonalan mozdulatonként arral rogzitve. Amikor az
Osszeforgatasnal a forész oldalsd egyenese rafekszi a koszoru szélére, a felsG sarkéat

15 Gyériné Fogarasi Katalin: Bordiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
16 Ua.
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atszirva megjeloljiik a koszorti hosszat. A jelolés két pontjanak Osszekotése mentén
levagjuk a felesleget (2.18. —2.21. abra).

i !
LA

}

2.18. 4bra. Férész és nagyolt koszortiminta®’

Atszirva megijelsIni
a koszort végét

2.19.—-2.21. 4bra. A férész keriiletének raforgatisa a koszortra'®

velt vonalak masolisa: amennyiben az ivelt formik ismétlédnek a kiilonboz6
alkatrészeken, tigy nem kell ujra és Gjra megszerkeszteniink azokat, hanem a megfeleld
illesztési pontok kijeldlése, majd a minta illesztése utan korberajzoljuk a meglevd
alkatrészrél (2.22. abra).

Férész

Fenékrész vonala

2.22. abra. Keretes taska oldalrész mintajanak készitése a forész és keret illesztésével,
masolasaval®®

17 Gyériné Fogarasi Katalin: Bordiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
8 Ua.
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2.4.3  Dolgozé- és szabasmintak készitése

A mintavagassal elkészitett alapmintdkon a technologiailag sziikséges illesztési
pontokat, szerelvények helyeit be kell vagni (széleken), vagy at kell lyukasztani, hogy
mindkét oldalon egyforman lathatoak legyenek. A szimmetriatengelyek metszéspontjait
is jeloljik, kis ,,v”” alaka bevagassal.

A jelzésekkel modositott alapminta a tulajdonképpeni dolgozé-, vagy jelolominta.
Amennyiben a késztermék mérete pontosan eldirt, a dolgozomintdkat anyagvastagsaggal
kicsinyiteni kell (kivéve a vagott technologianal).

A Kkiilsé alkatrészek szabasmintajat ugy készitjiik el, hogy az alapmintat a technologiai
rahagyasokkal megnoveljik. Ezek: vagas-, behajtas-, varras-, toldas-, és alalapolas
szélességek a gyartmanytipustol, az alapanyagtol, a gyartasi eljarasoktol fliggéen kissé
eltéré méretiiek lehetnek. A vagasszélesség 2-5 mm, a behajtas szélesség aproaruknal 4-
6 mm (ehhez az anyagvastagsagot is hozza kell adni, a leirt méret a kész behajtas
szélességére vonatkozik), nagyobb taskaknal 6-10 mm is lehet.

244  Betétmintak kialakitisa

A betétezés célja, hogy a termék formajat megadja, formatartasat biztositsa, esetenként
javitson az anyag kedvezodtlen megjelenésén. Ezt a célt nemcsak karton és habanyag
bedolgozasaval érhetjiik el, hanem a kiils¢ alkatrész megfelel6 helyen vald toldasaval is.
Mas lehet6ség adott alkatrészek formazasara a részleges betétezés. Belathatd ezek
alapjan, hogy nehéz mindig érvényes receptet adni a betétmintak kialakitasara.

Altalanos szabaly szerint az anyagvastagsiggal csokkentjiik az alapmintdk méretét.
Ugyanez a csokkentés tobbszorosen érvényesiil a hajlé alkatrészeknél, ahol a bels6
betétnek el kell férnie.

2.4.5 Bélésmintak készitése

A haromféle bélelési modhoz (bedolgozott, siillyesztett, kazetta) eltéré médon készitiink
bélésmintat. Bedolgozott bélésnél a bélésminta megegyezd alakil az alapmintaval,
azonban lehetnek olyan oldalai, ahol behajtas szélességet kell rahagyni. Siillyesztett
bélésnél a taska belso terének méreteibdl kiindulva egybeszabott mintat készitiink.
Fontos kovetelmény, hogy az Osszevarrt bélés jol kovesse a taska belsd formajat.
Egyszerli szerkezetli taska esetén elképzelhetd az alapmintaéval megegyezd formak
Osszevarrasaval is a siillyesztett bélés. Ez esetben természetesen varrasszélességet
hagyunk ra a megfelelé vonalakon, valamint behajtas szélességet a sziikséges helyeken.
A Kkazettabélés egymasra ragasztassal késziil a dobozszeri taskakhoz. Az alapmintak
oldalaira alalapolashoz, ill. behajtashoz 10-15 mm rahagyast tesziink.

3  Bérdiszmiives termékek gyartasa

A bérdiszmiives termékek gyartasanak f6 miiveletei:

e az alkatrészek Kiszabasa, el8készitése,

e az alkatrészek diszitése,

o az alkatrészek Osszeallitasa,

e akész termékek kikészitése, mindségellendrzése, csomagolasa.

19 Ua.
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3.1 Alkatrészek szabasa, elokészitése

A bordiszmiives termékek alkatrészeinek szabasa a legfontosabb, a termék minéségét
meghataroz6 munkamiivelet. A termékek aranak ugyanis kozel 60%-t az anyagar teszi
ki. Az elokészitési mulveletek soran teszik alkalmassid az alkatrészeket a konnyebb
gyartasra, Osszeszerelésre. Elvégzik a vékonyitdsokat, kierdsitéseket, az alkatrészek
széleinek kiilonboz6 eldolgozasat, az alkatrészek eldgyartasat.

3.1.1  Alkatrészek kézi és gépi szabasa
A kézi szabas: lassu, nagy szaktudast, pontos munkat igényel. Kézi szabast alkalmazunk
egyedi darabok és kis sorozatok gyartasa esetén.

A kézi szabas szerszamai, eszkozei, berendezései:

e Szerszamok: kések, jelol6 arak, vonalzok, lyukasztok,

o  Eszkozok: mérd eszkozok, vagolapok, mintak, sablonok, nehezékek, fenékovek,

e Berendezések: munkaasztal, anyag-, alkatrész- és hulladéktarolok, koszorik.

A kézi szabas altalanos munkafolyamata:

e Anyagok, szerszdmok, eszk6zok, berendezések elokészitése,

e  Szabas: kiilonbozd szabasi mddszerekkel,

e Mindség-ellendrzés, tétel-osszeallitas.

A kézi szabas kovetelményei:

e Pontossag, helyes késtartas (3.1. abra), a kiilonb6z6 anyagok tulajdonsagainak, a
gazdasagossagnak, és a mindségi kovetelményeknek a figyelembe vétele.

vonalzd v. minta

helytelen __helytelen helyes

3.1. abra. Helyes késtartas (els6 kép: kisebbre szabas, masodik kép: nagyobbra
szabas, harmadik kép: pontosra szabas)?

A természetes béranyagok-, a miibérok-, a textil-, és a kartonanyagok szabasanak
kovetelményeit, szabasi modjait a 3.1. tablazatban foglaltuk 6ssze:

Anyagfajta Kovetelmények, szabasi médok
Természetes | Szinoldalrdl, egy rétegben szabjuk. Figyelembe kell venni a
borok nyulasiranyt, a vastagsagi kiilonbségeket, a topografiai teriileteket, a

barkaképet, a szindrnyalatokat, a présmintdzatot és a bdrhibakat,
valamint az alkatrészekkel szemben tamasztott kdvetelményeket.
Tiikrds- €s tarsitott (3.2. abra) szabast alkalmazunk. Kézi-, kititégépes
szabas, szamitogéppel vezérelt szabaszgépek.

Miibérok, Tobb rétegben szabjuk, a kiilonb6z6 alkatrész elhelyezésnél
milanyagok | figyelembe kell venni a nyGlasiranyt, az anyag mintazatat, méreteit, és
az alkatrészekkel szemben tamasztott kovetelményeket. Teritékes,
kiiitdgépes-, szamitdgéppel vezérelt szabaszgépek.

20 R4cz Tamés: A bérdiszmiives szakma alapmiiveleteinek gyakorlati oktatasa, Mii. M
Modszertani Intézet, 1970.
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Textil- Tobb rétegben szabjuk, a killonb6zo alkatrész elhelyezésnél
anyagok figyelembe kell venni a szvésiranyt, az anyag mintazatat, nytlasat,
méreteit, és az alkatrészekkel szemben tamasztott kovetelményeket.
Teritékes-, kilitdgépes szabas, szamitogéppel vezérelt szabaszgépek.

Karton- Tobb rétegben szabjuk, a kiilonboz6 alkatrész elhelyezésnél
anyagok figyelembe kell venni a hajlas-, és a Szaliranyt. Kézi-, kiiitégépes
szabas, karton-szabaszgépek, és szamitogéppel vezérelt szabaszgépek.

3.1. tiblazat. Anyagok szabasanak kovetelményei, szabasi modjai

| | I

| | | |
l::l

: &/“\\/‘—‘)

3.2. abra. Tiikros- és tarsitott szabas

A gépi szabas gyorsabb, pontosabb, mint a kézi szabas, de draga gépeket,
berendezéseket igényel. Gépi szabast alkalmazunk nagyobb sorozatok gyartasa esetén. A
gépi szabas modszereit, gépeit, eszkozeit és berendezéseit a 3.2. tablazat tartalmazza.

A kiiitogépes (lengbfejes) szabas munkafolyamata: gép bekapcsolasa, ellenbrzése, gép
beallitasa (kés magassag, kitit6fej magassag, 1oket hossz), kések ellenérzése, a kar
elforditasa, az anyag felteritése, kések elhelyezése (manipulacid), a kar visszaforditasa,
kétkezes inditas, megtorténik a szabas, a kar ellenditése, alkatrészek, hulladék
eltavolitasa, a folyamat ismétlodik.

A teritékes szabas munkafolyamata (3.4. abra): anyag el6készitése, szélességi,
hosszméretek, minéség ellenérzése, teritékvazlat, teritési utasitas készitése (teriték
hossza, rétegszam, alkatrész-elhelyezés, alkatrészszam meghatarozasa), anyag
felemelése, terités (meghatarozott rétegszamban, pontosan illesztve, végek levagasa,
leszoritasa, az utolsd réteget forditva teritjiik, a teriték felrajzoldsa miatt) Szabas,
nagyolas (mozgathat6 tdombokre vagas), pontosra vagas.

Gépi szabas modszerei Gépei, eszkozei, berendezései

Kilitégépes szabas Leng6fejes-, hidas- (3.3. abra) és automata kilitdgépek,
kititbkések, szabasz-t6kék (gyaluk), tekercsallvanyok,
késtarolok, letités-szamlalok.

Teritékes szabas Terit6gépek, emeld berendezések, attekercseld
berendezések, villamos ollok, szalagkéses
textilszabasz-gépek, kilitogépek.

Kartonszabas Lemezollo, hengertarcsas karton-szabaszgép, egykéses
félautomata karton-szabaszgép (3.3. abra),
szalagflirész, kilitogeép.

Csikszabas Ektarcsas-, késpengés-, és félautomata csikvagdgép.

Szerszam nélkiili szabas Rezgbkéses-, [ézeres-, vizsugaras szabaszgépek.

3.2. tablazat. A gépi szabas modszerei, gépei, eszkdzei és berendezései
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3.3. 4bra. Lengéfejes-, hidas kiiitégép, karton-szabiszgép?!

A teritékes szabas kovetelményei: azonos anyaghosszisag és szélesség, hibatlan anyag,
alkatrészek pontos illesztése, hullammentes terités, utolsé anyagréteget forditott
elhelyezése, a jobb tapadas és a teritékterv felrajzolasa miatt.

Terites Darabolés Szaliitas Kiszabds

=1

Kartonszabas miiveletei: nagyolas - kézi (kardkéses) lemezollo, hengertarcsas karton-
szabaszgép, félautomata karton-szabaszgép, pontosra vagas - szalagfiirész, kiiité-gép.
Csikszabas alkalmazasa: csik alaku alkatrészek - 6vek-, szegészalagok-, fogok-, pantok
szabasara.

Korszerii szabastechnologiak: a bordiszmiiipari termékek gépi szabasanal egyre
nagyobb jelentésége van a szabas automatizalasanak, a szerszam nélkili
szabastechnologidknak. Az automatizalds megvalosithatd a hagyomanyos kiiit-gépek
automatizalasaval (egy Szerszammal, tobb szerszammal), vagy szerszam nélkiili
szabastechnologiak alkalmazasaval.

—

i

YF
T T N IE RN R RRA SN ENRN AR

3.4. 4bra. A teritékes szabas folyamata??

A szabas miiveletei (természetes bor esetében): a hibak bejelolése a bor feliiletén, a
bérre foliat helyeznek, melyet vakuummal leszoritanak, a bor feliiletének megjelenitése a
képernyén kamera segitségével, az alkatrészek elhelyezése a képernyén lathatd
borfeliileten (szabasterv készitése), automatikus szabas.

A korszerli szamitogépes, szerszam nélkiili szabas-technologiakat és alkalmazasukat az
alabbi tablazatban foglaltuk 6ssze (3.3. tablazat).

Szabas-technologiak Alkalmazasuk

Rezgdkéses Textilanyagok, miiborok szabasara.

Lézeres Karton-, rostmiibor-, és természetes boranyagok szabasara
(milbérok osszehegednének).

Vizsugaras Minden anyagfajtahoz, még fémek szabasara is alkalmas
(kivéve a rostszerkezetii anyagok, mert azok elnedvesednek).

3.3. tablazat. Szamitogépes, szerszam nélkiili szabas-technoldgiak és alkalmazasuk

2L Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest, 1981.

Dr. Beke Janos: Borfeldolgozoipari kézikonyv, Miszaki Konyvkiado, Budapest, 1978.
Sziics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1972.

22 Beczner Farkasné: Technolégia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1990.
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A rezgbkéses szabaszgép elvi vazlatat szemlélteti az 3.5. abra.

n —

I

— L
; L3 b
N —
I
[}
[

|

3.5. abra. A rezg6késes szabaszgép elvi rajza (1- szabas, 2 - teritékkészités, 3 - kivagod
berendezés athelyezése)?

A kiilonb6z6 szamitogépes, szerszam nélkiili szabas-technologidk egyre nagyobb tért
hoditanak a kisebb sorozatok gyartasa — igy a kisebb vallalkozasoknal valo alkalmazas —
soran is.

3.1.2 Darabolasi médok (vagas, metszés, harapas, nyiras)

A bordiszmiiipari gépek (szerszamok) kiilonb6z6 darabolasi modokkal dolgoznak. A
gépek mitkodésének megértéséhez fontos a darabolasi modok ismerete. A darabolasi
modokat az 3.6. abra szemlélteti.

Vagas: a darabolo szerszam (kés) csak egy iranyban fémozgassal (Vi) mozog és az
anyag all (kiiitégépek, lyukaszto szerszamok), vagy a kés all és az anyag mozog (hasitas,
allokéses hasitd gép). A mozgatas iranya a darabolandd anyagra (vagy a késre)
merdleges.

Metszés: A darabolas két kiillonboz6 iranyu mozgassal torténik. A mellékmozgast (Vim) a
kés végzi, a fomozgast (Vr) az anyag végzi. A metszés torténhet az anyag rostjaival
parhuzamosan (szalagkéses hasitd gép, harangkéses élezd gép), vagy az anyagra
merbleges (szalagkéses textil-szabaszgép) sikban. A mellékmozgast (Vi) iranya
merbleges a fomozgas (V) iranyara. A kés mozgéasanak kovetkeztében vékonyabb,
finomabb anyagok darabolhatok. Metszéssel dolgozunk a kézi szabas soran is.

1 — Vagas 2 — Nyiras, 3 — Metszés,

3.6. abra. Darabolasi modok?*

Harapas: két oldalrol élezett kés végzi a darabolast (harapo-, csipd fogok, fémek
darabolasara). A kések élei egy egyenesbe esnek, és fémozgassal (Vi) elharapjak az
anyagot.

Nyiras: két kés fomozgassal (Vi) végzi a darabolast. A kések élei egymassal szemben
allnak, de nem esnek egy egyenesbe, fomozgassal elnyirjak az anyagot (ollo, mintavagod
ollo).

BFerenczy Aranka: Borkonfekcio technoldgia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1996.
24 Beczner Farkasné: Technoldgia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1990.
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3.1.3

A szabas gazdasagossagat befolyasolo tényezok

A szabas gazdasagossagat szamos tényez0 befolyasolja melyet a szabas soran
figyelembe kell venni. Ezek a tényezdék a kovetkez6k:

az adott, vagy objektiv tényez6k, amelyek nem befolyasolhatok: az anyagok
fajtaja, eltérd tulajdonsagai (mérete, alakja, vastagsdga, nyulasa, mindsége, hibai,
természetes bérok topografiai felépitése, 3.7. abra). A késztermék alkatrészeivel
szemben tamasztott kovetelmények (3.4. tiblazat).

——= A nagyobb nyllds iranya
= Mindkét irdnyban kb. egyformdn
nyulik

3.7. dbra. Természetes béranyagok topografiai felépitése és nyulasa 2

a befolyasolhaté, vagy szubjektiv tényezOk: a szabasmintdk alakja, mérete,
illeszkedése, az alkatrészek szama, az anyagnorma, anyag-elGirdnyzat pontos
elkészitése, a szabas el6készitése, a szabasrendszerek megtervezése-, alkalmazasa, a
szabasz szaktudasa, ligyessége, az alkalmazott Osztonzési rendszer (a szabas
eredményének értékelése, az anyagmegtakaritds premizalasa), az lizem (jo)
szervezettsége.

Alkatrészek

. Kovetelmények
megnevezése

Természetes bor
kiils6 anyag:

Az anyag legszebb részébdl szabjuk (féleg az eldrészt)!

Forész A taska magassaganak iranyaba nem nyulhat!
Koszort Kisebb hiba megengedett, hossziranyban nem nyulhat!
Fedélrész Az anyag legszebb részébol (foleg a fedél eldrészt), a
forésszel azonos (nyulas) iranyban szabjuk!
Fogo Jo tartasu anyagbdl szabjuk, hosszirinyban nem nyulhat!
Miibér és  textil- | Az alkatrészeket az anyag szélességére merdlegesen
anyagok: (lanciranyban)  helyezziik el. Minden  egymassal
Osszeerdsitendd alkatrész elhelyezése azonos iranyu legyen!
Az alkatrészek nyulasi kovetelményeinek figyelembe
vétele.
Kartonanyagok: A késztermék hajlasviszonyainak figyelembe vétele.

3.4. tablazat. A boérdiszmiipari termékek alkatrészeivel szemben tamasztott

kovetelmények

%5 Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1984.
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3.1.4  Anyagsziikséglet megallapitasa

A termékek gyartasdhoz, az anyagbeszerzéshez, a kalkulaciohoz meg kell hatarozni a
kiilonbozo termékek elkészitéséhez sziikséges anyagmennyiséget, az anyagsziikségletet.
A gyartas szempontjabol nagyon fontos az anyagok pontos beszerzése, az anyagok
gazdasagos felhasznaldsa, az anyagkoltségek csokkentése. Az anyagok gazdasagos
felhasznalasat az anyag-eldiranyzat, az anyagnorma pontos meghatarozasa biztositja.

A feladat szakszer(i végrehajtasdhoz ismerni kell:

e agazdasagossaggal kapcsolatos fogalmakat,

e atiszta felillet meghatarozasanak, mérésének, szamitdsanak a modszereit,

e ahulladékok fajtait, keletkezésiik okait,

e az anyagnorma meghatarozasanak, szamitasanak a modjait,

e akiilonb6z6 anyagok anyagnormajanak, anyag-eléiranyzatanak a meghatarozasat.
A gazdasagossaggal kapcsolatos fogalmak:

Az alkatrészek, a termék tiszta feliillete (A:), a termékbe bedolgozasra Keriild,
kiszabott alkatrészek Gsszes teriilete.

AicAutAp+Ag.......7 An

A tiszta feliilet (A;) meghatarozasanak modjai:

o  Teriiletszamitassal: a szabalyos mértani sikidom alkatrészek esetében,

o Négyzethalos teriiletszamitasi modszerrel: a kiilonb6z6 formaju alkatrészeket 10x10
mm-s beosztasti négyzethalds papirra rajzoljak, majd a minta altal befoglalt egész és
résznégyzetek teriiletét 6sszegzik. A teriiletszamitas megkozelitden lesz pontos,

o Az alkatrész teriiletét megmérik polaris planiméterrel.

e Szamitdégépes teriiletmérési, szabasterv-készitd6 modszerekkel: az alkatrészek
korvonalait digitalizaljak (vagy megszerkesztik), vagy beszkennelik és a szamitogép
kiirja az alkatrészek tiszta feliiletét (A) és a keriiletét.

A termékek anyagnormaja (A;), egy termék elkészitéséhez sziikséges

anyagmennyiséget (tiszta feliiletét és a keletkez6 hulladékot) foglalja magaba.

At

0

An=Ai+ H; A =

n

-100%

Feladat: A manipulacios szazalék (M%), a hulladék szazalék (H%), a szélhulladék
szazalék (Hs,%), a szélhulladék (Hs;), és az Gsszes hulladék (H) mennyiség, valamint a
sajatos hulladék (Hs) kiszdmitasa. Az anyagnorma (A.) 24,5 dm?, a tiszta feliilet (Ay)
22,54 dm?, és a sajatos hulladék (Hs) 3%!

Szamitasok:
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M% = 1009 = 2254 10096 = 929
A, 245 =

H% =100% — M% =100% — 92% = 8%
H,,% = H% — H % = 8% — 3% = 5%

L= Py o= 285 505 —12250m?
100% 100% —

H=A -A =245-2254=196dm?’

H,=H-H, =19 -1,225=0,735dm?

A természetes béranyagok anyagnormijanak meghatirozasa (dm?, m?-ben torténik):

e Probaszabas alapjan kiszamoljak az anyagnormat,

e A bor formajanak megfeleld alakii papirra elérajzoljak a szabastervet, és a bor
teriilete és a kiszabott alkatrészek tiszta feliilete alapjan, kiszamoljak az
anyagnormat,

e Automata szabas, szabasterv-készitd rendszerekkel a fenticknél Iényegesen
pontosabb anyagnorma szamitas érhet6 el.

kovetelmények. A természetes boranyagoknal az alkatrészek elhelyezése, szabasa tiikros

€s tarsitott szabassal torténik (3.2. abra). Természetes boéranyagok szabastervei lathatoak

a kovetkez6 abran (3.8. 4bra).

Teritékanyagok miibér-, és textilanyagok (egységes szerkezetii-, minéségii-, méretii
anyagok, tobb rétegben teritékes szabassal szabjak) anyagnorméjat, elére elkészitett
szabastervek (teritéktervek) alapjan szamoljak ki, m?-ben, vagy folyéméterben
hatarozzak meg. A teritékvazlat "n" szamua termék Gsszes alkatrészét tartalmazza egy
zart téglalapon beliil. Az alkatrészek elhelyezésénél fontos a mintazat, a nyalasirany és a
gazdasagossag figyelembevétele.

3.8. dbra. Természetes béranyagok szabastervei?, 2

% Lay Istvanné - Miklés Gyuldné: Bértargykészitd szakmai ismeret I. Nemzeti
Szakképzési Intézet, 1998.
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Az alkatrészeket a gazdasagos illeszthetdségtl, és a mindségi kovetelményektol

fiiggden kiilonbozé modon helyezik el a szabasterveken (3.9. abra):

e soros alkatrész-elhelyezések: azonos allasii soros-, soron beliil valtakozo iranyu-,
soronként valtakozo irdnyu-, atlos iranyt — és 6lelkezd elhelyezés,

e paralelogramma elrendezés,

e tarsitott szabas (két vagy tobb termék egyiittszabasa).

3.9. abra. Alkatrészek elhelyezése (azonos allast soros-, valtakozo iranyu soros-, atlos-,
olelkezd-, paralelogramma elhelyezés)?®

Teritéktervek készitése:

e probateritéssel, fényképezéssel (3.10. abra),
o rajzkészités, kicsinyitett mintak segitségével,
e szamitoégépes modszerekkel.

3.10. 4bra. Teritékterv készitése probateritéssel, fényképezéssel 2°

Szegészalag anyagok: anyagnormajanak, anyag-eldirdnyzatanak a meghatarozésa
folyométerben torténik. Az anyagokat szegdszalagszabassal szabjak. Az anyagnorma
meghatarozasa a termékekhez sziikséges anyagcesikok mennyiségének, hosszanak a
kiszamitasaval torténik. Az alkatrészek hosszaba nem nyulhatnak.

A Kkartonanyagok anyagnormajat, anyag-elGiranyzatat ivben, vagy tomegsulyban
hatarozzak meg. Egy iv karton mérete 1000 x 700 mm, a szalirany altalaban megegyezik
az 1000 mme-el, a hajlasirany erre merdleges. Sulya a karton fajtajatol fiiggden valtozik.
Ezeket az anyagokat tobb rétegben kartonszabassal szabjak. Az anyag-elGiranyzatot
szabasterv alapjan szamoljak ki. A szabasterv készitése soran a hajlasiranyt akkor is be
kell tartani, ha igy sokkal rosszabb az anyagkihozatal (3.11. abra).

%’ Hans Hegenauer: Fachkunde fiir lederverarbeitende Berufe, Verlag Ernst Heyer,
Essen. 1977.

28 Ferenczy Aranka: Borkonfekcio technolégia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1996.
29 Sziics Jend: Bérdiszmiives technoldgia, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest 1972,
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1000 mm

700 mm

"

Szdlirany

Hajlasirany

3.11. 4bra. Kartonanyag hajlasiranya® és szabasterve

A keletkezé hulladékok (H) 3.12. abra: a szélhulladék (Hs;), amely az anyag szélén
keletkezik, a sajatos hulladék (Hs), amely az alkatrészek sajatos gérbe vonalabol adodik,
az attérési hulladék (Hyi), ami akkor keletkezik, amikor egyik alkatrész szabasarol
attériink egy masik alkatrész szabasara, a hibahulladék (Hy), amely az anyagok hibaibol
adodik.

H:Hsz+Hs+Hé+Hh

=t =

: 4
Z/WW e/‘/
g

3.12. 4bra. 1. szélhulladék, 2. attérési hulladék, 3. hiba hulladék, 4. sajatos hulladék,3!

Az anyagkihozatal, a szabas gazdasagossaga Szazalékosan is kifejezhetd ez a
kihozatali, vagy manipulacios szazalék (M%). Kiszamitasanak maodja:

M% = 2L 1009%: H%=100% - M%
Aﬂ
A kiilonb6z6 anyagok szabasrendszereit az alabbi tablazatban foglaltuk Gssze (3.5.
tablazat).

Szabasrendszerek Természetes  Miibor Textil Karton Rostmiibér
bor
Tiikros X
Paralelogramma X X
Soros X X X X
Tarsitott X X X X X

3.5. tablazat. Kiilonb6z6 anyagok szabasrendszerei

30 Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technoldgia 1., Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1984.
31 Csavas Imre: Borkonfekcidipari technoldgia I., Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1984.
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3.1.5 Vékonyitas fajtai, szerszamai, gépei

A vékonyitas a bordiszmiiipar egyik legfontosabb alapmiivelete. A megmunkalas
nehézsége, a késztermékek szépsége, mindsége nagymértékben fliigg a vékonyitasi
miiveletek szakszertiségétol.

A vékonyitas célja: az egyenletes anyagvastagsag elérése, a kdnnyebb, finomabb
megmunkalhatdsag, a szélkiképzések elokészitése, az egymasra lapolt alkatrészek sima
atmenete, az esztétikusabb, jobb mindségii termékek készitése.

A vékonyitas fajtai: szélvékonyitas, kdzkiemelés, teljes feliiletii vékonyitas (3.13. abra).

O, V22222

a) b)
G, A
c)
| 2 D
L S| ‘Er J}
Félvastag Vékony
d)

3.13. abra. A vékonyitas fajtai a) parhuzamos, b) ék alaku szélvékonyitas, c)
kozkiemelés, d) teljes feliiletli vékonyitas®?

A vékonyitas elvégezhetd kézzel és géppel.

A Kkézi vékonyitas jellemzoi: lassu, egyenetlen, nagy szaktudast igényel, nehéz munka.
A kézi vékonyitas szerszamai, eszkozei, berendezései: vékonyitd kés, munkakd, fendko.
A gépi vékonyitas jellemzdi: gyors, pontos, gyakorlatot igényeld, viszonylag kdnnyii
munka.

A gépi vékonyitas gépei, szerszamai, eszkozei, berendezései: Szélvékonyitas (élezés):
harangkéses vékonyito-gép, kiilonbozé profilu anyagleszoritd talpak, vastagsagmérd.
Teljes feliiletii vékonyitas: szalagkéses hasito gép, allokéses hasitd gép (vastag, kemény
borok hasitdsara), vastagsagmérd. Kozkiemelés: szalagkéses hasitd gép (kiemeld
sablonok alkalmazasaval), harangkéses ¢élez6 gép (arkolds, nyomotalpak
alkalmazasaval). A gépi vékonyitashoz (teljes feliletli vékonyitas) egyre inkabb
kiilonbozo programvezérlési gépeket alkalmaznak.

A vékonyitas kovetelményei: a vékonyitas fajtaja, mértéke feleljen meg az anyagnak, a
technologianak, egyenletes vastagsag, szélesség, az alkatrész ne legyen hullamos (ne
huzzuk meg), a vékonyitds ne okozzon mindségromlast, az alkatrész ne legyen tul
vékony vagy lyukas.

A vékonyitas fajtait és alkalmazasukat az 3.6. tablazatban foglaltuk dssze.

A vékonyitas fajtai Alkalmaziasuk
Szélvékonyitas:
- Ekalaki Osszeallitishoz, egymdsra lapolashoz,
- Ek alak, marado él vastagsaggal Vagott, tisztazott széleknél,
- Ek alaku éarkolt Szélbehajtashoz
- Parhuzamos Sz¢lbehajtashoz

32 Beczner Farkasné: Technoldgia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1990.

50



Kozkiemelés Hajlask6zoknél, torésvonalak
kialakitasanal

Teljes feliiletl vékonyitas:

- Fél vastag Vastag anyagoknal, az egyenletes
anyagvastagsag elérése céljabol
- Vékony a bor 1/3 része Alatét boroknél, szegdknél

3.6. tablazat. A vékonyitas fajtai és alkalmazasuk

A gépi vékonyitas munkafolyamata (harangkéses vékonyito-gép): a vékonyitas
helyének, szélességének bejelolése, a vékonyitd gép beallitasa, vastagsag, szélesség,
profil, prébavékonyitas, hulladék anyagon, folyamatos vékonyitas.

A szélvékonyitas szélességének a meghatarozasat a 3.7. tablazatban foglaltuk dssze.

Termékek tipusa Behajtas szélessége [mm] Vékonyitas szélessége [mm]
Aproéaruk 5 10
Néi taskak 6 12
Aktataskak 7 14
B6rondok 8 16

3.7. tablazat. A szélvékonyitas szélessége

A kombinalt erszény fo alkatrészei és az alkatrészek kiilonb6zd vékonyitasai a 3.14.
abran lathatoak. (1 — forész: szélvékonyitas, kozkiemelés, 2 — szegbbor: teljes feliiletlt
vékonyitas, vékony, 3 — bélyegzseb: teljes feliiletii vékonyitas, vékony, 4 — oldalrész:
teljes feliiletii vékonyitas, fél vastag).

3

3.14. 4bra. Kombinalt erszény vékonyitasa®

3.1.6  Alkatrészek Kierdsitése

A bérdiszmiiipari termékek, alkatrészek kierdsitése, betétezése a termékek funkcidjanak,
igénybevételének, anyaganak megfelelden torténik.

A Kkierdsités, betétezés célja: az alkatrészek, termékek formatartasanak biztositasa, a
formazhatosag novelése, vékony anyagok szilardsaganak, tartossaganak ndvelése az

33 Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technolégia 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1984.
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alkatrészek, késztermékek nyulasanak, eldeformalodasanak megakadalyozasa, vastagsag

novelése, a termékek merevitése.

A Kkier6sités, betétezés anyagai:

o Kier6sités: elékenés nélkiili kozbélés szovetek, bundazott er6sité anyagok, hére
lagyuld ragasztoréteggel el6kent, bevasalhatd nem sz6tt anyagok, Kier6sitd
szalagok, zsinérok.

e Betétezés anyagai: kartonok (cell-, triplex-, és szalmakarton, sziirke-, és prespan
lemez), vésznazott Kkartonok, habositott kartonok, Ontapadé habanyagok,
bevasalhaté szovetek, nem szott anyagok, rostmiibérok, kartonplaszt és mtianyagok.

A kier6sités, gépei, berendezései: Vvasaloprések, ragasztofilm felhordd gépek,
ragasztofelhordd gépek, szoro-pisztolyok,

A kierdsités, betétezés fajtai és alkalmazasuk:

e Eloére beragasztott kartonanyagok, Ontapaddé habanyagok: kiviil varrott
technologiaknal alkalmazzak,

e Elbre bevasalt nem szott (vlies=fliszek) textiliak: finomabb, kisebb termékeknél
alkalmazzak.

o Utolag bedolgozott betétek: kiforditott bérdiszmtiipari termékeknél alkalmazzak.

A kier6sités, betétezés kovetelményei: Biztositsak a termékek tartossagat, formatartasat,
hészigetelését. Sima vastagsagi atmenetet tegyenek lehetévé. Erjenck bele a
bedolgozasba. Hajlékonyak, rugalmasak, szilardak és formazhatéak legyenek. Ne
noveljék jelentds mértékben a termék sulyat. Akadalyozzak meg az alkatrész, a termék
nyulasat. Ne rojtosodjanak, ne térjenek meg. Az anyaguk, és a ragasztdanyag ne legyen
az egészségre artalmas. Ne noveljék jelentés mértékben a termék koltségeit.

3.1.7 A széleldolgozis modjai

A kiszabott alkatrészek széleit az esztétikai kivitel, és tartdssag novelése szempontjabal,
az Osszeszerelés elétt megmunkaljak, eldolgozzak.

A szélmegmunkalasok célja:

o az alkatrészek széleinek eldolgozasa, esztétikus kiképzése,

e atermék tartossaganak, tetszetdsségének novelése,

o aszilardsag novelése, a nytlas megakadalyozasa,

e aszalazddas megakadalyozasa.

A széleldolgozas médjai:

e vagott (cakkozott), csiszolt, festett széleldolgozasok,

e Dbehajtott széleldolgozas,

e szegett széleldolgozas.

A fenti széleldolgozasi modok alaptechnologiat is jelentenek, ezért ezt a témakort a 3.4
fejezetben részletezziik.

3.2 Alkatrészek diszitése

A bordiszmii-ipari termékek legnagyobb része divatcikk, ezért nagyon fontos szerepe
van a kiilonbozé diszitéseknek. Az esztétikusan, divatosan diszitett termékek
tetszetdsebbek, értékesebbek, ezért magasabb aron, és gyorsabban eladhatok.

A termékek diszitési modjat befolyasolja: a divat, a termékek tipusa, rendeltetése, a
termékek anyaga, esztétikai-, mindségi-, gazdasagossagi szempontok.
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A divat foként a néi divattaskak korében befolyasolja a legszélsdségesebben a
taskamodellek kialakitasat, és igy a diszitéseket is. A divattervezék a legkiilonb6zébb
taskaformakat, méreteket, szineket, szinkombinaciokat, diszitéseket alkalmazzak egy-
egy szezon modelljeinek a megtervezésekor (3.15. abra).

3.15. abra. Kiilonb6z06 n6i divattaskak

Egyes bordiszmii termékek legjellemzdbb diszitési modjai az alabbi tablazatba foglaltuk

Ossze (3.8. tablazat).

A bérdiszmiiipari termékek tipusa, rendeltetése iS meghatarozza a diszitések modjat.
Vannak termékek - aproaruk, akta-, bevasarlo-, utazo- és sporttaskak, kazettak, vagy
bo6réndok — amelyeket nem diszitenek talzottan.

A diszitéseknek sok esetben funkciojuk (pl. zsebek, erdsitd pantok, névjegytartok,
fogotartok, zarak, kellékek) is van.

Termékek megnevezése Jellemz6 diszitési médok

Ovek, szijak Diszvarras, vaknyomas, szélezés, domboritas, fonas, fém
ratétek (kiilonb6z6 szegecsek), kellékek, szélfestés.

Aproaruk Diszvarras, ratét (sajat anyagbol, vagy fém monogram),
sz€lezés, vaknyomas, szélfestés, szegés, kellékek.

N6i taskak Diszvarras, domboritas, fonas, fiizés, ratétek, szélfestés,
szegés, rancolasok, kellékek.

Akta-, sport-, bevasarlo- Diszvarras, domboritas, ratét, szélfestés, szegés,

utazo- specialis taskak és kiilonbozo kellékek.

boérondok

3.8. tablazat. Bordiszmiiipari termékek legjellemzdbb diszitési modjai

A termékek anyaga is befolyasolja a diszitések modjat. Egy mintas anyagot csak sima
anyaggal diszitenek, vagy forditva (3.16. abra). Egy természetes bOranyagot nem
diszitenek miianyag kellékkel, vagy nagyfrekvencias hegesztéssel készitett disszel. A
termék tipusa, a diszités modja, és az anyag legyen mindig dsszhangban.
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3.16. abra. Funkcios (zseb) diszités, eltérd anyaggal

Az esztétikai és mindségi szempontok is donté fontossdguak a diszitési modok
kivalasztasanal. Egy termék nem lehet tal diszitett, vagy kevéssé diszitett. A diszités
modja, stilusa, aranyai legyenek Gsszhatasban a termék tipusaval, stilusaval. A diszitések
megmunkalasa, pontossaga, mindsége 1ényeges jellemzdje a diszitéseknek.

A gazdasagossagi szempontok minden munkavégzésnél, igy a termékek diszitésénél is
meghatarozoak. Csak olyan diszitést alkalmazzunk, amit a vevé hajlando megfizetni.

A diszitési miiveleteket a termékek Osszeallitasa el6tt a sik alkatrészeken végzik el.

A diszités kovetelményei: esztétikus, ardnyos legyen. Ne okozzon mindségromlast.
A bérdiszmiiipari termékek diszitési moédjai: kézi-, gépi diszvarrasok, himzések,
kiilonbo6z6 ratétek és alatétek, kiilonbozo kellékekkel (fém, fa, csont stb.), domboritasok,
rancképzések, kiillonboz6 szegések, varrasvéddk, paszpolok, lyukasztasok, perforalasok,
szironyozas, flizések, fonasok, egyéb kézmiives diszitési technologiak (batikolas,
intarzia, mozaik, vaknyomas /beégetés/, aranyozas, festés), nagyfrekvencias hegesztés.
Kézi-, gépi diszvarrasok, himzések (3.17. abra): a leggyakoribb diszitési modok,
minden bordiszmii-ipari terméken alkalmazzak. A varrasok lehetnek: egysoros,
tobbsoros, kiillonboz6 Sltésfajtak (hurok-, lanc-, cikk-cakk), 6ltésnagysagok, kézi-, gépi
himzések. Késziilhetnek azonos, vagy eltérd szinii, vastagsagu cérnakkal, fonalakkal.

A diszvarrasokat foként a termékek jol lathatd alkatrészein - eldrészek, fedélrészek,
diszek - helyezik el.

3.17. 4bra. Diszvarrasok®, taskak diszvarrassal

A diszvarras eszkozei, gépei:
Kézi varras: tli, cérna, varroar, gyliszii, himzokeret, ollo.

3% Kovits Julianna: Cipdfelsérész-készité technolégia 1. Miiszaki Kényvkiado, Budapest
1976.
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Gépi: diszvarrdgépek, rovidvarrat, és himzoé automatak.

Kiilonbo6zo ratét, és alatét diszitések: a ratétek, ¢és alatétek gyakori (régi) diszitési
modok, mar a honfoglalas kori tarsolyokon is alkalmaztdk 6ket (3.18. dbra). Ratét, és
alatét diszitést szinte minden bdrdiszmiiipari terméken alkalmaznak.

A ratétek és alatétek lehetnek:

e A termékek sajat kiilsé anyagabol, vagy a terméktdl eltérd szinli, mindségii
anyagokbol (pl. sz6rmék, gobelinek sth.). A ratétek vagott (vastag, nem szalazodo
anyagbdl), vagy behajtott, szegett kivitelben késziilnek.

o Fém-, mlanyag-, fa-, gyongy-, és csontanyagokat is alkalmaznak ratétként. Ezeket
altalaban diszitd kellékként, zaré-elemként alkalmazzak a bdOrdiszmiipari
termékeken.

A ratétek felerGsitése torténhet: kézi- vagy gépi varrassal (ez a leggyakoribb moédszer),

fiizéssel (f6leg a kézmiives termékeknél), Szegecseléssel, fém labakkal, csavarral,

nagyfrekvencias hegesztéssel miiboroknél, miianyagoknal.

3.18. 4bra. Tarsolyok alatét és ratét diszitéssel. Népi motivum ratétek

A ratéteknek a sok esetben a diszitésen kiviil funkcioja is van. Lehetnek példaul fogok,
fogotartok, sarokdiszek, gallérrészek, zsebek, emblémak, névjegytartok, és eltakarhatnak
anyaghibakat is (3.19. dbra).

3.19. abra. Ratét diszitések funkcioval (fogotartd, pant, sarokdisz, gallér)

A domboritasos diszitések: minden bordiszmiipari terméknél alkalmazhatoak.
Domboritasndl kiillonboz6 alatétanyagra - zsindr, betét, fadg, kagyld, stb. - ragasztjak az

% Lukovszky Ilona: Bérmiivesség, Mizsak Kozmiivel6dési Kiadd, Budapest 1986.
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alkatrészt és csontkéssel formazzak (bedorzsolik). Alkalmaznak a diszitéshez
zsindrbevarrd varrogépeket is. A természetes béranyagok domboritasos diszitése
ducforman is torténhet — a disztargyakat benedvesitik és pozitiv, vagy negativ formara
nyujtjak, formazzak, préselik, kalapaljak, majd megszaritjak, (szinezik, festik). A
domboritott alkatrészt a husoldal feldl, kitdltik (kartonnal, vattaval, ragasztds
fiirészporral), aldragasztjak. Zsinorbevarrdsos és ducnyomdsos domboritdsos diszitést
lathattunk 3.20. dbran.

- e ™
/..{/ ) i = L S
_ ./f _

3.20. 4bra. Domboritas zsindrbevarrassal®® és diicnyomassal®’

Rancképzések: gyakori diszitési modok, foként ndi taskak forészén, fedélrészén - puha,
vékony anyagoknal - alkalmazzak. A rakott, hizott taskak keretes, vagy galléros
megoldassal késziilnek (az anyag tl vastag, nem lehet behajtani) 3.21. abra.

A rakott rancok (holok), hajtasok szama altalaban paros és szimmetrikus. A taska lehet
betétezett, vagy puha szerkezetii. A dolgozoéminta jel6lései szerint a rakott holokat kifelé
(vagy befelé) hajtva kartoncsikra ragasztjak, lekalapaljak, gallérrészt, vagy diszt
ragasztanak ra és levarrjak. Az alkatrészmintdk pontosan megszerkeszthet6k (3.22.
abra).

A hizott rancokat puha (szerkezetil) alapanyagi taskaknal alkalmazzak. A rancok
aprobbak, szabalytalanabbak, mint a rakott rancok (holok). A rancokat cérnaval (3.22.
abra), gumival, sajat anyagaval (hurkolt hordoz6ju miibéroknél) behtuzzak, kartoncsikra
ragasztjak, a rancokat eligazitjak, lekalapaljak, gallérrészt, vagy diszt ragasztanak ra és
levarrjak.

36 Sziics Jend: Bérdiszmiives technoldgia, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest 1972,
37 Lukovszky Ilona: Bérmiivesség, Muzsak Kozmiivelddési Kiado, Budapest 1986.
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3.22. abra. Rakott, huzott rancok készitése3®

Szegések, varrasvédok, paszpolok szinte minden terméktipusnal alkalmazhato diszitési
modok. Az alkatrészek széleinek beszegése, varrasvédok, paszpolok felvarrasa is lehet a
termékek diszitd eleme. Ebben az esetben a termék szinétdl eltérd szini, mindségl
anyagokkal szegik be az alkatrészek szélét, vagy varrasvéddvel, paszpollal diszitik a
termékeket. A szegdket, paszpolokat, varrasvédoket apparatokkal, varrogépekkel varrjak
fel az alkatrészekre (3.23. abra).

38 Beczner Farkasné: Bordiszmiives szakmai ismeret, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest
1993.
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3.23. 4bra. A szegések fajtai (profil-, sima-, francia szegés)®°, szegéssel, paszpollal
(varrasvédovel) diszitett taskak

Lyukasztasokkal, perforalasokkal, fiizésekkel minden bérdiszmiiipari terméktipus
diszithet6. A lyukasztasokat, perforalasokat kiilonboz6 alaku, méretli kézi lyukasztokkal,
vagy lyukasztogépekkel végzik. A lyukasztasok ala - a valtozatos diszitések kialakitasa
céljabol - eltérd szinli alatétanyagokat ragasztanak, vagy kiilonboz6 flizésekkel diszitik
(3.24. abra).

Beflizott borszalag vagy zsinér  Egyszerd lyuksor és kiilonb6zd lyukasztok

LI j@(:x 10:0:0:0:0:0¢

3.24. dbra. Lyukasztasok, lyukasztomintdk és fiizések*

1

Fiizéssel (szironyozassal) diszitik és Osszeerdsitik a kiilonb6zé boérbol készitett
disztargyakat, tokokat, kézmives termékek alkatrészeit. Flizéssel felerdsithetnek fogdkat
és fogotartokat, és Osszeerdsithetnek kiilonbozo termékeket, tokokat is (3.25. abra).

A fizés (szironyozas) 3-4 mm széles, a termékkel azonos, vagy eltéré szinli borcsikkal
torténik. A fiizés folyamata, eszkozei: a fiizés helyének kijel6lése (csontkéssel,
jelolétavel, vagy jelold korzovel), kilyukasztasa (arral, vagy lyukasztoval), fiizés (td,
gyliszil), a fliz6bor rogzitése (a flizés elején és a végén a szalvégeket az Gsszeerdsitett
rétegek kozé, vagy a keresztiranyu szalak ala kell elbujtatni, ragasztani).

Fonasokkal (fonott diszitésekkel) készithetiink fogokat, &veket, disztargyakat,
karkotOket (3.26. abra). A fonasok is késziilhetnek kiilonbozé tipust és szinli
anyagszalakbol, igy még jobban kiemelheté a mintdzat. A fonas lehet lapos, vagy
gombolyll, 3 agu, vagy tobb a4gu. A lapos fonas szamos varidcioban, tetszéleges szamu
szalbol elkészithetd. A szalak lehetnek kiilonalloak (eldolgozasuk egy masik alkatrésszel
torténik), egyik vagy mindkét oldalukon zartak. A gombolyli, vagy henger alaku fonas
négy, vagy tobb paros szamu szalbol késziil. A végeket hurkolassal, gombbal, bujtatdval
dolgozzék el.

39 Beczner Farkasné: Bérdiszmiives szakmai ismeret, Miiszaki Konyvkiado, Budapest
1993.

40 Kovacsyné Szemenyei Katalin: Cipipari alapismeretek, Orszagos Pedagdgiai Intézet,
1986.
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Egyéb kézmiives diszitési technikakat (borintarzia, mozaik, vaknyomas, batikolas,
aranyozas, festés, metszés) tobbnyire bor disztargyaknal alkalmazzak.

Boérintarzia (a fa-intarzidhoz hasonld): a kivagott mintaelemeket levékonyitjak és egy
sima feliiletli erds alapborbe (amely egy negativ forman van) beragasztjak, szaradasig
préselik, majd festik. Foleg kézmiives disztargyaknal alkalmazzak.

Bérmozaik a mintazatot kiilonb6z6 szinli néhany milliméteres bér harom- sokszogekbol
készitik, melyet raragasztanak, vagy ravarrnak az alapbor alkatrészekre. Foleg kézmiives
disztargyaknal alkalmazzak.

Vaknyomas, beégetés nedvesitett természetes bdranyagba kiillonb6z0 mintazata
fémbélyegz6t nyomnak, préselnek. Foként disztargyaknal, 6veknél alkalmazzak. Vagott
és behajtott termékek széleinek a diszitését - egy, vagy kétélii, melegitett szélezd vassal
végzik.

3.25.4bra Flizéssel felerdsitett fogéd és fogotartd 3.26. abra. Fonott fogo és ov*
A batikolas technikaja tobb ezer éves (a szo6 javai eredetl, jelentése: irni, rajzolni).
Batikolni natr, vagy hordoban festett boroket lehet. Miiveletei: a batik motivumok

(3.27. abra) lefedése meleg viaszba martott batikolé pipaval (maszkolas), a feliilet
befestése, a viasz eltavolitasa (papiron, textilen atvasalva), a feliilet lakkozasa, zsirozasa.

28252525 )liolloliolio|
N/ANY/A\YA\V/. R AVAVAVY

3.27. abra. Batikmintak*?

Aranyozas (keleti eredetli diszités): felmelegitett szerszammal, kézzel-, vagy géppel az
aranyfiistot, az aranyport, vagy az aranyfoliat a borbe préselik. Ma mar szinte kizarélag
bélyegzd-, markazo gépekkel végzik az aranyozast. Alkalmazasa disztargyaknal,
aproaruknal, alkalmi taskaknal.

Festés az azonos, vagy eltérd szini szélfestések gyakori diszitések minden
bordiszmiiipari terméknél. Mindig az anyag tipusanak megfeleld festékkel kell lefesteni
az anyagszéleket. A természetes bor alkatrészek szEélét, a szélfestés elbtt csiszoljak. A

1 Lukovszky Ilona: Bérmiivesség, Muzsak Kozmiivelddési Kiado, Budapest 1986.
2 Lukovszky Ilona: Bérmiivesség, Muzsak Kozmiivelddési Kiado, Budapest 1986.
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kiilonleges egyedi iparmiivészeti termékeket, disztargyakat, n6i taskakat kiilonb6z6 kézi
festéssel diszitik.

Nagyfrekvencias hegesztéses diszitést habositott szerkezetli foliamiliborok-, ¢és
textilhordozdés mubortermékek kiilonféle mintazat(-, alaku diszitésére alkalmazzak.
Foként mappaknal-, tokoknal-, strandtaskakndl-, és gyerektaskaknal hasznalatos diszitési
mod. Kiilonbozé varrat- és egyéb mintdzatokat, ratéteket hegesztenek a termékek
alkatrészeire.

Gyakran alkalmazzak a diszit6hegesztést varratimitaciok, disznyomasok, és eltérd szinli
diszité foliak felhegesztésére (3.28. abra), és dombornyomasos diszitésekre is. A
hegesztOszerszam negativ diszité mintajat préselik a meglagyult milanyagba. Mivel a
szerszam draga, a nagyfrekvencias hegesztéses diszités, csak olcsod, tomegaruknal
gazdasagos.

3.28. 4bra. Varratimitaciok, disznyomdsok*®, és diszité folidk felhegesztése (1- szerszam,
2 - diszitendd milanyag alkatrész, 3 - diszité folia)*
3.3 Alkatrészek osszeerdsitése

A bordiszmilipari alkatrészek Osszeerdsitése a szabas utan a masodik legfontosabb

alapmiivelet. Az 0OsszeerGsités soran torténik a kiszabott, elGkészitett, diszitett

alkatrészek OsszeerOsitése. Az dsszeerdsités modjai az alabbiak:

e varras, szegecselés (pl. bérondoknél, kellékek felerdsitésénél), flizés, mechanikus
Osszeerdsitési modok,

e  ragasztas, vegyi 0sszeerdsités,

o nagyfrekvencias hegesztés, termikus dsszeerdsités.

3.3.1 Varras

A varras a leggyakoribb Osszeerdsitési mivelet. A varras tiivel és cérnaval torténd
végleges Osszeerdsités. A varras torténhet kézzel és kiilonbozo varrogépekkel.

A Kkézi varrast kilonb6z6 természetes borb6l készilt targyak varrdsanal,
Osszeerdsitésénél alkalmazzak. A kézi varrast csikon — fapad, a munkadarab befogasara
alkalmas satuval — iilve, két tiivel és két fonallal szembe6ltve végzik. A bort arral elére
kilyukasztjak az oltésnagysagnak megfeleléen. A kézi varras lassu, pontatlan és nagy
szaktudast igényel.

A kézi varras miiveleti sorrendje: a fonal beflizése a két tlibe, viaszolasa, az alkatrészek
befogasa a satuba, a bor kilyukasztasa arral, az Oltésnagysagnak megfelelden (45°
szogben a varrds vonalara), majd a két tiivel (két cérnaval) szembedltiink, végiil a
fonalvégeket eldolgozzuk.

A gépi varrast kiilonbozo varrogépekkel, varrdgép-tiikkel, varrdcérnakkal,
Oltésnagysaggal és Oltés-szélességgel végzik. A gépi varras gyors, pontos, de draga
varrogépeket igényel.

3 Horvath Andras - Kétai Istvan: Szakgéptan II1. Ipari Minisztérium, Budapest 1987.
% Ferenczy Aranka: Bérkonfekcio technologia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1996.

60



A blOrdiszmilipari varrogépek fajtai, alkalmazasuk: lapos varrogépek (sikbeli
alkatrészek, bélések varrasara), karos varrogépek (térbeli alkatrészek varrasdhoz,
Osszeallitd  varratokhoz), oszlopos varrogépek (nagyobb termékek, borondok
varrasahoz), automata varrégépek (bonyolult, sokszor ismétl6dé diszitd varratokhoz)
3.29. abra.

Geptest alakja

Jobbos Balos
Oszlopos
Karos

3.29. dbra. Varrogépek fajtai‘®

A varrogépeken kiilonb6z6 kisegité berendezéseket, apparatokat alkalmaznak: szegé-,
huzézarbevarro-, kiilonb6zo fogdvarrd-, varrasvédo készitd-, és bevarrd apparatok.

Oltésképzo elemek, feladatuk: varrogéptii: atszrja az anyagot, atvezeti a cérnat az

anyagon és hurkot képez,

e Varrdcérna, a varratot alkotja,

e  Hurokfogd, 1étrehozza az also- és a fels6 szal athurkolodasat,

e Fonalhazo, a fels6 szalat adagolja, majd a hurokképzés utan visszahlizza az anyag
kozepébe,

o also- és felso fonalfékek, biztositjak az also- és a felsé szl azonos feszességét,

e anyagtovabbitd szerkezetek (also- és fels6 anyagtovabbitas és tlitolasos) egy dltéssel
tovabbitjak az anyagot az 6ltésképzés utan.

A varrégéptik fajtai:

o gdmbolyli hegyl tiik textilanyagok varrasahoz (szalakat széttolja, nem vagja el),

e vagott hegyli, vagy bortlik, természetes bdéranyagok varrasahoz (a bdrrostokat
elvagja, nem szakitja szét).

A varroécérnak fajtai:
e anyaguk szerint - természetes (pamut, len, selyem), szintetikus-, és kevert szalak,

o szerkezetiik szerint — egyszeres, tobbszorods, koriilfont cérnék.

A varrécérnak méretezése, szamozasa: a cérnak metrikus finomsagi szdmaban (Npm)
feltiintetik a cérnat alkot6 fonalagak finomsagi szamat és mennyiségét is.

45 Farkas Janos: Boripari géptan, Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1982.
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Példaul: az Ny 60/3-as varrocérna — 3 db 60-as metrikus finomsagi szamu fonalbol
késziilt, egyszeresen cérnazva, a 25 x 2 tex varrocérna — 2 db 25 tex finomsagu fonalbol
késziilt, egyszeresen cérnazva.

A tii és cérna viszonya, 6ltéssiiriiség:

A varrogéptiik mérete (N; - tiifinomsagi szam) és a varrashoz sziikséges cérna
vastagsaga (dc) egy példan keresztiil: (Ev — egyesitett (6sszevarrandd) anyagvastagsag,
Dt — tliszar 4tméro, Dr — tlifurat atméro).

A varrogéptiik szamozasa: a tliszar atmér6é D; (mm) 100-szorosa, N; = D x 100 metrikus
tlifinomsagi szam (altalaban 60- 140 méretig).

Az oltéssiiriiség (n) — meghatarozza a varratok szilardsagat, szépségét — az 1 cm-ben
1évo oltések szamat jelenti. A Oltés strlisége fligg a termék tipusatol, méretétdl és az
anyagvastagsagtol.

Feladat: Két anyag vi = 1,9 mm, v, = 1,7 mm Gsszevarrasakor a t{i méretének és a cérna
vastagsaganak a kiszamitasa:
Szamolas:

E,=v,+v,=19+17=36mm
E,+12 _36+12

4 4
N, =D, x100 =1,2x100 =120

1,2 mm

D, =

D
D, =2t 40% = 22 » 40% = 0,48 mm
100

100
D

d, :—fx92%:%x92%:0,4416 mm =~ 0,44 mm
100 100 —_—

Oltésfajtak (3.30. abra):
o  hurokdltés (egy-, vagy tobb tiivel, két, vagy tobb fonallal),
o lancoltés (egytlis egy fonalas, egytiis kétfonalas, kéttlis tobb fonalas.

A varras min6ségi kovetelményei:

o megfeleld erdsség, feszesség, szilardsag,

a hurkok az anyag kozepén képzdédjenek (hurokoltés esetén),
egyenletes, 0ltésnagysag és sz¢élesség (anyagnak, terméknek megfeleld),
a varras megfeleld eldolgozasa (visszavarras, elcsomézas, leragasztas),
az anyagnak, terméknek megfeleld tii €s cérna alkalmazasa.
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Oltéskepek
Tozb61tések Lancoltések
Egytis kétfonolas | Egytis Egyfonalas
Egytds cikk-cakk  Kétfonalas | Egytis Kétfonalas
Kéttos Haromfonalas | Kéttis Haromfonalas
VA 4%%%
Kettis Negyfonalos Negyfbna/as
Sorok
fuggetlen sorok

3.30. abra. Oltésfajtak*®

Feladat: Két anyag vi = 1,9 mm, v, = 1,7 mm 0&sszevarrasakor, S = 2 mm-s
Oltéshosszisaggal a cérna hosszanak kiszamitasa L 220 cm hossz hurokdltésii varratnal.

Szamolas:
E,=v,+v,=19+17=36mm =0,36 cm

1 1 5
n=-=-—=50
s 02 cm

C,=(-E,+2-s)-n-L=(2-0,36+2-0,2)-5-220 = 1232 cm

+ 5% varras eldolgozas ra

1232

Tooue 105% =1293.6 ~ 1204 om
0

A varras hibai és okai:

e Nem képzddik hurok, ha a tii nem megfelelden all, és gorbe a hegye, vagy sériilt a
hegye a hurokfogonak vagy tul vastag a ragasztoréteg. A kishoronynak a hurokfogd
fel¢ kell allnia.

46 Farkas Janos: Béripari géptan, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest, 1982.
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e Laza a varrat. Ha az also szal tul laza, akkor feliil, ha a fels6 szal tul laza, akkor alul
latszodnak a hurkok. Az alsd és a felsd szalszoriton kell allitani (a hurokkal
ellentétes oldalon).

e Elszakad a cérna, ha tul feszes, vagy a tifurathoz képest tul vastag, vagy rosszul van
befiizve, illetve til sok a ragaszt6é az anyagon.

e Torik a tli, ha gorbe, ha nem megfeleld a vastagsaga, vagy til vastag és kemény a
ragasztoréteg.

e Apro oltések keletkeznek (apréz a gép), ha nem jo az anyagtovabbitas, pl. kopott a
fogazott talp, vagy til sok a ragaszto.

e Kimaradnak 6ltések, ha nem képz6dik hurok, sok a ragaszto az anyagban, vagy hem
egyenletes a leszorito talp nyomasa.

A varras gyakorlata, munka és balesetvédelem:

Varraseldolgozasi modok: cérna levagasa (ha az alkatrész szélét tovabbi eldolgozas

koveti), visszavarrds (3-4 Oltés ugyanabba az Oltésbe), a cérna leragasztisa, vagy

csomozasa a hatoldalon, a levagott cérna beragasztasa a lyukba.

Varrogép kezelése, beallitasa:

e a termék fajtidjanak, anyaganak megfeleld tii-, cérna-, varrasszélesség-,

Oltésnagysag-, oltésfajta, varrogép megvalasztasa, szakszerli beallitasa.

tik, sorvezetdk, apparatok megvalasztasa, szakszert felszerelése, és cseréje.

a varrogép bekapcsolasa, probavarrés, majd folyamatos varras.

a varras megfeleld eldolgozasa, a varrogép kikapcsolasa.

altalanos (hosszi haj Osszekotése, jO megvilagitas, ujjvédé hasznalata, tii-, ollo

szakszerl elhelyezése stb.), balesetvédelmi eléirasok betartasa.

e a varrogépek tisztitasa (dramtalanitott gépen), olajozasa (a dolgozo napi feladata),
javitasa, karbantartasa (szakember feladata).

3.3.2  Ragasztas

A ragasztas két vagy tobb anyag kotdelemmel (ragasztoval) torténd ideiglenes, vagy

végleges (formaalakitd, kazetta technologiak) dsszeerdsitése.

A ragasztéanyagok fajtai (kivalasztasat a ragasztandd anyag fajtija, az Osszeerdsités

technologia kovetelményei — ideiglenes, vagy végleges Gsszeerdsités — hatarozzak meg):

e Vizes alapu ragasztok (ideiglenes rogzitésre),

o oldodszeres (végleges Osszeerdsitéseknél),

o szilard, vagy olvadékragasztok (szélbehajtdo gépeknél, bevasalhatd béléseknél,
merevitd anyagok rogzitésénél),

e  ragaszto szalagok (ideiglenes rogzitésre).

A ragasztas fajtai:

o Szélkenés: A leggyakoribb ragasztasi mod. Foként behajtasoknal, alkatrészek
Osszeallitasanal, betétek-, bélések beragasztasanal, készitésnél alkalmazzak. A
ragasztofelvitel torténhet ecsettel, vagy szélkend gépekkel. A ragasztéanyagtol
fliggden az anyagnak vagy az egyik oldalat, vagy mindkét oldalat meg kell kenni.
Alkalmazhatunk kétoldalas ragasztd szalagokat is.

o Teljes felileti ragasztds (kasirozas): az alkatrészek teljes feliiletének az
Osszeragasztisa. A ragasztofelvitelt ecsettel, vagy ragasztofelhordd gépekkel végzik
(ragasztas utan préselik az alkatrészeket).
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e Pontragasztis: az anyagot egy-egy ponton kenik meg és igy illesztik ra a masik
alkatrészt. Az alkatrészek ideiglenes rogzitésére (diszek, betétek, domboritd
anyagok) szolgal. A ragasztofelvitelt ecsettel, vagy szoropisztollyal végzik.

A ragasztas miiveletei, kivitelezése:

e aragasztand¢ feliiletek el6készitése (vékonyitas, csiszolds, tisztitas),

e ragasztofelvitel - szaraz ragasztoknal mindkét oldal, nedves ragasztoknal az egyik
oldal megkenése, kézzel, vagy géppel -, szaritas, aktivalas, alkatrészek illesztése,

e  ragasztas utani mechanikai milveletek (ledorzsolés, kalapalas, préselés).

A ragasztas kévetelményei:

e az anyagnak, technologidnak megfeleld ragaszté és ragasztasi technoldgia
alkalmazasa,

e cgyenletes, vékony ragasztofelvitel,

e mindségi, gazdasagossagi kdvetelmények figyelembevétele,

e azegészségre, a kornyezetre karos ragasztéanyagok kikiiszobolése.

3.3.3  Hegesztés

Nagyfrekvencias (NF) hegesztéses Osszeerdsités: két vagy tobb hére lagyuld mianyag
kotéelem nélkiili Osszehegesztése. A hére lagyuld millanyagokat gyorsan valtakozd
iranyu villamos erétérbe helyezik, és a NF aram hatasara az anyagok felmelegszenek,
meglagyulnak, ¢és nyomas hatdsara Osszehegednek. Vannak olyan hegesztési
megoldasok, amikor az OsszeerGsitdé hegesztéssel egy iitemben végzik a szabast is
(hegesztve szabas). A hegesztOszerszam negativ mintazatat préselik a meglagyult
mianyagba. A hegesztési miiveletek végrehajtasihoz hegesztdégépekre, és igényesen
megmunkalt hegeszt-szerszamokra van sziikség. A nagyfrekvencias hegesztéses
Osszeerdsitést csak nagy mennyiségben gyartott, egyszerii — tokok, mappak, taskak, stb.
— termékeknél alkalmazzak.

4 A bérdiszmiiipari termékek kiilonb6z6 alaptechnolégiai

A bérdiszmiipari termékek legfontosabb jellemzoéi az Osszeallitasi-, a zarasi- és a
bélelési modjuk. A bordiszmiiipari termékek a legkiilonbdz6bb technologiai megoldassal
késziilnek. Ezeknek a technoldgiai megoldasoknak az alkalmazasat befolyasolja a
termékek tipusa-, anyaga- gazdasagossagi szempontok és a divat.

4.1  Abérdiszmiiipari dsszeallitasi médok

Kiviil varrott technolégiak: vagott, vagott kanalas, szegett (sima, francia, profil),
behajtott, ellentétesen behajtott, ellentétesen behajtott kanalas.

Beliil varrott technoldégidk: egybeszabott, varrdsvédds, franciakanalas. Ezeknél a
technologiaknal az 6sszeallitas utan a terméket kiforditjak.

Ragasztott technolégidk: formaalakito, ¢és Kkazetta Osszeallitds. Ezeknél a
technologiaknal az Osszeallitas csak ragasztassal torténik, ezért a ragasztonak végleges
kotést kell biztositania.

Az Osszeallitasi modok metszetrajzat a 4.1. abran mutatjuk be.
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4.1. dbra. Osszeallitasi médok*”

Kiviil varrott technolégiak:

Vagott Osszeallitast jO tartasi, nem szalazodod anyagoknal (aproaruknal, néi- és

aktataskaknal) alkalmazzak.

A vagott termékek lehetnek béleletlenek, betétezettek és béleltek. A vagott széleket

kiilonb6zd cakkozasokkal is lehet disziteni.

A vagott Osszedllitas (sz€lmegmunkalas) altalanos miiveleti sorrendje, kovetelményei:

47 Ferenczy Aranka: Segédlet (munkafiizet) készitése a Bérkonfekciodipari technologia c.
tantargy bordiszmiiipari alaptechnoldgiak fejezetéhez, Szakdolgozat, Budapesti Miiszaki

Egyetem, 1994.
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o sz¢élek pontos szabasa, pontos illesztése, Gsszeragasztasa, Osszevarrasa, ragasztdé nem
latszodhat,

e szélek egyenletesre csiszoldsa (természetes bor termékeknél), szélek festése,
viaszoldsa a tartdssag céljabol, szélezés (természetes béranyagoknal),

e egyenletes — a terméknek megfelels —, 6ltésnagysagi-, szélességli varras,

e csak jo tartasu, vastagabb anyagoknal, szalazod6 anyagoknal nem alkalmazhato.

A vagott kanalas 6sszeallitasi mod (4.2. abra) 1ényege: az oldalrészt Gsszevarrjak egy
kanalcsikkal, majd a kandlcsik masik szélét Osszevarrjak a forésszel. A kiilonbozd
szélességii kanalrész boviti a termék nyithatosagat. Kovetelményei azonosak a
vagottéval. Alkalmazasa ndi- és bevasarlo taskaknal. A vagott kanalas sszeallitasi mod
metszetrajza lathato a 4.2. abran.

4.2. abra. Vagott kanalas 6sszeallitasi mod (1 forész kiils6, 2 kanalrész kiilsd, 3
oldalrész kiils6*®

A szegett Osszeallitas 1ényege, hogy a vagott szélii termékek foalkatrészeinek a szélét
diszités, vagy a szalazddas eldolgozasa céljabol kiillonbdzé mdodon beszegik. A szegdk
felvarrasara kiilonb6z6 apparatokat alkalmaznak.

A szegések fajtai: sima (vagott vagy behajtott)-, francia-, és profil (mlianyag ,,L” és ,,T”
szeg0) szegés (4.3. abra).

ANANANNNNNNY

2

R

4.3. 4bra. Sima (vagott), francia-, profil (,,L” és ,,T”) szegés*®

A behajtott 6sszeallitas (4.4. 4bra) a leggyakoribb Osszeallitasi mod a természetes
borbél (nem szalazddd miiboroknél) késziilt termékeknél. A behajtott Osszeallitas
lényege, hogy a foalkatrész sz¢élét behajtjuk a mellékalkatrész szélére.

A behajtott 0Osszedllitas miiveleti sorrendje: szélvékonyitds, egyéb alkatrészek
beragasztdsa, behajtas-vagas, szélfestés, ragasztofelvitel, a behajtas feltorése, behajtas,
lesimitas, vagy lekalapalas, levarras, szélezés kiviil, beliil.

48 Szlics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Kényvkiado, Budapest, 1970.
49 Beczner Farkasné: Technologia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1990.
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A behajtott Osszeallitas kovetelményei: behajtas szélessége feleljen meg a termék
méretének és legyen egyenletes, parhuzamos, anyag megfelelé vékonyitasa, megfeleld
vékony ragasztofelvitel, varrds a behajtas kozepén hazodjon, ivelt vonalakat
egyenletesen be kell rancolni, vagy bevagdosni, a sarkok nem lehetnek csiicskosek,
lyukasak. Varras a behajtas kozepén huzodjon. Természetes bérok szélezése.

]
T L

4.4. 4bra. Behajtott 6sszeallitas (1 forész, 2 oldalrész, 3 betét 50

Az ellentétesen behajtott Osszeallitast foként (természetes bérbol és miiborbol késziilt)
no6i taskaknal, tokoknal alkalmazzak. Az Osszeallitas 1ényege, hogy minden alkatrészt
betétre, bélésre behajtunk, majd egymassal szembeforditva Gsszeragasztjuk, varrjuk. Az
ellentétesen behajtott Gsszeallitas kovetelményei: az alkatrészek pontos illesztése, a
ragasztd nem latszodhat.

Az ellentétesen behajtott kanalas 0Osszeallitas, hasonld6 a vagott kanalas
Osszeallitashoz, foként mlibérbol késziilt ndi taskaknal alkalmazzuk. A kanalrész egyik
sz€lét behajtjuk, a vagott szélét az oldalrészhez, vagy a koszoruhoz varrjuk. A kanalrész
behajtott szElét a férész behajtott szEéléhez ragasztjuk €s varrjuk (4.5. abra).

3 1

4.5. abra. Ellentétesen behajtott kanalas 6sszeallitas (1 férész kiilsd, 2 oldalrész kiils6, 3
betét, 4 kanalrész)>*

Beliil varrott technolégiak:

Az egybeszabott technologia a legegyszeriibb Gsszeallitasi mod (4.6. abra). Lényege,
hogy a termék alapvet6 alkatrészeit egy darabban szabjak ki, majd a széleket
Osszevarrjak, kiforditjak, kiigazitjak, betétezik, bélelik és korbevarrjak. Foleg egyszerii
keretes erszényeknél, ndi taskaknal, bevasarlotaskaknal, siillyesztett béléseknél
alkalmazzak. Az egybeszabott Osszeallitdsi mod hatranyai: Szabdsa gazdasigtalan
(nagyméretli, tagolt a minta), modellalakito hatasa gyenge. Ezért sok esetben csak a
forészek egybeszabottak.

50 Beczner Farkasné: Bordiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Konyvkiad6, Budapest, 1993.
51 Beczner Farkasné: Technoldgia, Ipari Minisztérium, Budapest, 1990.
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4.6. abra. Egybeszabott dsszeallitas®

A varrasvédés Osszeallitas az egyik leggyakoribb 6sszeallitasi mod. Lényege, hogy két
féalkatrész koz¢é varrasvédot (kédert) varrnak, majd a terméket kiforditjak, kiigazitjak,
(betétezik), bélelik. Szinte minden terméknél alkalmazzak. A termékek lehetnek puha
szerkezetiiek, vagy betétezettek, béleltek, vagy Dbéleletlenek (beliil szegettek). A
varrasvédo disziti a terméket és tartast ad a puha szerkezetli termékeknek.

A varrasvéd6s Osszeallitasi mod fajtai: alvarrasvédd (két fbalkatrészt a hatoldalrol
Osszevarrnak), lapos-, zsinoros (4.7. abra)- és profil (milanyag) varrasvédé. A
varrasvédds dsszeallitasnal kiilonb6z6 apparatokat alkalmaznak.

4.7. dbra. Varrasvédos sszeallitas (1 forész kiilsd, 2 oldalrész kiils6, 3 varrasvédo
bevond, 4 varrasvédd zsinor)®

A franciakanalas 6sszeallitasi modot (ritkan alkalmazzak) vékony, puha anyagbol
késziilt, kisméretli ndéi taskdknal alkalmazzak. A kanalrészt a fOrész anyagabol
visszahajtassal képzik. A taska - zarasi modja fedeles, vagy keretes - mindig betétezett és
bélelt, modellalakit6 hatisa gyenge. Osszeallitiskor a férészek szélére kanalcsikot
ragasztanak, majd az oldalrészekkel Gsszevarrjak, a taskat kiforditjak, betétezik és a
kanallécet a fOrész betétre Visszaragasztjak, végiil bélelik a terméket és korbevarrjak
(4.8. abra).

4.8. abra. Franciakanalas 6sszeallitasi mod (1 kanalléc, 2 oldalrész, 3 férész kiilsé, 4
forész betét™

%2 Lay Istvanné-Miklés Gyulané: Bértargykészité szakmai ismeret 1., Nemzeti
Szakképzési Intézet, Budapest, 1998.

53 Beczner Farkasné: Boérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Konyvkiad6, Budapest,
1993.
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A formaalakitoé (kloccolt) 6sszeallitasi modot ritkan (kiilonbozé tokok készitésénél)
alkalmazzak (4.9. abra). A terméket formazofan allitjak Gssze, amely megadja a termék
formajat. Osszedllitds utan a formazofat kiveszik a termékbodl. A termékek betétezettek
és béleltek, készitésiik beliilrol kifele torténik.

4.9. abra. Formaalakité 6sszeallitasi mod®®

A kazetta osszeallitisi modnal a formazofa (fa-, miianyag-, vagy papir keret) benne
marad a termékben, ez képezi a termék vazat (4.10. abra). Ritkan alkalmazott
technologia, az 0Osszeallitasi modot kazettaknal, ndéi doboztaskaknal, borondoknél
(ritkan) alkalmazzak.

A termékek betétezettek és béleltek, készitésiik kiviilrol befele torténik. Ezek a termékek
egyszerll sima vonaluak, altalaban a bélésiik igényesebb kialakitast, kazetta bélés.

4.10. 4bra. Kazetta dsszeallitas (1 férész kiilsé, 2 keret, 3 forész betét).>®

4.2 Zarasi modok

A bordiszmiiipari termékek fontos jellemzdje — az Osszeallitdsi mod mellett — a zarasi
modd. Kiillonb6zé zarasi modokat — fedeles, htizozaras, keretes, flizOkarikas, nyitott —,
alkalmaznak a termékek kiils6-, és belsé zarasara.

A zarasi médok csoportositiasa

Fedeles zarasi mod: az egyik leggyakoribb — aproaruknal, néi-, bevasarlo-, aktataskaknal
—, zarasi mod. Egyszert, olcsé megoldas, modellalakit6 hatasa jo. A fedél valtoztatasaval
kiilonboz6é modellek alakithatok ki. A fedélrészek betétezettek és béleltek, és kiillonbozd
kellékekkel zarodnak. Osszellitisi modjuk altalaban megegyezik a termék dsszeallitasi
modjaval: vagott, behajtott, ellentétesen behajtott, szegett, de el6fordul varrasvédos is.

A fedelek fajtai a termékre dolgozds szempontjabol lehetnek: egybeszabott-,
bedolgozott-, ravarrott-, fogdléces- és dobozfedelek (4.11. abra).

Egybeszabott fedél: a meghosszabbitott hatrész (férész) hajlik ra az el6részre.
Erszényeknél, ndi- és aktatdskaknal alkalmazzak. Bedolgozott fedél: a fedélrészt a
hatrész és a bélés koz¢ varrjak be. Ravarrott fedél: a termék bélelése eldtt varrjak ra a

54 Beczner Farkasné: Bordiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1993.

55 Csavas Imre: Borkonfekcidipari technoldgia 1., Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1984.
%6 Sziics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Kényvkiado, Budapest, 1970.
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hatrészre (alavasznazzak). Fogoléces fedél: a kiilonallo fedél eldrészt és fedél hatrészt
fogoléccel erdsitik dssze. Ritkan alkalmazzak. Dobozfedél: a fedélrészt hajlatbér, vagy
csuklopant koti Ossze a termék alsd részével. No6i doboztaskaknal, kazettaknal,
boérondoknél alkalmazzak.

4.11. abra. Fedélfajtak (egybeszabott-, bedolgozott-, ravarrott-, fogoléces- és
dobozfedél)®

A fedélrészek legfontosabb jellemzdi: A fedélrész a termékek zardsara szolgald (f6)
alkatrész, a legszebb, legjobb anyagbdl késziil. A fedélrészek kiilonboz6 zarakkal
zarddnak. Szélesség méretilk, a leggyakrabban megegyezik a taska hosszaval. A
fedélrész harom f6 részbdl all: fedél elérész (minimum a termék 1/3-ig ér)-, hajlaskoz- és
hatrész, vagy felvarrasi (bevarrasi) rész.

A huazozaras zarasi mod: a leggyakoribb megoldas, bedolgozasa egyszerii, kiilonboz6
formara hajlithat6, szinte minden terméknél alkalmazhaté. Modellalakité hatasa jo,
kiilonboz6 szinben-, fognagysagban (normal, bébi, oOrids), méretben (végesen, vagy
végtelenitve), és anyagban (fém, mlianyag) kaphato. A véges huzodzarakra, kiillonbozo
formaju huzoézarvégeket varrnak. A htzozar kapcsolodhat: a férészhez kozvetleniil, vagy
gallérral (4.12. abra), koszoruval, kanalrésszel. A hizozar részei: a vaszon, a fogak, a
kezd6 és a végszem, valamint a kocsi. A hiiz6zarak bevarrasahoz gyakran alkalmaznak
htazoézarbevarrd apparatokat. A zarasi mod hatranya, hogy konnyen meghibasodik.

A htzobzarak bedolgozasanak kovetelményei: A hiuzozarnak balrdl-jobbra torténik a
nyitasa, ha a terméket szembe forditjuk magunkkal. Bezart allapotban varrjuk be a
pontossag érdekébe. Bevarrasuk egyenletes szélességben torténjen, hogy a kocsi
kdénnyen mozogjon.

©

) ‘ d)

4.12. 4bra. A huzdzar bedolgozasa gallérral (1 bélés, 2 gallér, 3 varrat, 4 huzozar)*®

57 Sziics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1970.
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A Kkeretes zarasi mod: Gyors, biztos zarasi megoldas. Modellalakito hatasa jo
(kiilonboz6 anyagokbol, szinekben, kivitelben, zarakkal, fogotartokkal, diszitésekkel,
méretben késziilnek). Hatranyuk, hogy dragak és a keretezés miivelete nagy szaktudast
igényel. Vannak siillyesztett, bevarrt-, és szegecselt keretek. A siillyesztett keretek
keresztmetszete lathato a 4.13. abran.

a) b) ¢)

4.13. abra. Siillyesztett keretek (,,a ” felilrdl-, ,, 5" alulrél-, ,,c” oldalrél bedolgozott
keret)®

A siillyesztett Kkeretek keresztmetszete (a - ,,C” alaka, - feliilr6l, vagy oldalrol-
bedolgozott, csékeret; b - ,,U” alaku, vagy alulrdl bedolgozott, vagy lapos keret; ¢ -
szogletes, oldalrél bedolgozott, vagy gépi keret). A kerettagitishoz és a
keretfelerdsitéshez gyakran alkalmaznak gépeket is.

A Keretezés miiveleti sorrendje, kovetelményei: Keret elokészitése: tisztitas,
megfeleld, hulliammentes tagitas (bevont keretnél a keret bevonasa), a keret kikenése,
Taska elokészitése: a taska fels6 széleinek letisztazasa, korbevarrasa, az oldalrész
beszegése, kapaszkod6 csik felvarrasa. Keretezés: a fOrészek (szimmetrikus), az
oldalrész behelyezése a keretbe, a keret egyenletes, hullammentes Osszenyomasa. A
termék nem cstszhat ki a keretbdl és pontosan zarddjon. Szerszamai: tagito-, nyomo-,
zsindroz6 fogd, keretezd vas, vagy tagito-, keretezd gép.

A bevarrt (fredal) kereteket, 1 par fém sin alkotja, amit méretre vagnak, bevonjak a
termék kiilsé anyagéaval, meghajlitjak és taskara varrjak, majd 6sszeszegecselik és zarat,
fogotartot erdsitenek ra. Alkalmazasa néi-, akta (4.14. abra)- és bevasarlo taskaknal.

4.14. abra. Bevarrt keretes aktataska®

%8 Ferenczy Aranka: Bordiszmiives szakmai ismeret II., Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
1981.

%9 Beczner Farkasné: Bordiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1993.

50 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret II., Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
1981.
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Szegecselt keretek: ritkan alkalmazzak (néi-, utazotaskak, kazettak, bérondok), a fém,
fa, vagy miianyag kereteket szegecseléssel, csavarozassal erdsitik fel a termékre.
Fiizékarikas zarasi mod (4.15. abra): ritkan alkalmazzak (n6i-, sport-, iskola- bevasarlo
taskaknal), egyszerti zaras. Sajat anyagabol készitett, vagy textil zsinorral zarddik, amit
kiilonb6z6é formaju ringlibe fiiznek és megkdtnek. A ringlizés alatt a forészt gallérral
kier6sitik.

4.15. abra. Fiz6karikas zarasi mod®!

Nyitott (zarasi mod) termékek: ritkan (apréaruk pl. szemiivegtok, strand- és bevasarlo
taskaknal) alkalmazzak, mert nem biztonsagos. Van, amikor nyelveket, tép6-, vagy
egyéb zarakat erfsitenek a termékekre (4.16. abra). A zaras nélkiili termékeket sok
esetben a belsé galléron elhelyezett kapcsokkal, tépdzarakkal zarjak.

4.16. 4bra. Nyitott termékek®
4.3 Bélelési médok

A boérdiszmiipari termékek tobbsége bélelt. A bélelés célja: a termék tartdossaganak,
mindségeének, esztétikussaganak novelése.

A bélések anyaga (harmonizaljon a kiils6 anyaggal) lehet: kiilonb6z6 textilia (selyem,
vaszon, szovet) bélésbor, miibor, miianyag folia.

Bélelési modok: elére bedolgozott-, részlegesen bedolgozott-, siillyesztett-, és kazetta
bélések, valamint béleletlen termékek.

Elére bedolgozott bélések: a kiilsé alkatrészekbe — betétre — beragasztjuk a bélést. A
bélésminta mérete azonos a dolgozominta méretével. Pontos, szép, sima fekvésii bélések.

61 Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest,
2004.

%2 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.
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Bedolgozott bélést alkalmazhatunk, a behajtott-, az ellentétesen behajtott-, a vagott-, és a
szegett Osszeallitasi modoknal. Az apréaruk bélése szinte mindig bedolgozott.

A részlegesen bedolgozott bélések 1ényege: hogy a terméknek csak egyes alkatrészeit —
fedélrészek, fenékrészek, zsebek —, béleljiik. Alkalmazasa: jo tartdsti anyagoknal,
moshatd hatoldald miib6roknél (apréaruknal, vagott Osszeallitast aktataskaknal,
bevasarlo és utazotaskaknal).

A siillyesztett bélelési mod a leggyakrabban alkalmazott bélelési megoldas, szinte
minden terméknél alkalmazhat6. Lényege, hogy a bélésalkatrészeket (betétezik, zsebet
varrnak rd) eldre Osszevarrjak, €s a késztermékbe siillyesztik, ragasztjak, varrjak. A bélés
mintdja lehet azonos a kiilsé alkatrészek mintajaval, de tobbnyire eltéré (egybeszabott
bélés).

Kazetta bélés: kazettaknal és formara dolgozott termékeknél alkalmazzak. Lényege,
hogy minden alkatrészt betétre dolgozunk, a széleket a bedolgozas sorrendjétél fliggéen
behajtjuk, vagy szabadon hagyjuk. Az OsszeerGsités ragasztassal torténik, ezért a
ragasztonak végleges kotést kell biztositania.

A bélésekbe gyakran alkalmaznak kiilonb6z0 zsebeket, valaszfalakat.

A zsebek fajtai: sima, vagy lapos zsebek, huzott zsebek, huzozaras- és fedeles zsebek
(4.17. abra).

a) b) c)
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4.17. abra. Bélészsebek (a-huizozaras-, b-huzott-, c-lapos-, d-oldalrészes lapos-, f-fedeles
lapos zseb)®

Sima, vagy lapos zsebek: szinte minden terméknél, bélelési modnal alkalmazhatoak. A
zsebek lehetnek teljesen laposak, a felsd szélén szegével diszitettek, vagy szegd
nélkiiliek, htzozarral zardédoak, valamint az egyik vagy mindkét végén hajtassal
készitettek (oldalrésszel rendelkezdk), fedelesek. Készitése: a zsebbélés alsd részére
cellkarton betétet ragasztunk, a zsebbélés felsé részét az alsorészre korbe behajtjuk
(beszegjiik, megtorjiik), a forészt alavasznazzuk, €s a zsebet felvarrjuk.

Huzott zsebek: finomabb kiviteli taskaknal, néi divattaskaknal, borondoknél
alkalmazzak. Készitése: gumihaz készités, gumi befiizés, vagy bevarras, zseb felvarrasa
(szélek behajtasa, a gumi két végének rdgzitése, rancok egyenletes lerakdsa a
felvarraskor) a bélés forészre.

8 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.

74



Hizozaras zsebek: lehetnek a férész bélésen kivagott ablakos zsebek, vagy huzdzaras
lapos zsebek. Az ablakos zseb készitése: az ablakot korbe behajtjdk, a huzodzarat
beragasztjak, a zsebbélés also behajtott szélét az ablak alsé szélére varrjak, a zsebbélés
masik szélét az ablak felsd széléhez ragasztjak, a zseb két oldalat dsszevarrjak, majd az
ablakrész harom oldalat levarrjak. Huzdzaras zsebeket szinte minden terméknél
alkalmaznak.

Valaszfalak: az apréaruknal, nagyobb taskakndl (akta-, bevasarld-, utazd-, és
sporttaskak, kazettak, borondok) gyakran alkalmaznak valaszfalakat, valaszfal-béléseket.
A valaszfalak biztositjak a termékben elhelyezett targyak rendszerezését. A valaszfalak
tobbnyire betétezettek, lehetnek athajtottak, szegettek, behajtottak, vagy ellentétesen
behajtottak (4.18. abra).
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4.18. abra. Valaszfalak fajtai a) athajtott, b) szegett, ¢) behajtott, d) ellentétesen behajtott
(1 bélés, 2 betét, 3 szegd, 4 varrat)s

5  Kiilonb6z6 bérdiszmiiipari termékek, aproaruk, tiskak technolégiai

A bérdiszmiiipari termékek nagyon sokfélék, amelyek a legkiilonbozébb technologiai
megoldassal, 6sszeallitasi, zarasi, bélelési moddal késziilnek. A bérdiszmiiipar termékeit
a kovetkez6 tablazatban rendszereztiik (5.1. tablazat).

A bérdiszmiiipari termékek altalanos technolégiai folyamata (az alaptechnologiatol
fiiggetleniil) a kdvetkezd 1épésekbdl all: szabas, elokészités, 0sszeallitas, kikészités.

Termékek megnevezése Termékek fajtai, jellemzoi

Aproéaruk: Erszények: betét, kombinalt, hollandi, burz, patko, stb.,
Levéltarcak: egyszerti, Osszetett, végig zsebes, dollartarca,
Mappak,

Tokok, tartok (szemiiveg-, bicska-, mobiltok, irdszertarto,
kulcstarto, stb.,

Ovek, oraszijak,

Ekszerek, egyéb bértermékek.

Ndi divattaskak: Rendeltetés szerint:
Utcai (mindennapos hasznalatra),
Alkalmi (kisméretil, diszitett, szinhazi, estélyi stb. taskak).

8 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.
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N6i divattaskak: Divat szerint:
Angol (sima, hagyomanyos vonalak),
Francia (valtozatos, divatos vonalak).

Aktataskak: Irat (kisméretli aktataska),
Iskola (nagyméretii, tobb részes, tobb zsebes),
Diplomata (nagyméretil, tobb részes aktataska).

Utazoétaskak: Noéi (kisebb, szinesebb, divatosabb),
Férfi (nagyobb, egyszeriibb kivitelii)

Sporttaskak: Altalanos hasznélatii (nagyméretii utazotaska),
Specialis, kiilonféle sportszerekhez kialakitva, pl. tenisz,
golf, sth.).

Bevasarlotaskak: Altalanos hasznalati (nagyméretti, egyszerii utcai taska),
Specialis (gurul6 szerkezetekre szerelt nagyméretii taska).

Kazettak: Noéi (kisebb, szinesebb),
Férfi (nagyobb, egyszeriibb kivitelii).

Borondok: Merev szerkezetl (betétezett, vagy vakuumformazott),
Puha szerkezetli, vagy 1égi b6rondok.

Specialis taskak: Specialis igények szerint kialakitott: postas, igyvédi, fotos,
orvosi, kalauz, pilota, miiszer taskak.

5.1. tablazat. A bordiszmilipari termékek fajtai

5.1 Kiilonbo6z6 aproaruk készitése

Az aproaruk tobbnyire a legfinomabb természetes borbdl késziilnek, ezért készitésiik
munkaigényes, ¢és nagy szaktudast igényel. Az egyszeriibb aproéaruk — patkoderszény,
kulcstartok, ovek, sth. — vagott, az igényesebbek — erszények, levéltarcak, mappak —
behajtott, szegett és formaalakito (szemiivegtok) alaptechnologiaval késziilnek.

5.1.1 Irészertarté tok készitése
Az irészertartd tok (5.1. abra) két darab irészer elhelyezésére alkalmas, vagott
Osszeallitasu, fedeles (bijtatds) zarasu, béleletlen aproaru.

Alapanyag: vagott, béleletlen termékhez alkalmas jo tartasa, természetes bor.
Segédanyag: cérna, szélfesték, csomagold anyag.

Szabas: 1 db forész, 1 db eldrész, 1 db bujtatd, (gazdasagos, pontos szabas, alkatrészek
hosszdba nem nyulhatnak a mindségi kovetelmények, anyagtakarékossag
figyelembevétele).
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5.1. dbra. Vagott, fedeles, béleletlen irdszertartd tok®®

Elokészités: tal vastag bor esetén szélvékonyitas, illesztési pontok, varrds helyének
jelolése.

Osszeallitas:

o Elbrész felvarrasa a férészre (k6zépen),

e  cldrész-, bujtatd felvarrasa a forészre, (jelolés szerint), a fedél korbevarrasa, szalak
szakszerli eldolgozasa (Varrasszélesség: 2 mm, 6ltésnagysag 4 6/cm).

o Szélezése, ha sziikséges.

Kikészités: A termék szélének lecsiszoldsa, viaszolasa, vagy szélfestése, MEO,
csomagolasa.

Az irészertartd tok fedélrészét diszithetjiik domboritott monogrammal, fiizésekkel stb.,
ebben az esetben a fedélrészt bélelni kell bélésborrel.

Hasonldéan jarunk el barmilyen vagott termék — kulcstartd, oraszij, vagy ov —
készitésénél.

5.1.2  Betéterszény készitése

A Dbetéterszény a legegyszeriibb erszényfajta, egy apropénzrésszel és egy valaszfallal
elvalasztott bélyegzsebbel rendelkezik (5.2. abra). Behajtott 6sszeallitasu, fedeles zarasq,
bélése bedolgozott

Fedél

Oldalrész

Vélaszfal

Hatrész
Elérész

5.2. 4bra. Behajtott, fedeles, bélelt betéterszény®®

Anyag: Bokszbor, bélésbor, bélésselyem, cellkarton betét. Kellék: patent. Segédanyag:
ragaszto, cérna, szélfesték.

Szabas: bokszbdrbol: 1 db férész, 2 db oldalrész, 1 db valaszfal, bélésb6érbdl: 1 db
forész; bélésselyembdl: 2 db oldalrész, 1 db valaszfal, (gazdasagos, pontos szabas, forész
a bor legszebb r1észéb6l a mindségi kovetelmények, anyagtakarékossag

8 Réacz Tamés: Bérdiszmiives szakmai ismeretek, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
1974.
% Gyé6riné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
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figyelembevétele) cellkarton betétbdl: el6rész, hatrész, fedélrész (az erszény

hajlasiranyanak figyelembe-vételével).

Elokészités: tul vastag bor esetén szélvékonyitas, pontosra vagas, zar helyének jeldlése.

Osszeallitas:

o Alkatrészek — fO0rész: betétezés, bélelés; valaszfal: bélelés, behajtas vagas, behajtas;
oldalrészek: bélelése, behajtas vagas, behajtas, megtorés — elkészitése, szélezése.

e Az alkatrészek pontos, Osszeallitisa (behajtas vagas, behajtas, levarras, szélezés),
patent feliitése, szalak szakszert eldolgozasa (varrasszélesség: 2 mm, 6ltésnagysag 4
0/cm), szélezés.

Kikészités: tisztitas, javito festés, MEO, csomagolas.

5.1.3 Kombinalt erszény technolégiaja

Jellemzo6i: A kombinalt erszény (5.3. abra) egy apropénz és egy papirpénzrésszel, a
fedélrészen bélyegzsebbel rendelkezik. Behajtott sszeallitast, fedeles zarasu, bélése
bedolgozott.

\ =

5.3. 4bra. Behajtott, fedeles, bélelt kombinalt erszény®”

Szabas: az erszény kiilonb6z6 alkatrészeinek kiszabasa (5.2. tablazat)

Kiils6 (természetes borbdl): | Bélés (selyem): Betét (cellkarton):
1 db forész 1 db forész 1 db forész
1 db kisfedél 2 db papirpénzrész 1 db papirpénzrész
2 db oldalrész 2 db oldalrész 1 db fedél
1 db bélyegzseb 1 db bélyegzseb 1 db bélyegzseb
2 db szegObor Bélésbor:

1 db apropénzbélés

5.2. tablazat. A kombinalt erszény kiszaband6 alkatrészei

Elokészités:
Szélvékonyitas (behajtashoz, 10-15 mm szélesen): forész, kisfedél. Kozkiemelés: forész,
kisfedél. Teljes feliiletli vékonyitas: oldalrészek, bélyegzseb, szegbk. Jelolések, pontosra

vagasok, dolgozominta szerint. Férész-betét kivagasa a hajlaskozoknél. Szélfestés, ha
sziikséges.

Osszeallitas:
e Oldalrész elkészitése (bélés beragasztasa, felsd szél behajtasa, levarras, szélezés,
oldalrész megtorése).

57 Csavas Imre: Borkonfekcidipari technoldgia 1., Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1984.
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e Bélyegzseb készités (bélés beragasztasa a betétre, betét kiilsobe ragasztasa, homora
oldal behajtasa, ,,levarras”, szélezés, patent feliités).

e Apropénzrész készités (bélésborre kisfedél felvarrasa, betét beragasztasa)

e  Papirpénzrész készités (valaszrész bélések beszegése, levarras, szélezés), betétek
felragasztasa a f6rész bélésre, bélések Gsszeallitasa spannolva.

e Papirpénzrész beragasztasa a kisfedélbe, kisfedél 3 oldalanak behajtésa.

e Oldalrészek apropénzrészhez ragasztasa, behajtdsa a papirpénzrészre, levarras,
szélezés.

e Oldalrész hozzéaragasztasa az apropénzbéléshez.

e Apropénzbélés, bélyegzseb beragasztasa a forész kiils6be, forész behajtasa az also
hajlatig (becsipés), a férész harom oldalanak behajtasa, varras, szélezés.

e  Papirpénzbélés beragasztisa az el6részbe (spannolva), behajtas, varras, szélezés.

e Patentok feliitése.

Kikészités: Javitas, szélfestés, szalazas, tisztitds, cimkézés, mindségellendrzés,
Csomagolas.

Alkalmazott gépek:

Szabas: lengdfejes kiiit6-gép, vagy szabaszkés (kézi szabas), lemezolld (betétek)
Elokészités: harangkéses élezd gép, szalagkéses hasitd gép

Osszeallitas: hurokdltést, lapos-, és karos varrogép, patent-feliitd.

Technologiai jellemzok: Vékonyitas: szélvékonyitas (10 mm széles férész, kisfedél),
teljes feliilet{i vékonyitas (fél vastag, oldalrészek, bélyegzseb, szegdk), Varras: szélesség
2,5 mm, oltéssiiriség: n= 15 6/cm,

Az erszényhez sziikséges anyagok, anyagnorma (5.3. tablazat)

Megnevezés Anyagnorma dm?
Kiilsé: bokszb6r 12,1
Bélés: bélésbor 2,6
miiselyem (méter) 0,07
Betét: cellkarton (iv) 4.6
Kellék: patent (db) 2,0
Segédanyag: cérna, ragaszto, szélfesték

5.3. tablazat. Kombinalt erszény anyagsziikséglete

Behajtott, keretes kombinalt erszény modellrajza, és az alkatrészek megnevezése
lathaté a kovetkez6 5.4. abran. Az erszény az el6bbiekhez hasonloan késziil. A keret
bedolgozasa a forészen és a papirpénztarton kialakitott keretlécre torténik. Az erszény
elénye, hogy a papirpénztartd és az apropénztartdé kiilon nyithatdé. Az apropénztartd
valaszfallal kettéosztott.
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Valaszfal

Pupirpénnanb

Fedel

Oldalrész
_— Foresz

Apropénztarto-
beleés

5.4. abra. Behajtott, keretes kombinalt erszény®

5.1.4  Végig zsebes levéltarca technologiija

Jellemzoi: all6 formaju, hosszu (végig) zsebes, behajtott dsszeallitasu, bélelt levéltarca
(5.5. abra). A hossza zseb fedéllel, nyelvvel és bujtatoval zarodik. Két-két zsebbel,
valaszfallal rendelkezik, az oldalrészes zseben bélyegzseb talalhato. A levéltarca bélése
bedolgozott. A valaszfalas béléseken hajlatbér talalhaté. A levéltarca 6 méretei:
210x160 mm, az oldalrész magassaga 95 mm, a bélyegzseb magassaga 35 mm, a
fedélrész magassaga 30 mm, a nyelv szélessége 25 mm.

Szabas: a levéltarca kiilonb6z6 alkatrészeinek kiszabasa (5.4. tablazat)

2 db valaszfal
1 db fedél kiils6

Kiilsé (borju boksz-, vagy kecske Bélés (selyem): Betét (cellkarton):
sevro bér): 2 db fbrész 1 db fedél betét

1 db f6rész 2 db el6rész 1 db nyelv

2 db elérész 2 db valaszfal 1 db bujtatd

2 db oldalrész
1 db bélyegzseb

1 db bélyegzseb

1 db fedél also
2 db oldalrész

1 db bélyegzseb
1 db hajlatbér

1 db alatétbor

1 db nyelv kiils6
1 db nyelv als6
1 db bujtato

5.4. tablazat. A levéltarca kiszabando alkatrészei

Elokészito miiveletek: vékonyitasok, jelolések, pontosra vagasok, szélfestések,

betétekre vaszon ragasztasa (nyelv, bujtato).

Osszeszerelési miiveletek:

e Nyelv készitése (betét beragasztasa, behajtas, nyelv alsé felragasztasa, szélezés,
jelolés).

% Gy6riné Fogarasi Katalin: BOrdiszm{ives szakrajz, Miiszaki Konyvkiado, Budapest,
2004.
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Bujtato készitése (betét beragasztasa, behajtas, szélezés, stészolas).

Valaszrészek készitése (bélés beragasztasa, felsd szélek behajtasa, szélezés).

Bélyegzseb készitése (bélés beragasztasa, felsd szél behajtasa, szélezés, jeldlés).

Oldalrészek készitése (bélés beragasztisa, fels6 szél behajtasa, torésvonal

kialakitasa, szélezés).

o Elorészek készitése (bélyegzseb felvarrasa, bujtatd felerdsitése, bélés beragasztasa,
felso sz¢él behajtasa, szélezés.

o Kisfedél készitése (betét- és bélés beragasztasa, harom oldal behajtasa, nyelv
felvarrasa, szélezés).

o Bélyegzsebes elérészre oldalrészek felragasztasa, behajtas, varras, szélezés,
elorészek valaszfalra ragasztasa.

o Hosszl-zseb készitése (hajlatbdr, alatétbor, elérészek, és a két (hosszl) zsebbélés
Osszeragasztasa, varras, szélezés).

o Osszedllitas (az 6sszeallitott belsd-rész, a kisfedél beragasztasa a férészbe, a forész

kiils6 behajtasa, kdrbevarras, szélezés.

nyelv kils6

R nyelv alsé

férész kulsé
bélés

hajlatrész

varrat

betét

R

oldalrese S bélyegzseb kulsé

~_kiilsé
belés
varrat

elézseb kils6é

elézseb bélés

varrat

5.5. dbra. Végig zsebes levéltirca és sszeallitisdnak metszetrajzai®®

Kikészitési miiveletek: szalazas, javitas, festés, tisztitas, fényezés, mindség-ellendrzés,
cimkézés, mindség-ellendrzés, csomagolas.

Alkalmazott gépek: lengbfejes kilité-gép, vagy szabaszkés (kézi szabas), lemezolld,
harangkéses élez6 gép, szalagkéses hasitd gép, hurokoltésti, lapos varrogép.
Technolodgiai jellemzok:

Vékonyitas: szélvékonyitds: 10 mm széles (forész, fedél, elézsebek, valaszfalak,
bélyegzseb), teljes feliileti vékonyitas (fél vastag) fedél alsorész, oldalrészek, hajlatbér,
alatétbor, nyelvborok, bujtato.

Varras: szélesség 2,5 mm, 6ltéssiirtiség: n =5 6/cm.

59 Csavas Imre: Bérkonfekcidipari technoldgia 1., Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1984.
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A levéltarcahoz szilkkséges anyagok, anyagnormaja (5.5. tablazat).

Megnevezés Anyagnorma dm?
Kiilso: kecske sevro 18,47
Bélés: miiselyem (méter) 0,12
Betét: cellkarton (iv) 0,6
Segédanyag: cérna, ragaszto, szélfesték

5.5. tdblazat. A levéltarca anyagsziikséglete

5.1.5 Formaalakit6 szemiivegtok technologiaja
A szemiivegtok formaalakito 6sszeallitassal, nyitott megoldassal késziil (5.6. abra). Az
Osszeallitasi modnak megfeleléen bélelt, és betétezett.

5.6. abra Formaalakit szemiivegtok™

Anyag: finom, puha természetes bér, bélésbdr vagy finom puha textilanyag (a lencse ne
sériiljon), triplex karton és cellkarton betét. Segédanyag: formazofa, ragasztd, 2db szog,
(cérna).

Szabas: borbol: 2 db forész, 1 db koszora, bélésbérbdl vagy textilanyagbol: 2 db férész,
1 db koszoru, (gazdasagos, pontos szabas, forészek a bér legszebb részébdl a mindségi
kovetelmények, anyagtakarékossag figyelembevétele) karton betétbdl: 2 db forész,
cellkarton betétb6l: 2 db férész (a betétek szaliranya a tok hosszaba legyen).

Elokészités: alkatrészek szélvékonyitasa, jelolése, forészek diszitése (domboritassal,
vaknyomassal, vagy diszvarrassal.

Osszeallitas:

Forész bélésbe betét beragasztasa, korbe behajtas.

Koszort kiilsébe bélés beragasztasa, behajtas vagas, két fels6 szél behajtas.

Forész bélések raszogezése a formazofara.

Koszort kiils6 raragasztasa a férész bélésekre.

A szogek kihuzasa.

Forész kiils6 diszitése, betét beragasztasa, behajtas vagas, korbe behajtas.

Forész kiilsok felragasztasa a koszorurészre.

Préselés a ragaszto szaradasaig.

A formazofa kihuzasa.

Kikészités: tisztitas, MEO, csomagolas.

0 Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest,
2004.
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5.2  Kiilonb6z6 taskak technolégiaja

5.2.1 Noi divattaskak technologiaja

A n6i taskak Osszeallitasat, zarasi modjat, méretét, formai kialakitasat, anyagat
befolyasolja leginkdbb a divat. A legkiilonbozébb anyagokbol, Szinekben,
szinkombinacidkban, méretben, formaban, zarasi, és Osszeallitasi modban késziilnek.
Ismerjiik meg néhany jellemz6 modell bemutatasaval a n6i tdskak technologiait.

Egybeszabott, fedeles néi taska technologiaja
A forész egybeszabott, a fedélrész a hatrészre varrott a gazdasagosabb szabas céljabol. A

fedél fém zarral zarddik, és a rovidfogd is fém fogotartoval van a fedél hajlatrészére
szegecselve. A taska betétezett, bélése siillyesztett bélés (5.7. abra).

5.7. abra. Egybeszabott, fedeles n6i taska’

Anyag: Kiilsé - puha (kifordithatd) természetes bdr, vagy miibér, Bélés: miselyem,
Betét: triplex karton és cellkarton betét. Domborité anyag: PU hab.

Kellék: 1 db zar, 2 db fogétartd, 4 db csOszegecs. Segédanyag: cérna, ragaszto, textil
hulladék.

Szabas: Kiilsé anyag: 1 db férész, 1 db fedélrész, 1 db fogo; Bélés: 2 db forész , 1 db
fedélrész, 1 db fogo, 1 db zsebszegd (bélés zsebre); Triplex karton: 1 db férész, 1 db
fedélrész, 1 db fogd; Domborité anyag: 1 db férész, 1 db fedélrész; Cellkarton: 2 db
férész, 1 db fedélrész, 1 db zseb (a betétek hajlasiranya feleljen meg a termék hajlas-
viszonyainak).

Elokészités: jelolések, forész betétre- és fedélbetétre domboritd anyag ragasztasa,
torésvonal kialakitasa (riccelés), zar — és fogotartd alatt vasznazas. Bélés elkészitése:
Fedélbélés behajtasa a cellkarton betétre, zseb behajtasa a betétre, szegd felvarrasa,
forészek behajtasa a cellkarton betétre, zseb alatt alavasznazas, zseb helyének kijeldlése,
felvarrasa, fOrész-bélések Osszevarrasa.

Osszeallitas:
e F0go behajtasa a betétre, levarras, jelolés, befiizése a fogdkarikaba és levarras.

"L Sziics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1970.
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o  Fedélrész behajtasa a betétre, jelolés, fogotartd felszegecselése, bélelés, levarras
harom oldalon, zarazas.

o Foérész Osszevarrasa, taska kiforditasa, betét behelyezése, felsé szélek behajtasa,
zarazas, fedélrész felvarrasa, bélelés, korbevarras.

o Fogo felerdsitése.

Kikészités: tisztitas, kiigazitas, kitomés, cimkézés, MEO, csomagolas.
Ellentétesen behajtott, kanalas dsszeallitasu, fedeles néi taska technolégiaja

A néi taska ellentétesen behajtott, kanalas Osszeéllitast, fedeles zarasu (5.8. abra). A
férésze egybeszabott, a fedélrész bedolgozott, a fogd sajat anyagabol készitett,
fogotartoval van felerésitve az oldalrészre. A bélése siillyesztett.

Alapanyaga: Kiilsd: természetes bor, vagy miibér. Bélés: miiselyem, vagy nyomott flisz
anyag, Betét: 0,5 mm vastag triplex karton, cellkarton (0,3 mm), vasznazott cellkarton,
Domborité anyag: 3 mm vastag (6ntapadd) PU hab, Kellék: 1 db magnes-zar, 2 db
fogokarika, 2 db csOszegecs. Segédanyag: cérna, ragasztod, festék (anyagnak megfeleld),
csomagold anyag.

hatrész kils6é

fedél killsé hab
etét
hab fedél kulsé
betét 4‘? hab
betét
betét
bélés betét

beles

fedél belés hatresz kulsé

varrat

forész kilsé

hab

kanalrész varrat

kulsé
oldalrész

5. 8. abra. Ellentétesen behajtott, kanalas 6sszeallitast, fedeles néi taska

Szabas: Kiils6 anyag: 1db férész, 1 db fedélrész, 2 db oldalrész, 2 db kanalrész, 1db
fogo, 2 db fogbtartd. Bélés: 1db forész, 1 db fedélrész, 1 db zseb. Betét: triplex: 1 db
férész, 1 db fedélrész, 2db oldalrész. Cellkarton: 2 db férész betét, 1 db fedélrész, 1 db
zseb. Vasznazott cell: 1 db fogo, 2 db kanalrész. Domborit6 anyag (PU hab): 1 db férész,
1 db fedélrész.
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Elokészités: Jelolések, pontosra vagasok. Betétek vasznazasa. Fogd elkészitése, PU hab
betétekre ragasztasa, Forész-betéten torésvonal kialakitasa, Forész kiilsé behajtasa a
betétre, Fedélrész kiilsdre betét ragasztasa, behajtds, Fedélrész-bélés készitése, zar
felerositése, FoOrész-bélés készitése, Bélészseb készitése, Kandalrész elkészitése,
Oldalrészek elkészitése.

Osszeszerelés:

Oldalrészekre fogotartd felvarrasa,

Oldalrészek és a kanalrészek 6sszevarrasa,

Forészre zar felerdsitése,

Forész ¢s a kanalrész Ossze(ragasztasa)varrasa,

Fedélrész kiils6 és a bélés Osszeragasztasa, levarrasa,
Forész-bélésre zseb felvarrasa, Forész-bélések 9sszevarrasa,
Fedélrész és a bélés beragasztasa,

A taska korbevarrésa.

Fogo felszegecselése.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, javitas, tisztitas, kitdmés, cimkézés, MEO, csomagolas.
Alkalmazott gépek: hidas kiiit6-gép, vagy szabaszkés (kézi szabas), harangkéses élezd
gép, szalagkéses hasitdo gép (természetes bor esetén), hurokoltési, lapos varrogép, karos
varrogép, szegecs feliits.

Technologiai jellemzék: Vékonyitas (természetes bor): Szélvékonyitas: kiilsé
alkatrészek, 16 mm széles, varras: szélesség 3 mm, Sltésstirliség: n = 3,33 6/cm.

Varrasvédos osszeallitasi, rancolt, keretes ndi taska technologiaja

A nbi taska varrasvédés Osszeallitasu, keretes zarasu, rovidfogos, siillyesztett bélési.
A forésze egybeszabott, huzott, az elérészen nyelv talalhato (5.9. abra).

5.9. abra. Varrasvédds, keretes, huzott ndi taska

Alapanyaga: Kiilsé: vékony, puha, természetes boér, vagy miibér. Bélés: miiselyem,
Betét: 0,5 mm vastag triplex karton, cellkarton (0,3 mm), Domborit6 anyag: 3 mm
vastag (6ntapadd) PU hab, Kellék: 1 db keret, 2 db csGszegecs. Segédanyag: cérna,
ragasztd, mianyag zsinor (fogdba, varrasvéddbe) gumiszalag, csomagol6 anyag.

Szabas: Kiils6 anyag: 1db férész, 2 db oldalrész, 2 db oldalrész szeg, 1db fogd, 2 db
varrasvédo, 2 db nyelv, Bélés: 1db forész, 2 db oldalrész, 1 db zseb. Betét: triplex: 1 db

72 Sziics Jend: Bérdiszmiives technologia, Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1970.
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fenékrész, 1 db nyelvrész, 2 db f6rész csik, 2 db keretléc. Cellkarton: 2 db férész betét, 1
db zseb, Domborité anyag (PU hab): 1 db f6rész, 2 db oldalrész.

Elékészités: Jelolések, PU hab kiilsé anyagokra ragasztasa, fogd, varrasvédé elkészitése,
(zsinér bevarrasa), nyelv elkészitése, keret kitagitasa, tisztitasa. Forész-bélésre betét
ragasztas, ala vasznazas, jelolés, bélészseb elkészitése, felvarrasa a férészre, bélés
Osszevarrasa.

Osszeszerelés:

Forészre gumi felvarrasa, forész betétcsikra felragasztasa, rancok elosztasa.

Az oldalrészek, a varrasvédo, és a férész dsszevarrasa.

Taska kiforditasa, kiigazitasa, fenékrész betét beragasztasa, bélés beragasztasa,
nyelv felragasztasa.

Taska korbevarrasa (oldalrész beszegése, keretléc felvarrasa).

Keret, felerOsitése.

Fogo felszegecselése.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, javitas, tisztitas, kitdmés, cimkézés, MEO, csomagolas.

Feladat: Egy n6i divattaska legfontosabb jellemz6éinek meghatarozasa (5.10.)!

5.10. abra. N6i taska

A néi taska jellemz6i:

fedeles zarast, beliilvarrott (allvarrasvédds) 0Osszeallitast, puha szerkezetl
(fenékrésze betétezett), két forészes, koszorus megoldasu,

az elérészen két koszorts elézseb talalhatd, amely az eldrészre fel van varrva és a
fedélrészre varrott csatos panttal zarodik,

egy hosszu fogdval rendelkezik (vagott, vagy ellentétesen behajtott, a két szélén
varrassal), amit a koszorarész felsé részére (két szélén) varrott széles panttal
rogzitenek.

bélése siillyesztett bélés,

anyaga: kiils6 anyaga - puha, kifordithatdo természetes bor, vagy miibdr; bélés
anyaga - miselyem; betétanyaga - triplex karton, cellkarton; kellékanyaga — 2 db
csat; segédanyaga - cérna, ragaszto, csomagolo anyag.
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5.2.2  Aktataskak technolégiaja

Az aktataskak tobb rekeszes, téglalap alakt termékek, iratok, konyvek, fiizetek hordasara
alkalmazzak. Fajtai: irat, iskola, diplomatataska. Méretik: A/4-s, A/3-s lehet. Az
aktataskak alkatrészeinek megnevezése (5.11. abra).

Az aktataskak legfontosabb jellemzdi:

Irattaskak: a legkisebb méretii aktatdskak (A/4), finom kiviteli, keskeny oldalrészii
termékek, természetes borbdl, vagott, behajtott v. ellentétesen behajtott dsszeallitassal,
fedeles vagy huzdzaras zarasi moddal késziilnek. Az irattaskak textillel béleltek, vékony
kézi fogoval ellatottak. Specialis valtozatuk az dsszehajthato tigyvédi taska.

Karika
Fogétartd
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5.11.abra. Aktataskak alkatrészei’
Behajtott, fedeles irattaska technologiaja
Az irattaska (5.12. abra) behajtott Gsszeallitassal, fedeles zarassal, bedolgozott béléssel

készul. A fedélrész egybeszabott a hatrésszel, a fogotarté a fedél hajlatrészére van
szegecselve, fém sinnel kierdsitve. A fedélrész lehzo6 zarral zarodik.

5.12. 4bra. Behajtott aktataska’™

3 Miskolczi Laszlo: Szaktechnoldgia II/A. rész Bérdiszmiiipari technoldgiak, 1967.
74 Racz Tamas: Bordiszmiives szakmai ismeretek, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest,
1974.
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Alapanyaga: Kiilsé: vékony, puha, természetes bér. Bélés: miselyem, Betét: 0,5 mm
vastag triplex karton, cellkarton (0,3 mm), Kellék: 1db zar, 2 db fogotartd 4 db
csOszegecs. Segédanyag: cérna, ragasztod, csomagold anyag.

Szabas: Kiils6 anyag: 1db el6rész, 1db hatrész a fedéllel, 2 db oldalrész, 1 db fenékrész,
1 db fogd, Bélés: 1db elérész, 1db hatrész a fedéllel, 2 db oldalrész, 1 db fenékrész,
Betét: triplex: 1db eldrész, 1db hatrész a fedéllel, 1 db fogd. Cellkarton: 1db el6rész, 1db
hatrész a fedéllel.

Elokészités: Alkatrészek vékonyitdsa szélbehajtashoz. Fogd elkészitése, karikdba
befiizve, levarrva. Bélésekbe betétragasztas.

Osszeszerelés:

e Fenékrész és az oldalrész bélelése, rovid oldalak behajtasa, a fenékrész és az
oldalrészek 0sszevarrasa (koszoru).

o Elorészbe betétragasztas, also zar felerdsitése, alaragasztasa, bélelése, elorész felsé
szélének behajtasa, levarrasa.

e  Hatrész kiils6be betétragasztas, jelolés, fogotartd felszegecselése, a belso részen fém
sin er6sitéssel, hatrész bélelése.

o Azeldrész és a koszoru Osszeragasztasa, behajtas vagas, behajtas, levarras.

e A hatrész és a koszori Osszeragasztasa, behajtds vagas, behajtas, korbevarras
(varrast zar alatt kezdjiik).

e  Zar helyének kijeldlése, felerdsitése.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, javitd festés, tisztitas, kitomés, cimkézés, MEO,
csomagolas.

Technologiai jellemzék: Vékonyitas (természetes bor): szélvékonyitas: kiilsé
alkatrészek, 16 mm széles, varras: szélesség 3 mm, Sltéssiiriség: n = 3 6/cm.

Iskolataskak: erés kivitel, kézi és vallfogdval, széles oldalrészekkel, eldzsebekkel,
valaszfalakkal, névjegy és iroszertartoval rendelkeznek. Féként fedeles zarasu, vagott,
szegett vagy varrasvédos osszeallitast termékek. Fontos kdvetelmény a konnyti suly, a
konnyt kezelhetdség, a konyvek megfeleld védelme, az élénk szinek és a fényvisszaverd
prizmak alkalmazasa, és a gyermek testi fejlédésének figyelembevétele. Anyaguk erds,
konnyt, jo tartadsa mibor.

Ma mar egyre inkabb konnyl szerkezetli, mianyag hatizsakokat alkalmaznak
iskolataskanak, tobb ravarrott zsebbel, a legegyszeriibb beliil varrott, bedolgozott bélésti,
beliil szegett 6sszeallitasi modokkal, hizo zsinoros, fedeles zarasi moddal.

Beliilvarrott, fedeles iskolataska (hatizsak) technolégiaja

A taska fedeles és huzozsinoros zarasu (5.13. abra). Erds hevederekkel, milanyag
zarakkal zarodik. Pantokkal, emblémaval diszitett. Beliilvarrott (alvarrasvédds), beliil
szegett Osszeallitast. Valaszfalas, moshato béléssel ellatott, a taska fels6 széle szegett
eldolgozasu. Az elorészen és a fedélrészen huzozaras zseb talalhatd, az oldalrész
huzozarral bovithetd. A taska hatrésze specialis, formazott habbal betétezett. A haton
hordhat6 taska, szabalyozhatd, habozott, kényelmes vallszijjal rendelkezik. Anyaga
szines, vaszonhatasu, vizhatlan miibor.

A taska elkészitésének miiveletei:
e  Zsebek, fedélrész, vallszijak, zar6 pantok elkészitése.
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o Koszoruk, huzdzarak, bélések Gsszeallitasa.
e  Fedél kiilsére pant, embléma felvarrasa, hlizozar bevarrasa.
e  Fedél kiilso, zartartd hevederek, bélés dsszevarrasa, kiforditasa.
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5.13. 4bra. Belulvarrott, fedeles iskolataska

e  Hatrész, vallszij, fedél heveder, taskaakaszto, lefogd pant, hab, bélés Gsszeallitasa.
o  Elbrész, hatrész, koszoruk és a hizézsinoros bélés dsszeallitasa.
o  Taska kiforditasa, kiigazitasa, felsd szél beszegése, zsindr befiizése.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, tisztitas, kitomés, cimkézés, MEO, csomagolas.

Diplomatataskak: a legnagyobb méretii, tobb rekeszes, széles nagyméretii, erds kivitelii
(fogd-megoldasu), tobb zsebes, valaszfalakkal ellatott, bélelt altalanos hasznalata
aktataskak (régen a diplomatak hasznaltak).

Zarasi modjuk keretes (fredalkeret), fedeles, huzozaras.

Osszeallitasi moédjuk vagott, szegett, ellentétesen behajtott, vagy varrasvédés.

Fogojuk erdsebb kivitelii kézi fogd. Vastag, erés bér-, és miibér anyagbdl késziilnek,
betétezettek és béleltek.

Az 5.14. abran lathat6 diplomatataska ellentétesen behajtott Osszeallitasu, betétezett,
fedeles zarast, elGzsebes, a belsO terét két valaszfallal harom részre osztottak. A
fedélrészt diszvarrassal diszitették. Az erds, varrott fogot és fogdtartot a hajlatrészben
elhelyezett fém sinre szegecselték. A fedélrész kulcsos lehuzd zarral zarodik az
elozsebre. Bélése bedolgozott. A valaszfalakat az ellentétesen behajtott — a labas
oldalrészekkel osszeallitott fenékrészek — koszortik kozé varrtak. A taskat az irattaskanal
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ismertetettek szerint allitottak Ossze a tobbi — eldre betétezett és bélelt, behajtott —
alkatrésszel, majd levarrtak.

5.14. abra. Ellentétesen behajtott diplomatataska’™

5.2.3  Utazotaskak technolégiaja

Az utazotaskak jellemezése, rendszerezése: Az utazotaskakat rovidebb idétartalmu
utazasokhoz, vagy boérondok kiegészitésére hasznaljak. Nagyméretiiek, konnyti, puha
szerkezetiiek (altalaban csak a fenékrésziik betétezett, fenékszoggel ellatott), sok
zsebbel, csatos pantokkal rendelkeznek. Fogdjuk — rovid- és hosszl fogo, vallszij — erds
kivitell, nagy szilardsagt. Bélésiik moshat6 folia, vagy textilanyag.

A felhasznaldok neme szerint lehetnek: a néi utazotaskak: élénkebb szinekben,
valtozatosabb formakban, diszitettebb Kkivitelben, és kisebb méretben, a férfi
utazdtaskak: nagyobb méretben, hagyomanyosabb szinekben és formakban késziilnek.
Zarasi mod szerint lehetnek: hizozarasak (a legtobb utazotaska), keretesek a kisebb
méretll utazotaskak, fedelesek ritkan alkalmazott zarasi mod. A felhasznalt alapanyag
szerint lehetnek: konny(, jo tartast és szilardsagi, puha miborbél-, miborbol
textilanyaggal kombinalva, természetes borbdl (a luxus kivitelll utazotaskak).

Varrasvédos, hiizézaras utazétiaska technologiaja

A taska varrasvédds Osszeallitasu, huzozaras zarasu, puha szerkezeti, ravarrott pantokkal
diszitett, rovid-fogoval és vallszijjal ellatott utazotaska (5.15. abra). Foérésze
egybeszabott, fenékrésze betétezett, fenékszoggel (5 db) ellatott. A fogdk ellentétesen
behajtottak, rostmiibérrel betétezettek. A diszpantok szélei be vannak hajtva és a
forészen a fogodtartora, a koszorirészen a huzozaras gallérra, az oldalrészre és a
hazézarvégre vannak ravarrva (bélelés elott). A terméket alkatrészenként bélelik, a
varrasvéddvel osszeallitjak és belill beszegik, majd kiforditjak, kiigazitjak.

5.15. abra. Varrasvédds, huzdzaras utazotaska

5 Csavas Imre: Borkonfekcidipari technoldgia 1., Miiszaki Konyvkiadé, Budapest 1984.
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5.2.4  Bevasarlotaskak technologiaja

A bevasarlotaskak jellemzése, rendszerezése:

A bevasarlotaskakat kisebb, nagyobb bevasarlasoknal alkalmazzak. A bevasarlotaskak
nagyméretiiek, erdsek (fogd, anyag), olcsé kiviteliek, egyszerti dsszeallitdsi moddal
(vagott, vagottkanalas, egybeszabott, szegett, varrasvédods), moshatd béléssel, betétezett
fenékrésszel késziilnek.

Zarasi modjuk szerint lehetnek huzozérasak, keretesek (bevarrt), flizOkarikésak,
fedelesek, vagy nyitottak (zarnyelvvel ellatottak).

Rendeltetésiik szerint lehetnek:

Altaldnos hasznalath, vagy kettSs rendeltetésii bevasarlotaskak (kisebb méretii, a néi
divattaska szerepét is betoltik, napi bevasarlasokra szolgalnak).

Specialis bevasarlotaskak (egyszerli szerkezetli, nagyméretii, htiz6-gurulo-szerkezetre
erdsitett, nagyobb bevasarlasokra szolgalnak.

Az 5.16. abran lathatd specialis bevasarlotaska egybeszabott Osszeallitasu, ravarrott
fedeles zarast, amely az el6zsebre csatos nyelvvel zarddik. Kiilsé anyaga erds miibor.
Bélése (moshato folia) siillyesztett bélés. Fenékrésze betétezett. A huzo-gurulo-
szerkezetre csatos pantokkal van felerdsitve.

5.16. dbra. Specialis (egybeszabott, fedeles, eldzsebes) bevasarlotiska’®
Vagott kanalas, hiz6zaras bevasarlotaska technologiaja

A bevasarlotaska vagott kanalas Osszeallitasu, huzozarral zarddik, bélése siillyesztett
bélés. A taska férésze ivelt vonali fenékrészbdl, eld-, és hatrészbdl és gallérrészbol all.
A hazbzar is kanalrésszel kapcsolodik a gallérrészhez. A taska fenékrészét, a fogot, a
gallérrészt és a huzdzaras kanalrészt betétezziik. Fenékrész 4 db fenékszoggel van
ellatva. A fogo cs6szegeccsel van felerdsitve a bujtato alatt (5.17. abra).

A bevasarlotaska osszeallitasanak miiveletei:

e a férész-bélések dsszevarrasa (elobb a fenékrészen, majd az oldalrészen),

e ahuzdzar bevarrasa a kanalrész és a forész-bélés koze, a kanalrész és a belso gallér
Osszevarrasa a hatoldalon,

e az oldalrész Gsszevarrasa a kanalrésszel,

76 Ferenczy Aranka: Bordiszmiives szakmai ismeret II., Miiszaki Konyvkiado, Budapest,
1981.
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e a fenékrész Osszevarrasa a hatoldalon, majd szétvarrdsa a szinoldalon, fenékrész-
betét beragasztasa, jelolés, a fenékszog felerdsitése,

5.17. 4bra. Vagott kanalas, htiz6zaras bevasarlotaska’”

a fogo-, és a bujtato elkészitése, levarrasa,

a kiils6 gallér, a fogd és a fenékrész ravarrasa a forészekre jelolés szerint,

a fogo felerGsitése/szegecseléssel/ a forészre a bujtatd alatti részen,

a bujtato atfiizése a f6rész-kivagason, és Osszeragasztasa a férész hatoldalan,
a forész Osszevarrasa az oldalrészekkel (kanalrészek szélével) és a huzdzaras
gallérral, az oldalrész felsd szélének Gsszevarrasa a béléssel,

o  szélfestés, ha sziikséges, a huz6zar bezarasa.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, tisztitas, kitomés, cimkézés, MEO, csomagolas.

Technologiai jellemzék: varras: szélesség 3 mm, 6ltéssiirliség: n =3 6/cm.

5.25  Sporttaskak technologiaja

A sporttaskak tobbnyire nagyméretlick, a sporteszkdz tarolasara alkalmas zsebekkel
vannak ellatva, puha szerkezetiiek, béleletlenck, vagy moshatdo béléssel béleltek.
Leggyakrabban varrasvédds, vagy szegett Osszeallitasi moddal, koszoris megoldassal
késziilnek, a fenékrésziik betétezett, fenékszoggel ellatott.

A sporttaskak rendszerezése és jellemzése:

Rendeltetésiik szerint lehetnek: altalanos hasznalatu-, és specialis sporttaskak.

Altalanos hasznalath sporttaskak, amelyek tobb sportaghoz is alkalmasak. Altalaban
olyan sportdgaknal alkalmazzdk, ahol nincsenek specialis formaju, méreti
sporteszkdzok. A sporttiska sok esetben egy emblémaval ellatott, nagyméreti
utazotaska.

Specialis sporttaskak, amelyeknek méretét, alakjat a benniik szallitott specialis
sporteszkdzok hatdrozzak meg. Ilyen sporttaskak, pl. a tenisz-, korcsolyacipd-, Vivo-
tokok, turataskak, hatizsakok stb..

Zarasi modjuk szerint a sporttaskdk lehetnek: htzozarasak-, fedelesek-, és
fiizékarikasak. Hizozarral zarodik a legtobb sporttaska, mert a zar hajlékony, konnyen
kezelhet6, és a nagyméretli, puha taskaknal megfeleld zarast biztosit. Fedeles a zarasi
modot alkalmaznak a kisebb méretli (pl. vadasztaskak) sporttaskaknal. Fizokarikas
zarasi moddal késziilnek a zsak formaju tornazsakok, hatizsakok, golftaskak. A taska

" Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.
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zarodasat a kiilonbozé méretli, formaju flizOkarikaba flzott, és megkotott zsindr
biztositja.
Varrasvédds, hizozaras tenisztaska technolégiaja

A taska varrasvédOs Osszedllitdst, bedolgozott bélésti, hltizozaras zarasu, két erds
zsinorbetétes rovidfogoval és vallszijjal hordhatd. Az elérészen két zseb talalhato, egy a
labdaknak és egy az titbknek. Az titétartd pantokkal diszitett (5.18. abra).

5.18. abra. Varrasvédds, hiizdzaras tenisztaska’®

Osszeallitasi miiveletek:

o  Fogok, fogotartok behajtasa, megvarrasa,

o Elbrész jelolése, zsebek, tit6tartd zseb diszpantjainak elkészitése, felvarrasa a
zsebre,

o  Zsebek koszorurészébe huzozar bevarrasa, osszeallitasa, kiforditasa, kiigazitasa, a
felvarrandé szélek behajtasa,

e Az iiték nyelét rogzit6 pant elkészitése, levarrasa, patentok feliitése.

o Fogok, zsebek, rogzitd pant felvarrasa a forészekre.

o  Alkatrészek bélelése, huzdzar bevarrasa a gallérrészbe, dsszevarrasa koszorurésszel
és a fogotartokkal,

o A fbrészek, a varrasvédo és a koszorurész dsszevarrasa, belso szegése.

o  Taska kiforditasa, kiigazitasa, hossziifogé felszegecselése a fogotartora.

Kikészités: Szalazas, kiigazitas, tisztitas, kitomés, cimkézés, MEO, csomagolas.
Technologiai jellemzok: varras: szélesség 3 mm, Oltésslirliség: n =3 6/cm.

5.2.6  Kazettak technologiaja

A kazettdk puha anyagokbol késziilt, kiilonbozé keretekre dolgozott, belsd zsebekkel,
valaszfallal ellatott, lapos, dobozszerii taskak. A kazettak két f6 részbél, tetd és alsd
részbol allnak, melyeket csuklopantok (zsanérok), vagy forgopantok fognak 6ssze.

Kiils6é anyaguk: természetes bér, miibdr, vagy milanyag (vakuumformazott, froccsontott
kazettak). Bélésanyaguk: bélésbor, miibor, foliamilibor, vagy textilanyag

Kellékanyaguk: er6s milanyag fogd fém fogotartval, szdm- vagy lecsapd zar, erds
fenékszog csuklopant (zsanér) kitdmasztd pant.

8Gyériné Fogarasi Katalin: Bordiszmiives szakrajz, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest,
2004.
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Az dsszeallitasi modjuk kazetta dsszeallitas. A kazetta 0sszeallitasi modnal a formazofa
(fém-, fa-, milanyag-, vagy papir keret) benne marad a termékben, ez képezi a taska
vazat (ez adja a formajat).

Az Osszedllitds (tobbnyire) csak ragasztdssal torténik, ezért fontos a ragasztas jo
mindsége, a végleges kotés biztositasa. A kazettak szinte minden esetben kazetta
béléssel (esetenként térelvalasztd valaszfal osztja ketté a kazettat) késziilnek, melynek a
tetérésze igényes kiviteli. A termék készitése kiviilrél befelé torténik. Zarasi modjuk
dobozfedél (kiilonb6z6 zarakkal), vagy keret.

Fakeretes kazetta technologiaja

A fakeretes kazetta (5.19. abra) kiilsé anyaga természetes bor, bélése selyembélés, a
kiilsérész betétanyaga 60-as triplex lemez, a bélésé cellkarton, domborit6 anyaga PU
hab.

Kellékek: 1 db fogo, 2 db lecsapd zar, 4 db fenékszog, 2 db csuklopant (zsanér) 2 db
kitamaszté pant, 2 db nyomogomb (patent), 16 db csdszegecs, 1 db fakeret. Segédanyag:
cérna, ragasztd, csomagold anyag.

Szabas: Kiilsé anyag: 2 db forész, 2 db zardé pant, 1 db névjegytartd zseb, 1 db
irészertartd pant. Bélés: 2 db forész, 2 db hosszu koszoru, 2 db rovid koszort (az alsod
részbe), 2 db zseb, 1 db valaszfal. Triplex betét: 2 db férész, cellkarton: 2 db férész, 2 db
hosszu koszoru, 2 db révid koszoru, 1 db zseb, 1 db valaszfal. PU hab: 2 db férész.

Elokészités: forészek szélvékonyitasa, nyelvborok 0sszeragasztasa, forész-betétekre PU
hab ragasztas, forészbetét fakeretre ragasztasa, bélésekre betét ragasztas, forész-bélések
behajtasa korbe, hosszu koszoruk felsé szélének-, rovid koszortik harom oldalanak
behajtasa, zseb valaszfal betétre athajtott bélés ragasztas, felso szél levarrasa.

Osszeallitas:

o Névjegytartod zseb levarrasa két oldalon.

o Kiils6 zsebbélés ala vasznazasa (varrasok alatt), névjegytartd zseb és az irdszertartd
pant felvarrasa jel6lés szerint.

e Hatrész bélés felragasztasa, zseb behajtasa, fels6 szél levarrasa, torésvonalak
jelolése, két oldal levarrasa, nyomoégomb alsok feliitése. Valaszfal bevarrdsa a
masodik torésvonalba.

e  Zard pant korbevarrasa, nyomdogomb felsok feliitése.

o Tetdbélésre zseb felvarrasa (alul, majd visszahajtva két oldalt).

o Keretek behelyezése a forész kiilsObe, forészek behajtasa a keretre (tetdrésznél a
kiils6 anyag lesz a koszoru bélése is), sarkoknal, sima, szakszer(i eldolgozas.

e  Zar alsok, felsok, fogo, zsanérok, fenékszogek, kitdmasztd pantok felszegecselése.

o Bélelés: tetdrészbe bélés €s a zard pant beragasztisa, alsorészbe a hosszl, a rovid
koszoru és a férész-bélés beragasztasa.
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Kikészités: Szalazas, tisztitas, cimkézés, MEO, csomagolas.

Napjainkban mar egyre ritkdbban készitenek, hagyomanyos fakeretes kazettakat. Az
igényes, draga fakereteket kivaltjdk a mianyag, vagy a (Laframat eljarassal késziilt)
papir keretek. A Laframat eljaras lényege: a papiranyagot ragasztassal a sziikséges
méretli, keretformara tekercselik, az el6irt vastagsagra, ezutan szaritjdk, majd a
megfeleld méretli keretszélességre feldaraboljak.

Késziilnek betétezett kazettak a kazettara felszegecselt fém, vagy miianyag keretekkel is.

5.2.7 Boérondok technologiaja

A boérondok, a kazettakhoz hasonldan két részbdl, tetd- és also részbdl allnak, melyeket
csuklopantokkal vagy hajlatbérrel erdsiteneck egymashoz. A borondoket belsd
valaszfallal, ruhalefogd szijakkal, kitdmasztdé pantokkal, névjegytartoval latjak el.
Fogojuk nagy teherbirasi bérond- vagy huzo fogo, zarjuk biztonsagi szamzar, vagy
huzézar. Fenékrésziikre fenékszoget, guruld szerkezetet erdsitenek. Kiilsé anyaguk
természetes boér (luxus kivitelli boérondok), mianyag, erdés miibdr, vagy textilanyag.
Bélésanyaguk erés textilanyag, vagy miibor, foliamiibér. Osszeallitisi médjuk
varrasvédos, szegecselt (préselt bérondok).

A b6rondok mérete 5 cm-ként valtozik, 50 cm hosszusagi mérettol.

Szerkezetiik szerint lehetnek:

e Betétezett, keménylapi borondok, amelyek betétezéssel vagy milanyag lemezbdl
(vakuumformazassal, froccsontéssel), valamint vulkanfiber lemezbdl préseléssel,
hajlitassal késziilnek. A keménylapu béréndok rakodotere fix. Ezek a bdérondok
nagyobb védelmet nyujtanak a benniik szallitott holmiknak.

e  Betét nélkiili puha (légi) bérondoknek csak a koszorurésze betétezett (papir, vagy
mianyag keret), a belsd rakoddtere altalaban valtoztathatd, csatos szijakkal €s
pantokkal (5.20. abra). Anyaguk erds, jO tartdsi miibOr, vagy textilanyag
(természetes borbél csak a luxus Kivitelit bérondok késziilnek).

Zarasi modjuk szerint lehetnek:
o Keretesek: fa-, papir-, fém- és miianyag Kkerettel (lecsapd, vagy szamzarral
zarodnak).

7 Ferenczy Aranka: Bordiszmiives szakmai ismeret II., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.
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e  Huzdzarasak: a puha, konnyii borondok (két hiizozarral, kulcesal, lakattal zarhatok),
€s csatos pantokat erésitenek ra. Jo tartasu erés anyagbol késziilnek. Sok esetben két
rakodotertik van.

5.20. abra. Puha szerkezetii bérondok®®

A kazettdk és a borondok gyartasanal gyakran alkalmaznak kiilonbozé félautomata —
disz-, keretfelvarrdo —, varrégépeket, papirkeret-készit6-, zar-, fenékszog-, csuklopant-,
ringli-, szegecs- és fogofeliité célgépeket.

Varrasvédos, papirkeretes bérond technologiaja

A b6rond (5.21. abra) puha szerkezetli, varrasvédds Osszeallitasu, a koszorlrész
valtoztathatd boségii. Diszitése felvarrott embléma és sarokdisz. Csatos zar6 pantokkal,
¢és lecsap6 zarral zarddik. Fogoja erds kivitelil zsinorbetétes fogopalastos kézi fogod, és
mianyag huzéfogd. A fenékrész gorgékkel ellatott. Kiilsé anyaga miibdr, bélése
foliamiibor, betétanyaga papir keret, cellkarton, C kéreg.

5.21. dbra. Varrasvédés, papirkeretes bérond®

Kellékek: 1 db huzofogd, 1 db lecsapd zar, 2 db csat, 1 db embléma, 2 db fogbtarto, 2
db drotkéder betét, 6 db ringli, 2 db gorgd, 2 db csuklopant (zsanér), 4 db fenékszog, 1
db csat a névjegytartéora, 2 db aluminiumkeret (alufalc), 1 db papir keret, 2 db
ruhaleszoritd heveder, 2 db heveder csat, cs6szegecsek.

Segédanyag: cérna, ragasztd, 2 db varrasvédo profilszegd, 1 db fogdzsinoér, csomagold
anyag.

8 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.

81 Beczner Farkasné: Technoldgia, Ipari Minisztérium, 1990.
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Szabas: Kiils6 anyag: 2 db férész, 2 db koszort, 2 db fenékrész, 2 db csatos pant, 2 db
zar6 pant, 1 db fogo, 1 db fogopalast, 4 db sarokdisz 1 db embléma alatét, 2 db
névjegytarto, 1 db névjegytartd pant, 4 db bujtatd. Bélés: 2 db forész, 2 db koszoru, 1 db
zsanértakard, 1 db zartakard, 2 db forész belsé szegd. Cellkarton: 2 db koszort, 1 db
névjegytartd, C kéreg: 1 db fenékbetét. Folia: 1 db névjegytarto.

Elékészités: papirkeret készités (Laframat-eljaras), Alu falc-, drotkéder méretre vagas,
hajlitas, kéder bevonasa profilszegével, C kéreg felkapcsozasa a keret alsd részére,
g0rgok helyének kivagasa, koszort (szuflé) bevagasa.

Fogo elkészitése: zsindr bevarrasa, fogotartok befiizése, fogopalast felvarrasa.

Zar6 pantok készitése: kdrbevarras, bujtatok, csatok felszegecselése, ringlik feliitése.
Ruhaleszorito hevederek elkészitése: csatok felvarrasa.

Névjegytartd elkészitése: Osszevarras, karton €s folia behelyezése, pantra a csat és a
bujtato felerdsitése, pant befiizése.

Zsanértakard, zartakaro behajtasa.

Embléma felerdsitése az embléma alatétre.

Osszeallitas:

e  Zard pantok, sarokdiszek, emblématart6 felvarrasa a forészekre, forészek bélelése.

o Koszortuk dsszevarrasa a fenékrészekkel (alalapolva).

o  Forészekre varrasvédo felvarrasa (végtelenitve).

e Férészek, koszortbélések, koszoruk ruhalefogé hevederek Osszevarrasa, belsd
szegés.

e  Férészek kiforditasa, kiigazitasa.

e Papirkeretek behelyezése a koszorurészekbe, behajtas, fenékszogek, gorgék
felerdsitése, koszorubélések felragasztasa a papirkeretre, kapcsozassal rogzitve.

o Alja és tetdrész korbevarrasa (10 mm-re a sz¢élétdl 8 mm-es dltésekkel lancoltésii
o0szlopos bérondvarrogéppel).

e Aluminium keret felszegecselése az alja és tetérészre. Fogd- és fogotartok, zar- és
zsanérok felerdsitése az alja és tetrészre, célgéppel, egy iitemben.
Huzo-fogo felszegecselése, zartakard, zsanértakard beragasztasa.
Ruhaleszorit6 pantok 6sszekapcsolasa, névjegytarto felcsatolasa, kulcs felrakasa

Kikészités: Szalazas, tisztitas, cimkézés, MEO, csomagolas.
Ma mar elbtérbe keriilnek a kazettaknal, és a bérondoknél a vakuumformazott,

frocesontott (5.22. abra), vagy préselt keretes termékek, amelynek csak a béléskészitése,
bélelése és a kellékek felerdsitése jelent bordiszmiives szakmai feladatot.

5.22. abra. Vakuumformazott bérond és kazetta®?

82 Ferenczy Aranka: Bérdiszmiives szakmai ismeret 1., Miiszaki Kényvkiado, Budapest,
1981.
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5.2.8  Specialis taskak technolégiaja

A specialis taskakat kiilonb6zd célokra készitett termékek. Specialis szakmak igényeihez
alakitjak ki 6ket. Méretiiket, formajukat, anyagszerkezetiiket a taskakban hordott holmik
hatarozzak meg. A legfontosabb kdvetelmény veliikk szemben, hogy lehetdvé tegyék a
benniik elhelyezett iratok, levelek, miiszerek, targyak védelmét és rendszerezését. Ezek a
taskak minden esetben egyedi tervezést-, anyagszerkezetet-, kialakitast-, technologiat
igényelnek.

A specialis taskak fajtai: postas-, kalauz-, fotds-, ligyvédi-, orvosi-, pilota-, hiité és
miiszer taskak stb..

Az alabbiakban bemutatunk néhany szempontot, amit figyelembe kell venni a termékek
kialakitasanal.

Postas taskak: nagyméretii, vallszijjal ellatott, erds, természetes borbol készitett, tobb
részes, belsd térrel rendelkez6 - a kiillonboz6 killdemények rendszerezésére kialakitott -,
vélaszfalakkal elvalasztott, taskak. Altalaban szegecselt fém kerettel, biztonsagi zarral
zarddnak. Beliil varrottak (varrasvédodsek), bélésiik erds kiviteli.

Fotos taskak: védeniiik kell a benne hordott draga fényképezdgépeket, objektiveket.
Ezért tobb zsebesek, erdsen betétezettek, belsé teriikk vastagon habozott, valtoztathatd
valaszfallal t6bb részre oszthatd. HUzbzaras zardsuak, varrdsvédds Osszeallitastak.
Hevederrel kombinalt vallszijjal rendelkeznek (5.23. abra).
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5.23. abra. Fotos taska®®

Ugyvédi taskak: 6sszehajthato, finom kivitelii, fedeles zarasu irattaskak, vagy fedeles
zaroddasu tobbrészes kiviteli - a kiillonb6z6 iigyiratok rendszerezésére kialakitott -,
hosszitott formaju, specialis aktataskak (5.24. abra).

Természetes borbol, selyem béléssel, vagott, behajtott, vagy ellentétesen behajtott
Osszeallitassal készitett specialis aktataskak.

8Gyériné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miiszaki Konyvkiadé, Budapest,
2004.

98



5.24. dbra. Ugyvédi taskad

Hiitotaskak: erds, vizhatlan anyagbol, moshatdé béléssel késziilnek. Huzo6zarral
zarddnak, beliil varrott, varrasvédos Osszeallitasuak, el6zsebbel rendelkeznek. Feladatuk
a hoszigetelés. Ezért a bélés és a kiils6 anyag kozé specidlis hdszigeteld vastag
habréteget helyeznek. Belso teriik oszthatd, kivehet6 valaszfallal. Erds kiviteli rovid
fogoval és hevederes vallszijjal rendelkeznek (5.25. abra).

5.25. abra. Hiit6taska szerkezete (1 nyitott allapot, 2 bezart allapot, el6zseb)

Miiszer- ¢és szerszamtaskak: kiilonb6z6 muszerek, szerszamok hordasara,
rendszerezésére szolgalnak. Erds kiviteld, betétezett, specialis belsé kialakitasu, moshatd
bélésti taskak. Feliil egymasra hajlo fedéllel, biztonsagi zarral zar6dnak, erds rovid
fogoval és vallszijjal rendelkeznek.

A bérdiszmiiipari termékek gyartastechnologiainal a j6 minéség érdekébe nagyon
fontos a termékek rendeltetésének, szerkezetének, anyagadnak megfeleld technologiai
paraméterek  (vékonyitasi modd-, szélesség-, vastagsiag-, behajtas-szélesség,
Oltésnagysag, varrasszélesség) betartasa!

A gépek, berendezések, szerszamok, anyagok hasznalata soran, a balesetek-, és a
kornyezetkarositas elkeriilése céljabol minden esetben be kell tartani a munka-,
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tiiz- és kornyezetvédelmi eldirasokat!

84 Gy6riné Fogarasi Katalin: Bérdiszmiives szakrajz, Miszaki Konyvkiado, Budapest,
2004.
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6  Bordiszmiives termékek javitasa

6.1  Javitasok csoportositisa

A mindennapos hasznalat soran bérdiszmiives termékeink kopnak és folyamatosan
elhasznalodnak. Ezek javitasa fontos feladat. A rendeltetésnek megfelelé alkalmazashoz
sziikséges a hibatlan termékek elkészitése, és ha sziikséges kisebb nagyobb javitasa. A
javitasok szakszerli elvégzése mesterembert igényel, aki ismeri a termékek
Osszeallitasanak technologiait, anyagait és a sziikséges eszkozoket és gépeket. Hibanak
nevezziik azokat a hidnyossagokat, amelyek az anyagok mindségében €s megmunkalas
soran keletkezett, igy a késztermék rendeltetésszerti hasznalhatdsdgat befolyasoljak.

A javitasok felosztasa:

e javithaté hibak. A termék szerkezetét nem valtoztatja meg, és értékénél olcsobban
elkészithetd a javitas (varrasok felbomlasa, bélések hibaja, zarasok hibai, kellékek
hibai).

e nem javithaté hibak. Ha a termék teljes szétszedését, atalakitasat koveteli meg a
javitas és az értélénél tobbe kertil.

A javitas munkaigénye szerint
o  kisjavitas (tlizés, nitt,- nyomdégomb csere),
e nagyjavitas (bélés csere, huzdzar csere).

Hibaforras helye szerint

e  kiilso alkatrészek részek hibai,
belso, bélés alkatrészek hibai,
Osszeallitasok hibai,
zarazasok hibai,

kellékek hibai,

fogo, fogdtartd hibak,

egyéb termékek hibai.

Termékek fajtai szerint:

e aproarukon keletkezett hibak,

e taskakon keletkezett hibak,

o cgyéb termékeken keletkezett hibak.

Osszeerésités modja szerint
e  varrasi hibak,

e  ragasztasi hibak,

e  f{1zési hibak,

e szegecselési hibak.

6.1.1 Termékek javitisinak folyamata

Vallalas

A javitando terméket az atvev$ a megrendel6tdl ateszi, és kivansagainak, problémainak
figyelembe vételével meghatarozza az elvégzendd feladatokat. Eldonti, hogy a hiba a
javithatd kategoridba esik, vagy ha nem, milyen megoldast tud javasolni. A termék
kézhez vételekkor el0szor el kell donteni, hogy a hiba javithato-e, ill. a javitashoz
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mennyire kell a terméket szétbontani. At kell gondolni a meglévé anyagok és kellékek
ismeretében a lehetséges javitasi modokat. Javaslatot tesz a lathatd, de nem jelzett hibak
kijavitasara is.

A megrendel6 szelvény adatai:
e atermékismertet jegyét,

o azelvégzendé munkat,

e afizetendd Osszeget,

e avallalas hataridejét,

e amegrendeld nevét, cimét, elérhetdségét.
Elokészités

Az elokészitdé miiveleteken altalaban azokat értjiikk, amelyeket a tényleges javitd
tevékenység megkezdése elott kell végrehajtani. Ezek a feladatok attol fiiggden
valtoznak, hogy a javitds mire iranyul.

Ilyen példaul a kellékek kivalasztisa, a kiils6 és belsd csere anyagok kivalasztasa,
szakadt részek lebontdsa, szakadt varrofonalak kiszedése, kibontasa, felesleges szegek
eltavolitasa. Bontasnal tigyelni kell, hogy bele vagassal nagyobb hibat ne ejtsiink. A
bontas soran a lebontott részek egy részét meg lehet menteni, vagy mintanak, méretnek
fogjuk felhasznalni. A szegek, patentok eltavolitasa szintén nagy figyelmet kovetel, és
csipéfogoval tudjuk oket eltavolitani. Az elokészitéshez tartozik a varrdszalak és a th
megvalasztasa. Az eredetihez hasonld szinii és vastagsagi cérnat kell valasztani. Az
elokészités soran ragasztot is hasznalunk, melynél tudnunk kell, hogy ideiglenes vagy
végleges céllal fogjuk hasznalni. Ez a valasztando ragaszto fajtajat fogja befolyasolni.

6.1.2  Javitas médjai

Kiils6 alkatrészek hibai:

e ldetartoznak a felbomlott OsszeerGsitd és diszit6 tiizések poétlasa, az elszakadt
alkatrészek javitasa.

Diszek hibai. Megkopott, eltorott, kicsorbult diszek cseréje.

Varrasos hibak javitasanal arra kell térekedni, hogy a javitandé részek tiizésvonalai
ne térjenek el egymastol sem szinben, sem a fonal vastagsagatol, az
Oltésslirliségétdl, a tliatmérétél. Bér és miibér anyagoknal egyarant nagyon kell
figyelni, hogy az eredeti 6ltésnyomokban varrjunk, kiilonben nem csak a termék
minbdségén, hanem tartdssagan is rontunk.

o  Kiviil varrott alkatrészek varrasi hibai konnyebben javithatok. Az alkatrészek pontos
Osszeillesztése utan az el6zo Oltésbe belevarrva, majd visszavarrva rogzitjiik az
alkatrészeket. Javitasnal fontos a megfeleld cérna, ti, 6ltésnagysag, varrasszélesség
megvalasztasa.

e Beliilvarrott dsszeallitasnal a bélés felbontasaval, a taska kiforditasaval kezdjiik a
javitast, a tizés utan a taskat visszaforditjuk, és a bélés fenékrészét visszavarrjuk.

Belso alkatrészek hibai
Bélésalkatrészek kiszakaddsa, varrds felbomlasa, zsebek kiszakadédsa, bélésanyagok
elbomlasa. Bélések behajtott, varrott szélének bomléasa, szakaddsa a varrds mentén.

Bélések javitdsanal figyelembe kell venni, hogy milyen bélelési moddal késziilt a
termeék.

101



Zarazasok hibai:

e Huzézarak hibai. A huzédzar kocsi lecsuszik a cipzarrol, vagy a kocsi eltorik,
szétnyilik. Ha a huzozaron huzézar vég van, akkor ennek lebontasaval a kocsi
cserélhetd. A huzodzar fogak letdrhetnek, a textilrész elszakadhat, vagy csak az
Osszeallitd varras bomlik fel. A felbomlason kiviili a hibak csak cserével javithatok.

o Keretek hibai. A keretek hibai nehezen javithatok. Az alkatrészek kicstszésa, a
keret kitagitasaval és az alkatrészek behelyezésével, a keret Osszenyomasaval
javithat6. Maga a keret sériilése, a zar hibaja csak a keret teljes kicserélésével
javithatdé, amelynek feltétele a csere keret megléte. A keret zarak elromlasa,
fogotarto rész letdrése sem javithato.

o Fedelek hibai. A ravarrt fedél tiizése felbomlik, a bevarrt fedél kicstszik a hatrész
bor és bélés koziil. A fedelek széleldolgozasa felbomlik. A fedélen talalhatd zarak
sériilnek, vagy kiszakadnak a fedélbélésbol. A fedélre erdsitett fogd vagy fogotartd
leszakadhat. A fedél a hasznalat soran a hajlasnal megtorik, megkopik.

Kellékek hibai:
Nittek, flizdszemek, nyomogombok cseréje, vagy hianyuk potlasa, eltort fém fogotartok
potlasa, eltort, elromlott zarak, csatok cseréje, fenékszegek hianya.

Fogoék, fogotartok hibai:

Ezek az alkatrészek a hasznalat soran nagy igénybevételnek vannak kitéve, ezért sok
hibalehetdséget foglalnak magukba. Az egyszerii fogd roviditéstdl, a hosszabbitason at, a
kiszakadt fogo, az elszakadt fogd, a felbomlott fogd, a felbomlott fogdtartod, az elszakadt,
kiszakadt fogotarto. A fogd kiszakadasa a taskabol, amikor a forész és a gallér felsd
sz¢le behajtott, és a két sz¢él kozé van befogva. A fogdtartd kibomlasa, elszakadasa, a
fogotartd varrasanak felbomlasa. A fogéd elszakadhat a rogzitésnél, ekkor csak a fogd
roviditésével lehet javitani, ha a fogd varrasa felbomlott, akkor a varrds szinével
megegyezO fonallal visszavarrjuk a fogot. A fogd roviditésénél figyelni kell a fogd
szimmetrikus behelyezésére, kiillonben az egyik fogd hosszabb lesz. Vallfogok belso,
bélés anyaganak megkopasa, varras felbomlasa, szin anyag megtorése, repedése.

Egyéb termékek hibai:

Egyéb boros termékek kozé tartoznak az oraszijak, 6vek. Hiba lehetdség az oraszijak
varrasanak felbomlasa, vagy teljes szij szakadas, bujtatd szakadasa. A ragasztott
szijjaknal a ragasztds felbomlasa. A csatok kicsuszhatnak, eltérhetnek. Az &veknél
egyszerll javitas az ovrovidités, Gjabb lyukak készitése. Bujtatd javitdsa, csat cseréje,
pétlasa, bélés és kiilsé anyag ragasztasanak szétbomlasa. Bélésanyag elkopasa, kiilsé
anyag megtorése a hasznalt lyukrésznél.

6.2  Kiilonb6z6 javitasi médok

6.2.1  Anyaghibak:

e A termék szinével megegyezd, kozel azonos, vagy szinben hozza ill6 anyagot kell
valasztani. A bdrtaskdkhoz lehetdség szerint hasonld karakterti, szini bdéranyagot
keresiink. A miibor taskakhoz lehet bor vagy miiboér anyagot is valasztani, attol
figgden, melyikbdl rendelkeziink megfeleld szinnel, és a vevd a dragdbb arat
elfogadja-e.

e Ha a hiba a fogon vagy fogotartdn van, inkabb jobbtartast bort keresiink. Ha miibort,
vagy vékonyabb bort alkalmazunk, akkor a husoldalara kierdsité anyagot ragasztunk.
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Boranyagok elékészitéséhez tartozik a szabason kivill a Dbehajtott szélek
levékonyitasa. Erre akkor van sziikség, ha a termék minden alkatrésze behajtott és
nekiink egy alkatrészt cserélni kell. Ilyen lehet a fogd, vagy fogotartdo. Ha a bér
vastagsagat és szilardsdgat nem tartjuk elég erdsnek a haszndlat soran fellépd
igénybevételnek, akkor betétezni, kierdsiteni kell.

e Ha vagott szélekkel dolgozunk, akkor a bdr husoldalat megfeleld szinnel lefestjiik.
Mibér anyag szabasanal figyelni kell a nytlasirdnyra. Ha masként nem jon ki a
potalkatrész, akkor szabas utdn az alkatrészbe kierdsité anyagot kell ragasztani
esetleg vasalni. Ha miib6r anyagot is kell vékonyitani, akkor figyelni kell a
szélességre, mert a tulzott levékonyitastol elveszti a mibor a szakitoszilardsagat, és
behajtas vagy varras mentén az anyag elszakad.

e Ha bélést kell cserélni, akkor az eredetihez hasonld, vagy a termékhez ill6t kell
valasztani. A kiviil varrott termékeknél, cérnak szine és vastagsaga az eredetivel kell,
hogy megegyezzen vagy hozza nagyon hasonlo legyen. Belso varrasoknal az a fontos,
hogy kiforditas utan ne latszoédjon a varrat szine. Varrasnal figyelni kell, hogy
lehet6ség szerint az eldz6 6ltésnyomokba 6ltsiink bele. Ez nem csak a latvany miatt
fontos, mert az uj lyukak tovabb gyengitik az anyag szilardsagat.

e A kellékek alapszinekben kaphatok, arany, eziist, antikolt, bronz, fényes ¢és matt
kiadasban. A terméken taldlhatd egyéb kellékek szinéhez ill6 csere kellékeket kell
alkalmazni. A kellékek cseréjéhez sokszor a bélést fel kell bontani, ezt a bélés
fenékrészénél tesszilk meg, mert a szélek visszavarrasa utdn a taska fenékrészébe
stillyesztve a varrasunk nem latszik.

o Kierdsité anyagoknak hasznalhatunk kartonanyagokat, rostmiibort vagy kierdsitd
textilanyagokat. Az alkalmazast mindig a lathatosag és az igénybevétel hatarozza
meg. Jotartast taskara erés fogotartot kell tenni, ezért kierdsithetjiik kemény
kartonnal. Ha taskank puha, tartas nélkiili taska, akkor a fogodtartdjaba kierdsitd
vasznat rakunk, ami tartast ad a fogotartonak, de a taska jellegét nem valtoztatja meg.
Kartonanyagoknal a hajlas iranyra még javitasnal is figyelni kell.

6.2.2  Hibajavitasi médok lehetnek

A bélések hasznalat soran a varrds mentén felbomolhatnak, a bélésanyag elfeslik, a beliil
talalhato zsebek leszakadnak. Ha a bélés a varras mentén bomlik fel, akkor a fenékrész
felbontasa utdn a bélés belilrél javithatd, majd a fenékrészt visszavarrjuk. A bélés
anyaganak felbomlésakor, el kell donteni, hogy a bélés hasznalhatd-e, ha a varrast beljebb
megismételjiik, vagy a béléshez nem lathatd helyen potanyagot varrunk, vagy a teljes
bélést kicseréljiik. Ezt a vevo igénye €s a hiba nagysaga donti el.

Zarak: tuckzar, magneszar, elforgato zar, feltép6zar, lengézar.

A zarak két részbdl allnak, egy also és egy felsé részbdl. Ha az egyik meghibasodik,
csak akkor tudjuk kicserélni, ha rendelkeziink csere kellékkel. A tuckzar felsot a fedélre
erdsitjiik, igy annak a cseréje egyszerii. Az als6 az elérészen talalhatd, altalaban a bélés
ala helyezve. A bélés felbontasaval a zar cserélhetd. A magneszar felso a fedélbélésen
talalhato, annak cseréjéhez a fedelet szét kell bontani, igy a zar cserélhetd.

Legtdbbszor nem a zar hibasodik meg, hanem a bélés alkatrész szakad ki a zarral egyiitt.
Ilyenkor a bélést szét kell bontani, a zar helyére szin anyagot kell erdsiteni, alulrdl is
meg kell erésiteni, majd a zar felhelyezhetd. Az alsérész javitdsa azonos a tuckzarral. A
leng6zarak felsé része a fedélre van felnittelve utdlag, igy javitdsa egyszerii cserével
megoldhat6. Az alsorész azonos a magneszarral.
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A feltépozar olyan, mint a magneszar, csak a zarast nem magnes, hanem a patenthoz
hasonld két fémrész kapcsolata biztositja. Javitdsa ugyanaz, mint a magneszaré. Az
elforgatds zarak olyanok, mint a magneszar, csak a fels6 része a kész fedélre, utblag van
felhelyezve. Javitasa csere kellék esetén egyszeri. Cserélhetd kellékek: csatok,
fenékszog, nitt, fliz6szem, fogotartdk, karikdk, iskolataska csatok.

6.2.3  Varrasi hibak

e A ravarrt fedél felvarrasa a bélelés elott torténik, ezért vagy a bélésen keresztiil
varrjuk vissza a fedelet, vagy a bélelést fel kell bontani. Bedolgozott fedélnél a kiilsé
és belsé anyagot szét kell bontani a javitashoz, hogy a fedelet vissza tudjuk tenni a
helyére.

e A kivill varrott Gsszeallitasok varrasi hibai egyszer(i visszavarrassal, beledltéssel
potolhato. Javitasnal fontos a megfeleld cérna szin és vastagsag valasztas. A javitas
soran a kibontott 6ltésekbe kell pontosan belevarrni, igy az Oltésnagysag azonos az
eredetivel. Ilyen lehet a vagott, behajtott, ellentétesen behajtott vagy a kanalas
Osszeallitasok javitasa.

e A beliilvarrott osszeallitasok javitasa a bélés felbontasaval kezdddik. A felbontast a
bélés fenékrészén végezziik. Bontas utan a taskat kiforditjuk, majd elvégezziik a
javitast. A taskat visszaforditjuk és a bélést visszahajtasa utdn, dsszevarrjuk. Ilyen az
egybeszabott vagy beliilvarrott Osszeallitasu taskak javitasa. A  varrasvédos
Osszeallitas javitasat csak specialis varrasvédos talppal végezhetd.

6.2.4  Javithato huzézar hibak
e akocsi hizoja letorik,

e akocsi leszalad,

e akocsi kitagul,

e elromlik,

e nem huzza 6ssze a fogakat,

e ahuzodzar fogak kiszakadnak,

e a huzdzar textil része elbomlik,
e ahuzdzar bevarrasa kibomlik,
e ahuzdzarvég leszakad,

e ahuzodzar elragasztott része felbomlik,
e akocsi leszakad.

Ha maga a hiz6zar megy tonkre, akkor a cipzar teljes cseréjével tudunk csak javitani. Ha
csak a kocsi, vagy varrasi hiba keletkezett, akkor az egyszerlien javithaté. A
legegyszeriibb hiba, hogy a cip kocsi szétnyilik, igy a fogak nem zarédnak. Ez egy kocsi
cserével javithato. Ha a huzozar beliilvarrott gallérba van rogzitve, akkor a gallért az
egyik végén fel kell bontani, tigy, hogy a kocsit fel lehessen hiuzni, majd a varrast
visszarogzitjiikk. A koszoru esetében is, az egyik részen a varrds megbontasaval lehet a
hibat kijavitani.

A férészhez kozvetleniil hozza varrt hizozar, behajtott széllel van elfedve. A javitdsahoz
a behajtast fel kell bontani, a huz6zarat kibontani, a masikat rdgziteni, majd a behajtast
és tlizést eredeti formaban visszadllitani.
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Ha a huzozar cip gallérba van rogzitve, akkor a galléron kiviil, a két oldalon (az
oldalrészen) is ki kell bontani a huzozarat, majd az ujjat rdgziteni.

Huzozarak lehetnek a bélésen vagy az alkatrészek belill is. Ezek hibai a huzdzar
kibontasaval javithatok. A htizézarak javitdsdhoz a bélés fenékrészénél fel kell bontani,
feltételezve, hogy a bélelés siillyesztett. A huzozarakat ki kell bontani, a bélés zsebbel
egyiitt. Ha bontds soran a zseb sériil, akkor azt is cserélni kell.

6.2.5 Kerethibak
e ataska kicsuszik a keretbdl,

e akeretbevono felbomlik,

o afogotarto letorik a keretrdl,

e akeretzar elromlik,

e akeretrdl lekopik a festék,

o szegecsek lejonnek a keretrdl,

e  keretbevono elszakad,

e  akeretbevono varrasa felbomlik,
o  keretvég szegecsek szétjonnek,
e afogdtartd lejon a taskaral,

e a fém sin eltorik.

Keretek fajtai:

Bevarrt keretek keretbevonoja, lehet kiilon anyag, mely ravarrt vagy ragasztott, vagy a
forészbdol kialakitott. A keretbevond anyag cserével javithato, beléle a fém sin kivehetd.
A fém sin végén, és fogotarton talalhatd szegecseket kell lecsipni, és a varras bonthatova
valik. Ha a keretbevoné a férészbél lett kialakitva, és a keretbevond elszakadt vagy
elkopott, akkor a fémsint ki kell venni, a bevonot le kell vagni a forészrél és 1j anyagbol
egy keretbevonot kell késziteni, melyet a taska fels§ szélére varrassal rogzitiink. A
bevoné felerdsitéséhez karos varrdgépet hasznalunk, majd a keretvégek felerdsitéséhez
nitt-feliit6t alkalmazunk. A szegecselt kereteknél a keretet szegecsek erésitik a taska
fels6 szélére. Ezek hasznalat soran leesnek, ez potlassal javithaté. A szegecsek
javitasdhoz nitt-feliitét hasznalunk. Siillyesztett keretes zarasnal egyszerli hibanak
szamit, ha az alkatrészek kicstsztak a keretb6l, mert az a keret kitagitasaval, az alkatrész
visszaragasztasaval és a keret 6sszenyomasaval javithato.

Minden javitdas Onalld6 megmunkalast igényel, a felsorolas teljesség igénye nélkiil
késziilt. A termék fajtaja és a hiba jellege hatarozza meg a javitas modjat.
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