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BEVEZETES

A cipdkészitd mestervizsgara felkészitd jegyzet atfogd ismeretekkel segiti a mesterjeloltek
felkésziilését a szobeli, irdsbeli és gyakorlati vizsgara. A jegyzet négy fejezetben foglalja 6ssze
a cipdiparban mar gyakorlott szakembereknek a mestervizsga szakmai kdvetelményeit.

Cipévariaciok — 1. abra !

A fejezetek az alabbiak:

A fejezetek tartalmilag 6sszefiiggésben vannak egymassal, melyek attekintést nyujtanak az
egyedi gyartasu altalanos hasznalata labbeliktdl a specialisan készitetteken at — a napjainkban
alkalmazott szamitogép vezérelt termelésiranyitasi rendszerekig.

Gyartmanytervezeés
Cipofelsorész készités

Also-¢és felsorész Osszeszerelés
Cipdjavitas

! Sajat kép: ATTILA CIPO



1. GYARTMANYTERVEZES

1.1 Gyartmanytervezés el0készitése
1.1.1 Labbeli fajtasagai

A borfeldolgozo ipari termékek rendeltetés szerinti csoportositasa szerint a labbeli, mint a
ruhdzkodas egyik eleme, az 6ltozkodési cikkek csoportjaba tartozik. Igy az alabbiak szerint
csoportositjuk:

- Bdrlabbelik:
o Altalanos hasznalatu:
» utcai cip6k
= alkalmi cip6k
* nagy igénybevételi labbelik
* nyadri cipdk
* melegbéléses cipdk
- Specialis labbelik
- Védelmi labbelik
- Hazicip6:
o borfelsérészii cipdk
o textilfelsrészii cipdk
o papucsok
- Gumilabbeli:
o sportcipk
o tornacipdk
o védelmi labbelik.

Ezenkiviil csoportosithatjuk a labra erdsités modja szerint:

- Fiz6s cipdk:

alulfejes félcipd vagy szaras (angol fliz0s, derby vagas)
o fejvagasos félcipd vagy szaras (feliilfejes oxford vagas)
o koriilfejes félcipé vagy szaras (besetz-es)

o Moliere szabasu félcipd (kotds)
o
o

(@]

kotds félcipd
gorog flizoés félcipd
kiilsényelves ,,Haferl” félcipd (visszahajlo nyelv, alatta fiiz6, felette ativeld pant).

o

- Péntos (csatos) cipdk:
fejpantos
marpantos
sarokpantos

(@]

bokapantos
felvezetdpantos
o keresztpantos ndi cipd
- Ruganybetétes labbelik: félcipd vagy szaras.
- Hutzozaras labbelik, tépdzaras fél-, boka-, sportcipdk,

@)
@)
@)
@)



- Feler6sito elem nélkiili korom-, vagy papucscipok:
o koromeipd (pumps)
» szling pumps (kéregrészen nyitott)
= szandalok (orr és kéregrészen is nyitott szling pumps)
= balerina (escarpen) cip6
o zart hazi cip6 (szlipper)
* nyelves hazicipd
= visszahajtott szarrészl hazicipd
o pantolett papucsok (n6i valtozatban rendszerint orr-részen nyitott).
- Vadasz bakancs — un. Hubertus vagasu szarascip6 (békanyelves megoldassal).

- Csizmdk
o lovaglo
o rovidszaru (gazda-csizma)
o birgerli csizma (rovid fiizérész -Hubertus vagash szar -szarteton flizéssel)
o bebujos és huzozaras néi divatcsizmak
o roggyantott (un. ukran) szart és csészaras csizmak.

Valamint a cipdiparban hasznalatos nagysagcsoportok alapjan:

- bébi (max.2 éves korig)
- kisgyermek

- gyermek

- leany

- fig

- ndi

- férfi

A gyartmanytervezés soran a labbeli alapvetd funkcidjaként biztositani kell a 1ab védelmét és
miikodésének eldsegitését. A funkcid és forma sszhangja mellett alapfeltétel, hogy a tervezett
labbeli kényelmes és esztétikus legyen.

A forma meghatarozasahoz elengedhetetlen a kaptafa ill. kapta kialakitasanak, méretezésének,
fajtasagainak ismerete — azok alkalmazasa. A kaptafa a 14b belsd terének méreteit és alakjat
meghatarozo, formajaban a labhoz és a divatiranyzathoz igazodo cipdipari szerszam. Alapvetd
feladata a labbeli formdjanak kialakitasa, a felsérész kisimitasa és feszesen tartasa, a megfeleld
tdmasztoszerep ellatdsa a 1abbelik 0sszeszerelése €s kikészitése folyaman.

1.1.2 A 1ab anatomiai ismerete, méretei

Az emberi test altalanos ismeretébdl kiragadva a mozgasszervek (csontok, iziiletek, izmok)
szerepét €s feladatat tekintjiik at. Meghatdrozo6 mozgésszerviink az izmok miikodésével a
helyvaltoztatast is lehetévé tevo alsd végtagunk. Labunkat bér fedi — talpi részen a csontokat
zsirszovetek veszik koriil.



Az als6 végtag csontvaza négy f0 részre oszthato:

- medencedvre
combra
labszarra
labra

A lab — csontvazat tekintve - tovabbi harom részre oszthato:

- 1abtd / tarsus /,
- labkozép / metatarsus /,
- labujjak / phalanges /

A 18b 26 csontbol all, - a talajjal érintkez06 része a talp /planta pedis /

- a felfelé nézo része a labhat /dorsum pedis/.

Ugréocsont
/Sajkacsont

Szérkapocs

Sipesont

Kiilsé boka Ugrécsonl
Sajkacsont

,/ / Ekesont

Labkézépesont

! Ekesont

Ekesont

Lablozépcsont
Ujjperccsont
/

4

Sarckesont /

Szezémesont = & Ujjperccsont
Ujjperccsont Kabesont
2 Sipcsont 4
2 <" /
Szérkapocs ‘ Belss boka Ugrécsont S
Ugrocsont ! : Belsé boka
Kiilss boka 3 - Ugrocsont
Sarokesont Sajkacsont Sajkacsont ~.
Kébesont  ~__ &) ¢
w kesont Ekesont
Labkdzépcsont IR Ak ré
S 1\ d Labkszépcsont Lbkézépcsont-
' i SzezGmcesont
A\ Uijiperccsont "
Ujjperccsont i ﬁ l Ujjperccsont

2. abra: a 1ab csontjai®

A 1abt6 legnagyobb csontja a sarokcsont /calcaneus/, melynek hatul két gumoként jelentkezd
érdes nyulvanya van. A sarokcsont €s sipcsont kozott helyezkedik el az ugrocsont /talus /,
amelynek eliils6 fejéhez a sajkacsont /naviculare / csatlakozik. A sarokcsont el6tt talalhatd a

2 S78cs Laszlé: CipGipari szakrajz. M(szaki Kényvkiadé 2005



kobesont /cubiodeum / valamint a 1abtéhoz tartozik még a harom ékcsont /os cunliforme 1-
1./, amelyek koziil az elsé a legnagyobb, mig a masodik ékcsont a legkisebb.

A labkozépben 6t 1abkozépcsont / metatarsus [ — V. / talalhatd. Koziiliik az elsé a legvastagabb,
a masodik pedig a leghosszabb. Az els6 ¢és az 6todik labkézépcsont eliilsd fejecsei a talajra
tamaszkodnak. Az elsé labkozépcsont fejecsének talpi részén két lencsecsont / sesam /
talalhato.

Az els6 labujj — az oregujj — két ujjpercbdl, mig a tobbi ldbujj hdrom ujjpercbdl / phalax / 4ll.

Az iziilet /articulatio /mozgathat6 6sszekottetés két vagy tobb csont kozott. Az iziiletet alkotd
csontokat tokszalag tartja 6ssze, melynek belso feliiletén az iziilet strlodasat csokkentd iziileti
nedvet termeli, mig kiilso rostos rétegébdl valnak ki az iziilet szalagjai.

A combcsontot az alszarral a térdiziilet koti 0ssze, mely hajlitast és feszitést tesz lehetové a
térdkalacs csatlakozasaval. A bokéaban két iziilet van — azonos tengely koriil mozog- a két
lehetséges mozgas a supinatio és a pronatio. A Chopart-féle iziilet a labkézépen S alakban
helyezkedik el a sarok- és kdbcsont valamint az ugro- és sajkacsont kozott. A Lisfran -féle
izlilet pedig a kobcsont és az ékcsontok eliilsd vége, valamint a 1abkdzépcsontok hatuls6 vége
kozott talalhato. A labkdzépesontok kozotti iziiletek csak minimalis mozgast tesznek lehetdve,
mig a sajkacsont és a harom ékcsont, a harom ékcsont és kdbesont, valamint a 1labkozépcsont
kozotti iziiletek feszesek.

Az also végtag izmai — melyek az als6 végtag mozgasat biztositjdk — az alabbiak szerint
csoportosithatok:

- Ovesonti izmok: belsd ill. kiilsd csipdizmok,

- combizmok: feszit6-, hajlito-, kozelitdizmok,

- labszérizmok: feszit6-, hajlitd-, szarkapocsizmok,
- labizmok: 14bhati izmok, talpizmok.

A 14b csontjainak elhelyezkedése €s az izomszalagok hiizasa kdvetkeztében a talpi feliilet nem
simul a sik talajhoz, igy a 1ab harom ponton érintkezik a sikkal: a sarokcsont alatt, valamint 1.
és V. labkozépcsont eliilsd végeknél. A sarokrész feldl az 6t labkozépesont felé legyezo-
szerlien Ot boltiv figyelhetd meg. A leghosszabb és legmagasabb a II. 1abkozépcsont iranyaban
van, kiilonosen fontos a szerepe a 1ab tartasaban a hosszanti boltozatoknak.

Az 1. és V. hosszanti boltozatok eliilsé vége kozott huzodik a kereszt- vagy harantboltozat. E
harom f6 boltozat a két labban rugalmas, kupolaszer( tartoszerkezetet alkot. A boltozatok
magassaga, a 1ab hossz- és keresztirdnyu méretei a testsuly és életkor valtozasatol fliggden
megvaltozik.



Altalanosan hasznalt méretek

A labbeli tervezéséhez sziikséges a 1ab méreteinek meghatarozasa. Nehéz a labon olyan mérési
pontokat talalni, melyek teljes biztostaggal felismerhetdk és megismételt mérés esetén azonos
eredmény kapunk. A 1db mérésekor olyan anatomiai pontokat jeldliink ki, melyek a ldbon
megkozelitleg pontosan kitapinthato, felismerheté és igy a lab kiterjedését a kapta
kialakitasahoz meghatéarozza.

- -

3. abra A 1ab mérépontjai®

3 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998



A labfej kiterjedését hosszusagi, szélességi, keriileti és magassagi méretekkel hatdrozzuk meg,
altalaban hagyomanyosan, hitelesitett mérdszalaggal mérve.
Hosszasagi méretek: hossztengellyel parhuzamosan

labhossz saroktol mérve: a labfejhossz, a labfejnek a sarok kdzepétdl a nagy labuyjj-
hegy¢ig terjedd tavolsaga, melyet a labkorrajzon mériink le,

kisujjvég tavolsaga a saroktol mérve.

Szélességi méretek: hossztengelyre merdlegesen mérve

blityokszélesség: a labfej legnagyobb szélessége. A labkorrajz felvételekor a belso €s
kiils6 biityok legkiemelkeddbb pontjait megjeloljiik és a két pont kozti tavolsag adja a
labfejszélesség méretét,

kiils6 biityokszélesség

kisujjszélesség

nagyujjszélesség

lagyékszélesség

saroksz¢lesség: a labrajz felvételekor a sarokrész belsd és kiils6 kiemelkedd pontjait
megjeldljiik, és a két pont kozti tavolsdg adja a sarokszélesség méretét.

75 %
7

4. dbra: Labméretek®

77
29

Kertileti méretek: anatomiai pontokon at mérve

biityokkertilet: a belsd és kiilsd biityok legkiemelkedObb pontjan és a kis

labujjon keresztiil mért keriilet. Ezt a méretet kivételképpen kétféle modon mérjiik,
éspedig a test sulyaval terhelt allapotban és terheletlen allapotban (a labat felemelve).
Biityokmeéretnek a két mérés atlagat vessziik.

markertilet: a 1db hosszanti boltozatanak (lagyék) legmagasabb pontjan, és
az I. labkozépcsont végének legkiemelkeddbb pontjan keresztiil mért keriilet.

“ Dr Beke Janos: Bérfeldolgozdipai kézikdnyv, Miiszaki Kiado 1978



sarokkeriilet: a sarokgorbiilet €s a 1ab hajlasvonalan keresztiil mért kertilet. Célszer(i a
mérésnél a labat a kivant sarokmagassagnak megfeleld emeldre allitani.

bokakertilet: kozvetleniil a bels6 boka felett, az alsé labszar legvékonyabb részén mért
keriilet. Ennél a méretnél a bokamagassag méretét is meg kell allapitani (még egy mérést
kell alkalmazni, a bokamagassag mérését). A bokaméret magassagat a talpfeliilet felfekvo
sikjatol mérjiik a bokamérés sikjaig.

ikrakeriilet: az alsé labszar legnagyobb keriilete, melyet az alsé labszar
hats6 izomzatanak legkiemelkeddbb részén keresztiil mériink. Ennél a méretnél is
megmérjiik a talpfeliilet felfekvési sikjatol méret magassagot.

Fels6szar méret: a térd alatt, a szarkapocscsont kitapogathato fején keresztiil mért
keriilet. A méret meghatarozdsdhoz megadjuk a talp felfekvési sikjatol mért magassagot.

Fenti méretek koziil a legfontosabb a labfejhossz, a biityok- €s sarokszélesség, a
biityokkeriilet, markertilet, sarokkeriilet, mert ezek a méretek egyszersmind a kaptafagyartés
alapjai.

Egyedi gyartasnal alkalmazott kiegészité6 méretek

Egyedi méretvétel sordn a 1ab allapotatol fiiggden sziikséges lehet az alabbi méretek rogzitése

a méretfelvétel sordn a kapta kialakitasdhoz:

nagyujj tengelyének excentricitasa,
el6 markerulet,

marmagassag,

torokmagassag,

sarokcsont behajlasa,

bokaiv behajlasa

szartetd magassaganak ¢€s keriiletének megadasa - modelltdl fiiggden - a labbeli tervezéséhez.

1.1.3. Méretvételi modszerek:

- Mmérdszalagos méretvétel

- méretvétel digitalis eszkozokkel



Hagyomanyos korrajzos eljaras:

5. 4bra Hagyomanyos méretvétel®

A 1ab mérésének legelterjedtebb ismert modszere az Un. labkorrajzos eljaras. A labrajz
készitésekor tigyelniink kell arra, hogy labfejek testsullyal egyenletesen terhelve ugy
tamaszkodjanak a sikfeliiletre, hogy a labszar merdleges legyen.

6. 4bra: 1abkorrajz®

5 Sajat kép: ATTILA CIPO
6 Péterfi Janos-Szemenyei Zolton-Vérnai Imre: A cip6 szerkesztése I. Miiszaki Kényvkiadd 1982.



A labrajzon rogzitjiik a biityokszélesség mérésére szolgald pontokat, majd a keriileti és
magassagi méretek mellett a 1ab hosszat is. A 1ab kertileti és magassagi méreteit a megjelolt
anatomiai pontokon mérjiik hitelesitett mérészalaggal, melyet a 1ab idomait kdvetve teljesen a
labra simitunk. A teltebb labaknal kissé feszesebbre huizzuk meg a mérdszalagot.

Korrajzos méretvétel labnyomattal

A Gréper-Thomsen késziilék alkalmazasakor a 1abkorrajzzal egyidejiileg a 1ab talpi feliiletén a
lab nyomatat is rogzitjiik.

Az eljarashoz hasznalt késziilék 1ényegében egy ,,szemolcsokkel” stirtin ellatott gumilapbol all,
amelynek teljes feliiletét egy festékhordo hengerrel minden méretvétel elott atkentink festékkel.
Az igy elokészitett gumilap feliiletére siman felfekvd papirlapot helyeziink és mérendd labat
erre 1éptetjiik ra.

7. 4bra Plantogram egészséges és ladtalpas 1abrol’

A mérendd labat a megfeleld eszkzzel hagyomanyosan korbe rajzoljuk. Az anatdmiai pontokat
bejeldljiik a papiron. A ,,szemdlcsok” anndl szélesebben és erdsebben nyomddnak a papirlapra,
minél nagyobb a 14b talpi feliiletének helyenként valtoz6 nyomasa.

7 Péterfi Janos-Szemenyei Zoltan-Vérnai Imre: A cip6 szerkesztése I. Miiszaki Kényvkiado 1982.
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A masik egyszeri késziilék raszteres lenyomatot ad. Az altalanosan hasznalt, igen egyszeriien
kezelhetd késziilék 1ényege egy keretbe foglalt rugalmas muianyag lap. A lap egyik feliilete
sima, a masik oldalan harom sikban kiilonb6z6 nagysagu négyzethald helyezkedik el. (A
négyzethalo feliiletére bélyegzdparna festéket keniink filchengerrel.) A raszteres feliilet ala
papirlapot helyeziink, majd a mérendé ldbat a miianyag lapra allitjuk. A labkorrajzot egy
muanyag palca segitségével rajzoljuk meg.

A ldbnyomat alapjan tdjékozddunk a lab alakjardl és a boltozatok helyzetérdl, esetleges
deformitasok kialakuldsarol. Egészséges 1ab esetén a belsd boltozat teriiletén lenyomodas nincs,
addig pl.: a ludtalpas 1ab esetén ez a teriilet festékes lesz. A lenyomat kiterjedése és besotétedése
mutatja a lab megvaltozott statikai allapotat.

Kombinalt eljarassal — gipsz méretvétellel

A kombinalt méretvételt a gyakorlatban az ortopédiai cipészek akkor alkalmazzak, amikor az
erésen deformalt és/vagy csonkolt 1abrol hagyomanyos modszerekkel mar megbizhato, pontos
méretvétel csak nehezen vagy nem végezhetd el.

Ebben az esetben is a méretvétel alapjait a szakma szabalyai szerint végezziik és a mért adatokat
rogzitjilk, majd a deformalt 1abrol gipszmintat készitiink. A gipszmintat hagyomanyosan
gipszpolya alkalmazéséaval — feltekercseléssel végezziik €s teljes megszilardulasa el6tt a 1abrol
6vatosan eltavolitjuk, majd mérethiiségét megorizve a két sz&lét osszeillesztéssel rogzitjiik. A
kikeményedett mintat kiontve pontos alapot kapunk a gyartdshoz, gyartmanytervezéshez,
valamint az egyedi kapta kialakitasdhoz.

Méretvétel digitalis eszkozokkel

Mig a nagylizemi cipdgyartdsban napjainkban mar altalanosan elterjedt a digitalis eszk6zok
hasznalata, addig az egyedi méretes €és ortopéd cipdket gyartd vallalkozasok meghatarozo
hanyada hagyomanyos modszereket és eszkozoket hasznél a labak mérésére.

A cipGipari alkalmazas soran lényegében egy olyan berendezés csaladot értiink alatta, mely
késziilékek 2 D-s és 3 D-s programokat hasznalnak a 1ab szkennelésére, statikus és dinamikus
informaciok gytijtésére, valamint a digitalisan nyert adatok alapjan talpbetétek és kaptak
készitésére CNC mardgépek segitségével.

A cipdiparban alkalmazott berendezések:
- labszkenner (InFoot)

Az InFoot egy hordozhat6 3D-s térbeli szkenner, amely a labak digitalizalasara szolgal. A
késziilék az optikai 1ézertechnologia segitségével a 1ab teljes, 3 dimenzios forméjat késziti el.
A szkenner munkazonaja 350 x 190 x 150 vagy 250 mm lehet. A berendezés szabalyos USB
csatlakozoval illeszthetd a szamitdgéphez és vezérldegységgel kalibralt készlettel labméretek
meghatarozasat segitd specialis szamitogépes programokkal rendelkezik.
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8. abra: Labszkenner®

- kontakt 1abméré (FootMeter)

A FootMeter a lab hosszusagi és keriileti/béségi alapméretét rogziti a kontakt szenzorok
segitségével. A 1ab aktualis allapotat és térbeli jellegzetességeit digitalis fényképek rogzitik.
Mindezek az adatok és képek a szamitdgépes adatbazisba keriilnek megdrzésre, ahonnan
konnyen visszakereshetok és a méretfelvétel dokumentécidjaként is szolgalnak.

9. 4bra: Kontakt 1abmérs®

8 Forras: http://www.shoemaster.co.uk
® Forras: http://www.shoemaster.co.uk
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- sik labszkenner (Ecofoot)

Az Ecofoot sik labszkenner a hagyomanyos labkorrajzot rogziti emberi beavatkozas nélkiil. A
méretvétel soran a kézzel mért keriileti/bdségi méreteket, valamint a labra vonatkozé egyéb
tovabbi adatokkal és személyi adatokkal egyiitt a szdmitogépes adatbazis 6rzi meg.

10. abra Sik 1abszkenner®

A szamitogéppel segitett tervezés rendszerét CAD-nak, a szamitogéppel segitett kivitelezést,
gyartast CAM-nak nevezziik (CNC berendezések).

A CAD/CAM rendszerek és eszkozok a lab mérésére ¢és analizdlasara szolgéalnak.
Meghatarozzak a 1ab méretét, majd az igy nyert adatokat hasznaljak fel a cipokészitésnél,
valamint az ortopédiai talpbetétek és kaptak készitésénél.

Kaptafatervezéshez: - A Shoemaster® Shoe CUSTOM :

A rendszer eszkoztara lehetové teszi a 1ab és a kaptafa méreteinek elemzését és amennyiben
arra sziikség van, akkor a kaptafa f6 méreteinek a labméretekhez vald igazitdsat automatikus
vagy interaktiv lizemmodban.

A méretkezeld funkciok segitségével a 1ab és a kaptafa szabadon valaszthato vagy szabvanyos
[kereszt]metszetként Osszehasonlithatd, mikézben az eredmények 2D-ben és 3D-ben is
megjelenithetok. Tobb szabvanyos metszet €s méret a rendszer részét képezi, melyeket sziikség
esetén a felhasznal6 sajat szokasaihoz igazithat.

A forma- és méretmodosito, illetve a modellkezeld eszkdzok segitségével a kaptafa alakja és
jellemzd méretei egyszerlien és gyorsan igazithatok a gyartmany elvart jellemzdinek

10 Forras: http://www.shoemaster.co.uk
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megfeleléen. A modositasok szélesség/keriileti €s magassagi irdnyban, valamint szabadon
kijelolhetd teriileteken beliil interaktiv médon megvalosithatok.

Kimeneti eredmények:

- A lab és kaptafa méretadatai és alaki jellemzoi.

- Az adott labhoz legjobban illeszkedd kaptafa kivalasztasa.

- Egyedi kaptafa terve és modellje (digitalis adatbazisa) a megrendeld labanak jellemzo6ihez
igazitva.

- A kaptafa 3D modelljét tartalmazod szabvanyos adatfijl a kialakitott egyedi kaptafa
elkészitéséhez vagy legyartasahoz (CNN marogépen).

https://www.youtube.com/watch?v=3aCaAO0G2A4

1.2. Alapminta szerkesztések

Az egyes labbeli-féleségeket a leggyakrabban a felsorésziik szerkezete, a fels6rész szabasa,
valamint a kaptafa feliilet ,betakarasanak” mértékétdl fliggden csoportositjuk az alabbi
jellemz6 terméktipusok szerint:

- szandalok,

- nyitott papucsok,

- zartorra papucsok,

- szlig pumpsok,

- pumps cipdk,

- félcipdk,

- bokacipdk,

- szaras cipok,

- divatcsizmak,

- csizmak.

A felsorészek grafikus szerkesztési modszerei két 6 csoportba sorolhatok:
- 1ab utani eljaras,
- kaptafa utani eljaras.

A 1ab, illetve a labméretek utani szerkesztési modszert régebben altaldnosan hasznaltdk a
cipdiparban, napjainkban mdar csak az egyedi (méretes €s ortopéd) cipdk, valamint azok
kaptafainak szerkesztéséhez hasznaljak. A modszer elénye az egyszerliség. Hatranya, hogy a
kiilonlegesen, a 1ab méreteire igazitott kaptafara nagy gyakorlatot igényel a megfelel6 felsorész
szerkesztése.
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https://www.youtube.com/watch?v=3aCaAO0G2A4

A kaptafa {6 méreteit a megfeleld atlagméretli 1ab adatai hatdrozzak meg, azonban ezek nem
egyeznek meg pontosan. A kaptak méretezésekor figyelembe kell lenni az alabbi tényezdkre:

- aleendd viseld ¢életkorara, a 14b fiziologiai adottsagara,
- alab dsszenyomhatosagi mértékére,

- afelsOrész mechanikai tulajdonsagara,

- abélésréteg vastagsagara,

- atalpszerkezet hajlékonysagara €s vastagsagara.

A 16 kaptaméreteket harom {6 csoportra osztjuk

- hosszusagi,
- harantiranyt: szélességi és kertileti,
- magassagi méretek.

A kaptafa hosszasagi f6 mérete a 1ab hosszaval, a kaptafan a hosszhajtatnak megfeleld iven
mért gorbe vonal hossziusagaval egyezik meg.

11. abra: Kaptafa méretre alakitésa'!

Héarom f6 keriileti méretet szoktak megadni: a biityokkeriiletet, a markeriiletet és a
sarokkeriiletet. Egyedi kaptakialakitaskor a 1ab allapotinak figyelembevételével a mért
méreteihez az alapkapta méretét igazithatjuk: szélességben és bdségben. Szélességben a
sziikséges oldalak kiragasztasaval (max. 3 — 5 mm) lehet6leg kruponbdl, a sima foglalasi él
megtartasa miatt. Boségméret korrigalasara eléformazott, tobbszordsen felhasznalhato, a
kivant helyre rogzithetd un. alcnikkal, sarokbdséget pedig pl. ékvagasos kaptafanal az €k kelld
megnyitasaval is megoldhatjuk. Minden korrekcional kovetelmény a sima farafoglalasi feliilet,
hogy a kaptafa kihtizasakor a labbeli sériilésmentes maradjon.

11 Sajat kép, ATTILA CIPO
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A kaptanak két fontos magassadgi mérete van: a sarokmagassag ¢és az orrfelhajlas mértéke.
Kisebb jelentdségli a blityokmagassag, a marmagassag, a torokmagassag, a tarajmagassag és az
orrmagassag. Ezen méreteket az egyedi méretvételkor rogzitett méretek alapjan a kaptakon a
sziikséges mértékig plasztikaljuk a kivan tertileteken.

1.2.1 Szogrendszer szerinti alapminta készités

A 14ab alakjahoz és méreteihez igazodo6 szogrendszer szerinti felsOrész-szerkesztési modszerét
Robert Kndfel drezdai cipészmester dolgozta ki a XIX. szdzadban. A modszer alapja a
legfontosabb labméretek elhelyezkedése és nagysaga. Magyarorszdgon a szogrendszer szerinti
szerkesztés 1879-ben a budapesti Cipészsegédek Egyesiiletében Dépold Jozsef cipészmester
tanitasai alapjan valt ismertt¢, majd Bodh Jozsef mint vandor szaktanitd tette orszagosan
ismertté, majd tanitasait a Cipészkaté cimii konyvben adta kozz¢.

A szbgrendszer szerinti szerkesztés alapelve:

12/a,b,c abrak: szogrendszer szerinti szerkeszés alapelvel?

a.) mérethalozat
b.) szerkesztési segédvonalak és szogek
C.) szogek valtozasa a sarokmagassag novelésével.

A sikon all6 1abon a biityokkertilet oldalnézeti vetiilete 98°, a sarokkertileté 39°, a bokakeriileté
82° és a szarkertileté 83° szoget zar be az egymassal merdleges segédvonalakkal. a sarokszog
a sarokmagassag novekedésével valtozik. A boka- és a szarkeriilet vetiilete, valamint a
szarkdzépvonal altal bezart sz0g minden sarokmagassag esetén véltozatlan marad.

12 Dr Beke Janos: Bérfeldolgozoipai kézikdnyv, Miiszaki Kiado 1978
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Noi szarascipo szerkesztése szogrendszer szerint:

13. abra szerkesztési segédvonalak!®

A szerkesztés menete:

- Felrajzoljuk az X-Y koordinata-rendszert, majd az O pontbdl kiindulva Y tengelyre felmérjiik
a kaptafa sarokmagassagot, OS.

- S pontbdl kiindulva az X tengelyre felmérjiik a 1ab hosszanak 67%-at. Az igy kapott B pontot
Osszekotve S sarokponttal a felemelt alapvonalat nyerjiik.

- B biityokpontbol a felemelt alapvonalhoz képest megrajzoljuk a biityokvonal irdnyat — a
biityokvonal szoge = 98°+ sarokmagassag cm-ben.

- A B pontbdl kiindulva az X tengelyre felmérjiik a 1ab hosszanak 33%-at, C orrpontot kijelolve
megrajzoljuk az orrvonal szogét, mely minden esetben 110°.

- S sarokpontbol a felemelt alapvonalhoz képest meghatarozzuk a sarokvonal iranyat —
sarokvonal szoge = 39°+ sarokmagassag cm-ben.

- A sarokvonalon a S pontbol kiindulva felmérjiik a sarokbdség felét -kijeldlve a T pontot.

- A biityokvonalra felmérjiik a a B-D tavolsagat: biityokkeriiletbdl kivonva a biityokszélességet
mm-ben szamitott eredményt osztjuk 2-vel, majd a kijelolt T pontot dsszekotjiikk a D ponttal.

- Az orrvonalra a biitydkvonalra felmért tdvolsag felét 10 mm-rel megnovelve vissziik fel a Cl
pontot kijeldlve.

A fentiek alapjan a T-D és D-I pontokat egyenessel 6sszekotve a D-1 egyenest az orrpont
iranyaban 25 mm-rel megnovelve kapjuk a fejrész hosszat I’.

13 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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Kovetkezo 1épések a farafoglalasi tobblet segédvonalainak megszerkesztése. A farafoglalasi
tobblet mérteke a felsdrész- és alsorész gyartasanal felhasznalt anyagok vastagsagatol, valamint
az alsorész-0sszeerdsitési technologiatol fligg. Kozepes anyagvastagsagnal altalanosan hasznalt
méretek a kovetkezok:

Az alapvonalon a C pontto6l balra felmériink 13 mm-t C'.
- B-D egyenes iranyaban az alapvonal ald felmériink 15 mm-t.

- A felemelt alapvonalon megfelezziik a S-B tavolsagot és a felezopontban kijeldljiik a G
pontot, majd a G pontbdl a B pont felé felmérjiik a kaptafahossz egyharmadanak az
egynegyedét (G1) — majd a B pontbol a G felé felmérjiik a a kaptafahossz egyharmadanak
harmadat és igy a (B1) pontot kapjuk.

- a B1 pontbdl a felemelt alapvonallal parhuzamosan felmériink 15 mm-t, majd a (Gy)
pontbol merdlegesen 8mm-t (Gz), valamint a S sarokpontbol az alapvonal felé 10 mm-t
(S’). Végiil, 6sszekotve a kijelolt pontokat megkapjuk a bedolgozasi tobbletet hatarolo
segédvonalakat.

- T pontbol az alapvonalra merdlegesen berajzoljuk a szar-irdnyvonalat, majd a sarokvonalat
megfelezve (M) a felezési ponton at az alapvonalra merdlegesen berajzoljuk a
szarkdzépvonalat.

- M pontbdl kérzényilasba véve az M-T szakaszt, a szarkozépvonalra felvetitjiik a (T?) pontot.

- A szarkozépvonal és a felemelt alapvonal metszéspontjatol mérjiik fel a cipd szadrmagassagat,
az F pontot.

- Abokavonal irdnyat a T’ ponton at 82° alatt hlizott egyenessel, a szarzarovonalat az F ponton
at 83° alatt huzott egyenessel jeldljiik ki.

- A bokavonal a szar iranyvonalabol a K és N pontokat, a szarzarovonal pedig a L és H
pontokat hatdrozza meg. A helyes szarallas érdekében a szarat kissé hatrafelé kell donteniink,
ezért L pontbol visszamériink az F pont felé 10 mm-t, illetve a K pontbdl ennek a kétharmadat.

- Meghatarozzuk a boka-, illetve a szarbdségeket:
- bokabdség (mm) = biityokbdség (mm) — 10 mm;

- szarbdség a szar magassagatol fligg, igy meghatarozasakor a bokabdséghez hozzaadjuk
a bokavonal feletti tavolsag felét, majd a szarzard vonalra felmérjiik szarbéség felét L pontbol
¢és a H’ pontot kapjuk, a bokavonalra pedig a bokabdéség felét mérve az N’ pontot kapjuk.

- A hatso szarvonal kialakitdsdhoz az S pontbol fiiggdéleges iranyban felmériink 20 — 22 mm,
majd az igy kapott S1 pontot dsszekotjik N’ ponttal. Megfelezziik SiN* szakaszt és az igy
kijelolt E felezési pontban a szakaszra merdlegesen befelé mériink 10 mm-t (E’).

- A belsd =zarovonalak szerkesztését a fejkivagads ¢€s a kéregvonal magassaganak
megrajzolasaval kezdjiik. A B-D szakasz felezési pontja P, valamint a S-E egyenesen felmérjiik
a B-P+ 10 mm hossztsagot és a kapott R pontot 6sszekdtjiik és megkapjuk a kéregvonalat.
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- G ponton keresztiil merélegest allitunk a P-R egyenesre, mely a G’ pontot metszi ki, igy
megkaptuk a fej hosszadt meghatdrozo segédvonalat — most mar megrajzolhatjuk a kivant
felsérész modell korvonalait a megfeleld helyeken lehetdleg lagy iveken, keriilve az éles
szogben taldlkoz6 vonalakat.

No6i magasszaru derby szabasu cipo alapmintaja

o L

14. 4bra: N6i magasszara derby szabasu*

Szégrendszer szerinti alapminta készités minden labbeli tipus esetén, termékfajtasagtol
fliggetleniil alkalmazhato a szakma szabalyai szerint. Ugyanakkor minden alapminta
szerkesztésnél ajanlatos az alapminta megfeleldségét, méretaranyait — tovabbi mintakészités
el6tt - ellendrizni az eldkészitett kaptafara.

5

15. abra: Alapminta ellenérzése’

14 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
15 Sajat kép, ATTILA CIPO
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Napjainkban ez a munkaigényes és nagy tapasztalatot kivindé moédszer mar csak nagyon
igényes, magas mindségii, egyedi gyartott kézmdipari, valamint ortopédiai cipdgyartasban
hasznalatos.

1.2.2 Kaptafa utani szerkesztés

A kaptafa utani szerkesztés alapja a kaptafamasolat készitése. 1899-ben Hatfield hozta
nyilvanossagra az altala kidolgozott kaptamasolasi eljarast. Ez az eljaras a kaptafa feliiletének
masolasa mellett megtartja a szogrendszer alapjat, a derékszogii koordinata rendszer, és a magas
szart cipOknél a szar kialakitasara szolgald haldzatot is. 1900-ban Kohler tokéletesitette a
rendszert, 1913-ban Kiss Albert a budapesti Cip6felsrész-készitok Egyesiiletében ismertette
az eljarést.

A kaptafamasolat (kopia) a kaptafafeliilet egészének vagy részének a sikba kiteritett feliiletét
jeleniti meg. Mivel a kaptafa gorbe feliilete pontosan nem terithetd sikba, a felsérészmintak
szerkesztéséhez mindig csak kozelitd pontossagu kopia hasznalhato. A szerkesztés pontossaga
érdekében — ha a kapta fajtasaga indokolja - készitiink bels6 oldali kaptafamasolatot, kiilsd
oldali kaptamasolatot vagy a leggyakrabban alkalmazott atlagolt kaptafamésolatot.

A kaptafa feliiletének masolasahoz leggyakrabban papir, textil, PVC folia, illetve ezek
hidegkontakt ragasztdéanyaggal bevont valtozatai hasznalatosak.

Az atlagolt kaptafamasolatot tigy készitjiik, hogy a belsd, ill. a kiilsé oldali masolatokat
egymasra rajzoljuk ugy, hogy a mindkettén bejeldlt fels6 biityokpontoknak megfeleld pontok
és a sarokgorbék als6 harmada fedjék egymast. Az atlagolt kopia korvonalat a két kaptamésolat
kozott rajzoljuk meg, egyediil a biityokrészen kell a kiilsé kopia konturjat kovetni. A
kaptatamdsolas a legnagyobb pontossagot és gondossagot, valamint gyakorlatot igényel.

A kopia utan torténd szerkesztési rendszerben meghatarozhatd a kopia hossza, melyet az
orrcsucstdl a sarokgdrbe alsd6 harmadan 1évé pontig mériink, és a kopiahossz szazalékos
aranyait adjuk meg az un. standard modellek kialakitasanal.

Az alapminta tdimpontjainak meghatarozasa:

- kopiahossz: az orrcsucstol a sarokgorbe legkiemelkeddbb pontjaig mért tdvolsag (100%)
- a kopiahossz 21%-a — a félcipd szarmagassaga,

- a kopiahossz 22%-a - segédpont a szarmagassaghoz,

- akopiahossz 41%-a - a fej hossza,

- akopiahossz 48%-a - a fliz6rész-hossz segédvonala,

- akodpiahossz 62%-a - a biityokpont,

- akodpiahossz 68%-a - a fejvonal,

- akodpiahossz 78%-a - az orrboriték vonala.
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16. 4bra: Az alapminta jellemzé pontjainak meghatarozasa®®

A felsOrész szerkesztési haldzata rendszerint az atlagolt kdpiara épiil, ez teszi lehetdvé, hogy a
kaptafara jol illeszkedd felsOrészt készithessiink. Az alaphélozat elveiben ¢és szerkesztési

menetében labbeli tipusokként nem valtozik, igy igen széles korben alkalmazhat6 az alabbi
standard modelleknél:

koromeipd (pumps),

kotds cipd,

pantos cipd,

- nyelves cipd,

- alulfejes (derby vagasu) cipd,

- feliilfejes (oxfordi vagasu) cipd.

Az alapminta szerkesztésénél a kopiat olyan allasba helyezziik, mint amilyet a kaptafa a kész
cipében elfoglal. Ha a kaptafat a szogrendszerb6l ismert X -Y koordinata-rendszerbe
helyezziik, akkor az Y tengelyen a O pont és a sarokszeglet (S) kozotti tavolsag a
sarokmagassagat, mig az orrcsticspont az X tengelytdl az orrfelhajlas mértékét hatarozza meg.

16 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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1.2.3 Néi félcip6 szerkesztése — alulfejes (derby) szabasu

17. abra

Alulfejes (derby) szabést ndi félcipd szerkesztésel’

- Felrajzoljuk az X-Y koordinata-rendszert, majd az O pontbo6l kiindulva Y tengelyre felmérjiik
a kaptafa sarokmagassagot. A felmérés eredménye S sarokpont (17-s abra).

- Az S pontbdl kiindulva az X tengelyre felmérjiik a kopia hosszanak 62%-at. Az igy kapott B
pontot 6sszekotve S sarokponttal, a felemelt alapvonalat (X1) nyerjik.

- A keresztmetszet masolatot ugy illesztjiik és rajzoljuk az X-Y koordinata-rendszerbe, hogy a
masolat sarokszegletpontja S sarokponton illeszkedjék és az X tengely a biityokrészen a belso
és kiils6 oldalak kiilonbségét felezze. A masolat szélének X tengelyt6l mért tavolsaga (BB1)
altalaban 2 mm.

- A 2 cm-es sarokmagassagnak megfelel6en a B pontbdl kiindulva a felemelt alapvonalon (X1)
100° szoget szerkesztiink és a masolat felsd szélén kimetssziik D fejpontot, DB tavolsagot
felezve a fej szélességét meghatarozo E pontot kapjuk.

- A D pontbdl az alapvonalon (X) merdlegest bocsatva (F), majd D pontbol kiindulva a DF
egyeneshez 75° szoget szerkesztve az dbra szerint megrajzoljuk a térévonalat.

- A masolat als6 vonalatol felmérjiik a farafoglalasi tobbletet, majd az igy meghatarozott
pontokat folyamatosan 6sszekatjiik.

- Az S sarok szegletpontbol kiindulva a masolat sarokgorbéjére felmérjiik a szarmagassagot
(A) és a kéregboriték magassagat (A1), majd az igy kapott pontokat 6sszekétjiik E ponttal. Az
EA segédvonal a szarzardvonal kialakitasara valo.

- A felsérészminta sarokvonala a megfeleld szarzarddas €s a kéreg helyének biztositasara a
masolat sarokgorbéjétdl eltérd. A megfeleld szarzarddas biztositasara az AE segédvonalon az

17 péterfi Janos - Szemenyei Zoltan - Varnai Imre: A cip6 szerkesztése I1. Miiszaki Kényvkiado 1978
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A pontbdl az E pont felé az anyag vastagsagatol fliggden felmériink 2-2,5 mm-t (Az), majd az
S pontbdl y tengelyre felmérjiik a szarmagassag 1/3-at (S1). A2 és S1 pontot Osszekotve, a
felsorész sarokvonaldnak kialakitdsdhoz sziikséges segédvonalat kapjuk.

- A fz6rész kialakitasahoz D pontbol kiindulva a masolat marvonalara felmérjiik a fiz6rész
hosszisagi méretét (V), majd a DV vonalra 110° szoget szerkesztve, a szog szara EA
segédvonalon kimetszi V1 pontot. VV1 és V1A segédvonalak a szarzdrovonalak kialakitasara
valok. A szar flizérész hosszusagat a flizlyukak szadmanak megfelelden hatarozzuk meg ugy,
hogy a fliz6lyukak szaméahoz hozzaadunk 1,5 cm-t.

- A fejrész hosszdnak meghatarozdsara a felemelt alapvonalra (X1) S pontbdl kiindulva
felmérjiik O,41 Hk tavolsagot (G) majd e ponton keresztiil az EA1 segédvonalra merdlegest
bocsatunk (G1). A fej hosszanak meghatarozasaval befejeztiik a néi derby-szabast fiiz6s cip6d
felsérészmintajanak kialakitasahoz sziikséges segédvonalhaldzat szerkesztését.

18. abra: A modell korvonalait az alabbi abra szerint rajzoljuk®®

18 p¢terfi Janos - Szemenyei Zoltan - Varnai Imre: A cip6 szerkesztése I1. Miiszaki Kényvkiado 1978
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1.2.4 Férfi félcip6 — alulfejes (derby) szabast

A férfi félcipdk szerkesztése elvileg azonos a ndi félcipokével. Altalaban a férfi félcipoket
hosszabb fejrésszel készitjiik, ezért a szerkesztéskor SB tavolsag 0,59-0,60 Hk-ra, SR
tavolsagot 0,44+0,45 Hk-ra és SG tavolsagot 0,38-0,40 H-ra vessziik fel (9. abra).

19. abra: Férfi félcipd - derby szabasu- szerkesztése®®

Férfi félcipd szerkesztésének menete:

A sarokmagassag OS= 20 mm. Felemelt alapvonal SB=0,59 Hk.
A masolat koordinata-rendszerbe rajzolaskor BB1= 3mm.

A szarmagassag SA=NO+24 mm. A szar zarasahoz AA,+2-3mm.
A széarhatsovonal kialakitasahoz SS1= AS/3

A fej hosszanak meghatarozasahoz SG= 0,38 Hk.

A flizérész hosszanak meghatarozasahoz SR=0,44 Hk.

A biityokvonal szoge 100°.

A flizérész szélességét meghatarozo E pont = DB/2.

A torévonal szoge 79°-2=77°.

A fiz6rész felsé zardvonalanak szoge 115°.

A felsérészminta kirajzolasakor a fejvonalat €s a bokavonalat kb.40mm sugart korivnek
megfeleld ivben rajzoljuk meg. A fliz6rész lekerekitése D pontnal kb. 15mm és V pontnal
kb. 10 mm sugart korivnek felel meg.

A fej szar ala esd alalapolasi tobblete kdzepes vastagsagi bort feltételezve 9mm, amelyet
a fejvonallal parhuzamosan huzunk meg. E pontb6l a vonalra 15mm-t felmérve a V pon-
tot kapjuk.

19 péterfi Janos - Szemenyei Zoltan - Varnai Imre: A cipd szerkesztése I1. Miiszaki Konyvkiado 1978
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- A fej nyelvhez csatlakozd vonalat E pontbol a D ponttol 22-25mm-re levé P pontig
rajzoljuk meg. A nyelv alalapolasa a fej felé 6-7mm. A nyelv a térévonalon 12-15mm-rel
ér tul a flizérész vonalan.

20. abra Férfi félcipd korvonalai?®

1.2.5 Ndi feliilfejes félcipd szerkesztése

A fejvagasos (feliilfejes) félciponél a fejet a szar fej felé es6 alalapolasara illesztjiik, igy a fej a
szarrész felett helyezkedik €s a flizOrész also szarnyat befogja. Hatranya, hogy nehezebb a cipd
felvétele a szlikebb bebujas miatt.

Az alapminta szerkesztése hasonld a derby-szabasu félcipd szerkesztéséhez, igy csak az
eltéréseket vessziik sorba. A sarokgdrbe, bedolgozasi tobblet, biityok és torévonal
meghatarozasa utan a szerkesztést az alabbiak szerint folytatjuk.

- A biityokvonal (DB) felezése utan (E) a biityokvonalon a D pont felé¢ felmériink 4-5 mm-
t, majd A pontot Osszekotjiik E ponttal, és E1 pontot A: ponttal. AE segédvonal a
szarmagassag, mig Ai1E1segédvonal a fejkivagas szélességének meghatarozasara valo.

20 péterfi Janos - Szemenyei Zoltan - Véarnai Imre: A cip8 szerkesztése 11. Miiszaki Konyvkiado 1978
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- A fizOrész hosszat (DV) annyi cm-ben hatarozzuk meg, ahany fiizélyukat kivanunk
elhelyezni a fliz6részben.

21. abra N6&i fejvagasos félcipd szerkesztése®!

- A fej hosszat meghatarozo SG tavolsagot az eldbbiekhez hasonloéan 0,42 Hk-ban vessziik
fel. A segédvonalrendszer kialakitasa utan az alapmintat az alabbiak szerint rajzoljuk:

22. 4bra Néi fejvagasos félcipd korvonalai?

1.2.6 Férfi feliilfejes félcipd szerkesztése

A fejvagasos férfi félcipd szerkesztési haldzatat a koordinata-rendszerben helyezett

"o

kaptatamadsolat segitségével, a derby félcipdével teljesen azonos alaplépésekkel épitjiik fel.

Eltérés az alabbiakban van:

2L Péterfi Janos - Szemenyei Zoltan - Véarnai Imre: A cip6 szerkesztése 11. Miiszaki Kényvkiado 1978
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- A fej vonalanak kialakitasat a D pontbdl kiindulva a fejkivagéas vonalan egy kb. 18-20 mm-es
¢s a fej szarnynal kb.25 mm-es sugaru korivnek megfeleld ivvel végezziik. A fej hosszat GGy
segédvonal hatarozza meg.

23. abra Férfi feliilfejes félcipé szerkesztése?

- A flizOrész tlizési sort egy kb. 50 mm sugart korivnek megfeleld ivvel rajzoljuk meg ugy,
hogy a flizérészsor vonala a marvonalat (DV) legfeljebb 20 mm-re kozelitse meg.

- A szar fej felé es6 alalapoldsa nem parhuzamos a fej osztdsvonalaval, hanem a fizOrésznél
2-3 mm-rel sz¢élesebb, mint a fej szarnyvonalanal.

- A nyelv szerkesztésekor egy kdzépvonalra felmérjiik a DV tavolsadgot, majd a D pontbol
balra felmérjiik az alalapolas szélességét, mig a V pontbol jobbra felmériink 18-20mm-t.

- A nyelv szélessége alul 20-22, feliil 22-25 mm. A szélességi méretek felvitele utan a
nyelvet rajzoljuk meg.

24. 4bra Férfi fejvagasos félcipoé korvonalai®*

1.2.7. Szamitogépes szerkesztések

A Shoemaster® Shoe POWER

A program 2D ¢és 3D funkcionalitdsa lehetdvé teszi a hagyomanyos/manualis
gyartmanytervezoi folyamatoknak egyetlen virtudlis kornyezetben valdo véghezvitelét a

23 Péterfi Janos - Szemenyei Zoltan - Véarnai Imre: A cip8 szerkesztése 11. Miiszaki Kényvkiado 1978
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sziikséges visszatérd modositasi koltségek minimalizalasaval, ami egyben a kaptafakészités, a
mintatervezés (technikai modellezés) és a sorozat-kifejtés (gradirozas) id6- és eszkozigényét is
jelentdsen csokkenti. A meglévd mintdk adatainak beviteléhez CALCOMP DIGIBOARD VI tipust
rajzdigitalizalot javasolnak.

Az e-Last (e-Kaptafa) importalasa az egyedileg kialakitott vagy bedigitalizalt vagy a kaptafak
szallitdjatol szarmazod szabvanyos grafikus formatumu fajl betoltését teszi lehetdvé, amely a
labbeli fels6- és alsorészének megtervezéshez nélkiilozhetetlen (a labbeli belsé terét és
kiilalakjat meghataroz6) alapadatként hasznalhato.

A beépitett, tobbféle kaptafa-feliilet sikba-teritési algoritmusok segitségével a kaptafara rajzolt
/ tervezett modell sikbeli ( példaul a bor és textiliak) alkatrészeinek mintai allithatok eld.

A labbeli tervezése, azaz a konstrukcid és a cipdalkatrészek kialakitasa térben (3D) és sikban
(2D) egy id6ében torténik. Az alkatrészmintak gyartasra alkalmas (rahagyasokkal kiegészitett,
jelolésekkel és feliratokkal ellatott, egymassal 6sszehangolt) elkészitéséhez konnyen kezelhetd
funkciok és eszk6zok allnak rendelkezésre.

Kimeneti eredmények:

e Nagypontossagu sikba-teritett kaptafamodellek (kopidk).

e Pontos talpbélésminta.

e Sikbeli (2D) sorozatolt alkatrész- és megmunkalasi (pl. sz¢élbehajtd) mintak.

e Térben (3D) sorozatolt/gradirozott kaptafamodellek és fajljaik.

e FelsOrész konstrukciok és mintak automatikus atvitele adott kaptafarol masikakra.

https://www.youtube.com/watch?v=dcbPDIYKo010

25. 4bra: Szamitogépes szerkesztés®

2 Forras internet: https://www.youtube.com/watch?v=dcbPDIYKo010
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1.3 Részmintak készitése
1.3.1 Felsorész: szin- és bélésszabasmintdk, jelolo, 0sszeallitd mintak.

A labbelik két f6 szerkezeti részre bonthatok: felsOrészre és alsorészre. A felsOrész a labfejet és
az also labszarat részben vagy teljes egészében befedd, puha vékony anyagbol késziilt rész.

A felsOrész kiilsé alkatrészei: fej, szar, orrboriték, kéregboriték, hatsoszij, nyelv. Belso
alkatrészei: fejbélés, szarbélés, kiilonbozo szijak (szartetd, csuszo), kozbélés.

A felsOrész szabasmintainak elkészitéséhez a modell szerkesztett alapmintajat felhasznalva,
alkalmassa tessziik az alkatrészek atmasolasdhoz egy masik rajzlapra, melyen immar a kivant
alkatrész korvonala lathato.

26. bra Az alapminta elSkészitése mintavagashoz?®

El6készités utan a részmintak kijeldlésével és ahol sziikséges, a minta széléhez hozzaadjuk a
szélmegmunkalasi tobbletet jelzokorzo segitségével, a felsérész szabasmintait kivagjuk.
Altalanosan alkalmazott, hogy (4tlagos anyagvastagsag esetén) szélbehajtasi tobbletnek 4 — 5
mm-t, az alalapolasi tobbletnek 7 — 8 mm-t, az 6sszevarrasokra pedig 2 mm tobbletet hagyunk
ra. Szintén az alapminta megfeleld feliiletének és pontjainak atmasolasaval készithetjiik el az
Osszeallito, valamint jelolémintakat.

Férfi feliilfejes félcipd mintakészitése lathatd a felvételen - kaptafamasolat elkészitésétol az
alapminta szerkesztésén €s kiszabasan at, szin-, bélés-, 0sszeallito- jeloldminta kézi készitése.

https://online.paulparkman.com/pages/about-us

2 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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v 10-12mm

27. abra: Derby szabdsu férfi félcipd béléskialakitasa®’

A bélésmintak kialakitasanal - figyelemmel a modell sajatossdgara, valamint Osszeszerelési
modjara - altalaban a szarzardvonalon 2 mm tisztazasi tobbletet, a derby vonalon 8 mm
aldlapolasi tobbletet, sarokvonalon pedig &thajtasi tobbletet hagyunk az U.n. lengdbélés
kialakitasahoz. A bedolgozasi tobbleten célszerli 5 mm-rel rovidebbre venni a bélést, hogy
bedolgozas utan ne legyen hosszabb a szinalkatrésznél.

A jelolomintdk alakja pontosan megegyezik a megfeleld alkatrész (feliilet) alakjaval. A
kiilonbség minddssze annyi, hogy a minta korvonalain beliil — atszrassal vagy atvagassal —
feltiintetjiik, kiemeljiik a meghatdrozo ellen6rzd pontokat, illetve a jel6lendd pontok és vonalak
helyét.
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28. 4bra: Szamitogépes minta kifejtés 28
1.3.2. Alsorész darabolasi mintak: talp, talpbélés, kéreg, orr-merevitd, talpkdzkitoltd

A labbelik masik f6 szerkezeti részre a felsérész mellett az alsorész. Egységei a talpbélés, a
talp, a sarok, a kéreg és az orrmerevits. A 1ab talpi feliiletét védi a kiilsé behatasoktol, egyben
tamasztja a labat és eldsegiti a jarast.

A belsé merevitok a szinalkatrészek és a bélés kozott elhelyezkedd alkatrészek: orrmerevitd,
oldalerdsiték és a kéreg.

27 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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Az orrmerevité
A labbeli orrészének alaktartisa mellett a labujjak védelmét biztositja. Az orrmerevitd
méretezésekor a fej alakjabol indulunk ki. Az orrboriték nélkiili cip6knél az orrmerevité hossza
a nagysagszam fliggvényében valtozik tapasztalat alapjan:

- férfi cipoknél 2NG6-8 mm,

- n6i cipdknél 2N6-12 mm,

- balerina cipéknél 2N6 mm.
Orrboritékos cipoknél az orrboriték alalapolasat legfeljebb 2 mm-re kozelitheti meg. A
bedolgozasi vonalon nem ¢éri el a felsérész vonalat.

Az oldalerésiték

Feladata a kéreg és az orrmerevitd kozotti atmenetet képezve a labbeli formatartosagat
biztositsa. Az oldalerdsiték hosszat tigy allapitjuk meg, hogy mind a kéreg, mind az orrmerevitd
alatt 10 mm alalapolas legyen. Altalanosan alkalmazott mérete 3NG.

A magassaga pedig altalaban a cipé nagyszaménak kétharmad + 17.

9

29. 4bra: Orrmerevitd és oldalerdsiték méretezése?

A kéreg

A kéreg feladata ketts. A 1ab sarokrészének rugalmas oldaltamasztasa mellett védi a kiilsé
behatasoktol. A kéreg elhelyezése, felfekvési feliilete, magassaga és mérete meghatarozo. Ha a
kéreg nem megfeleld, akkor a suly nagy részét viseld sarokcsont helyzete bizonytalanna valik,
a lab eldre csuszik a cipében, a labujjak eltorzulnak.

A kéreg alakja és mérete fligg a labbeli fajtasagatol, a modell kialakitasatol és a kaptafa
sarokrészének formajatol. Helyes megvalasztdsa dontd fontossagl a kész labbeli funkcidjanak
teljesitésében. Gyermekcipdknél hosszabb kérget alkalmazunk, mint a felndtteknek késziilé
cipdknél, mert a fejlddésben 1évo 1ab fokozottabb oldaltdmasztast kivan.

29 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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Ha a kéreg magassagat novelniink kell (pl. magasszara cipoknél — berlini kéreg alkalmazasakor,
csizmaknal), akkor a hosszat csokkenteniink kell, nehogy a legdrdiilésben akadalyozza a labat.
A tdmaszto funkcid novelése érdekében a kéreg belsé oldalat megndveljiik (gyermekeipdk,

gyogycipok).

Hagyomanyos (kézi, egyedi gyartasu) technologiaval késziilo labbeliknél szerkesztésen kiviil a
tapasztalati uton kialakult modszerrel is meghatarozhatjuk a kész felsrész alapjan - annak
kialakitasat, méreteit figyelembe véve - a kéreg alapméreteit, formajat és funkcio szerinti
vastagsagat. A borkéreg alapanyaga novényi cserzéssel késziilt kéregnyak vagy hasszél, ezért

fokozottan tigyelni kell, hogy a kiszabasakor a hossziranyu nyulasiranya a legkisebb legyen.

A rostmiibér kérgek lemez vagy mar el6formazott kéreg formdjaban keriilnek cipdipari

feldolgozasra.

A kéreg két legfontosabb mérete a magassaga és a hossza, mindkét méret a nagysdgszammal

aranyos ¢s az y=AN+C képlettel szamithatjuk ki.

A kéreg 1/2 hossza A kéreg magassaga

Nagysagcsoport Oltésméret Angol szdm Oltésméret Angol szdm

A C A C A C A C
Férfi, fin, leany 3 - 3.8 95 1 7 1.25 38
(35-47)
Noi (35-43) 3 10 3.8 95-105 1 7 1.25 39
Noi hosszabbitott 3 10-20 3.8 105-115 1 7 1.25 39
kéreg
Kisfiu, kisleany 3 5 3.8 /52, 1 7 1.25 1123
(31-34) 17100 11/39
Gyermek (23-30) 3 8 3.8 55 1 7 1.25 23
Bébi (19-22) 3 10 3.8 57 1 7 1.25 23
Gazdacsizma 2 20 2.5 84 1.5 7 1.9 40
Bakancs (35-40) - 10 3.8 85 1 16 1.25 48

30. abra: Kéregméretek kiszamitdsanak egyiitthat6i®

A kéreg zomében szimmetrikus alkatrész, ezért a tablazatban megadott egyiitthatok a

szerkesztendd kéreg hosszanak felére vonatkoznak.

30 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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31. abra Kéregszerkesztés sarokprofil utan!
A foglalotalpbélés
Feladata az alsérész-gyartasi technologiatol fliggden, a felsérész és a talp kozotti kapesolat
létrehozasa. A talpbélésre foglaljuk fel a felsorészt, majd erre kertil fel a jarotalp és a sarok a
talpalési eljaras modjanak megfeleléen. Ugyanakkor a talpbélésnek rugalmasnak is kell lennie,
hogy a Iépéskori legordiilést ne akadalyozza meg.

A foglalotalpbélés megszerkesztésére tobbféle modszer ismert, a leginkabb elterjedt két
valtozatot ismertetjiik.

Foglalotalpbélés szerkesztése labkorrajz alapjan

Leginkabb az egyedi cipOkészitésnél hasznaljuk. A labkorrajzon bejeldljiik a sarokkdzéppontot,
majd ezen és a masodik labkozépcsonton keresztiil meghuzzuk a talpbélés alapvonalat. (a
sarokvonal az alapvonalra merdleges, a biitydkvonal az alapvonallal 80°-os szdget zar be)

A talpbélés hosszmérete = labméret + akcidhossz (altalaban 1 cm),
a-A =5 mm, (sarok-alahajlas)
A-C =0,16H;, (sarokvonal)
A-D = (0,62+0,66) Ht, (biitydkvonal)
talpbélés szélesség = E-F a biityok keriileti méretének egyharmada+ 5-10 mm,
sarokszélesség = G-H a bels6 korrajz mellett a két kdrvonal kozotti tavolsag 1/5-e.

A D-E felénél parhuzamos egyenest hiizunk az alapvonallal - ez a vonal (Mayer vonal) a
nagylabujj kozepén halad 4t. Ez a vonal hatdrozza meg a talpbélés eliilsd belsd oldalanak és az
orrész alakjanak kialakitasat.

31 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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32. abra: Foglalotalpbélés szerkesztése 1abkorrajz alapjan®?

Foglalotalpbélés szerkesztése a ,,K” séma alapjan:
A mértani alapokon torténd szerkesztésnél a 1ab méretei kozotti sszefliggéseket alkalmazzuk.
Felrajzoljuk az alapvonalat, majd az alapvonalon a labhossz aranyaban az aldbbi méreteket

visszik fel.

A 1ab hosszanak szazaléka

A mérépon- Meghatarozis 23.5fe- | 1723 | 14-16.5 | 11-13.5
tok lett
cm ldbhosszisag esetén

A-B Sarokaldhajlds 2.3 2.3 2.3 2.3
A-C A sarokrész tadvolsaga 18 18 18 18
A-D A talpbélés szélesség tavolsaga

az 5. labkozépcesont fejecsénél 40 40 40 40
A-E A talpbélés szélesség tavolsaga a

kiils6 biity6knél 62.5 64 66 67
A-F A talpbélés szélesség tavolsiga a

belsd biityoknél 69.5 71.5 75 76
A-G A talpbélés szélesség tavolsaga a

kislabujj pontndl 81 81 81 81
A-H A lab hossza 100 100 100 100
B-H A talp hossza sarokaldhajlas nél-| 97.7 97.7 97.7 97.7

kiil
H-I Az akcidhossz mérete 10-15 mm

32 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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33. abra: Talpbélés szerkesztése ,,K” séma alapjan>?

Miutan felmértiik az alapvonalra a tablazatban foglalt tampontok helyét, a C, D, E, G, és H
pontokon keresztiil az alapvonalra merdlegeseket hiizunk, majd ezeken a pontokban felmérjiik
a szélességi méreteket. A talpbélés szélességét a biityokbdségbdl szamithatjuk ki. A
tapasztalatra hagyatkozva: a biityOkszélesség a biityokboség 36%-a, vagy Zibin képlet
alkalmazasaval:

Ths; =AXN+BxXxW+C
ahol az egyiitthatok: A= 1,5,
B=2,
C=10,5.

33 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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A kapott szélességi érték 40%-at az F ponttol balra (F1), 60%-at az E pontbol jobbra (E1) a
kiilso biityok iranyaba vissziik fel. Az F1pontban felmérjiik a nagylabujj, az E1 pontban pedig
a kislabujj szogét.

A szog megnevezése | 23.5 cm feletti | 17-23 cm [ 14-16.5 cm l 11-13.5 cm
labhossz esetén

A nagylabujj szdge 84° 84° 90° 92°

A kislabujj szdge 88° 89° 95° 97°

A sarokszélesség: felndtt 1abbeliknél a biityokszélesség 71%-a, a gyermekcipdknél 70 %. A
kapott méret 44%-at a bels6 oldalra mérjiik (Cz), majd a maradékot a kiils6 oldalra (Cy).

A lagyékvonal kiilsé oldalanak kialakitasahoz segédvonalat a (D1) segitségével hatarozzuk
meg. D-D1 =1,15x C-C

A belsé-lagyékvonal kialakitasahoz 6sszekotjiik F -Cp, valamint a F1 -C; pontokat. A sarok-
kézéppont (M) a KL egyenesen a B pontbol metssziik ki a 0,93C2L sugarral. A talpbélés
korvonalat a B-Ca-F1-Hi-1-G1-E1-D1-C1-B pontok 0sszekdtésével rajzoljuk meg.

A jarétalp

A jarotalp korvonalainak kialakitdsat az alsorészgyartdsi eljarasnak megfeleléen kell
kialakitani. A talp méretét és alakjat a felhasznalt anyagok vastagsaga és a talpalas modja
alapvetden befolyasolja. Pontos talpmintat a talpbélés korvonalai alapjan készithetiink, ha
ismerjiik a felhasznaland6 anyagok vastagsagat.

Az alkalmazott gyartasi eljards fiiggvényében is valtozik a talp korvonala. Azoknal a
technologiaknal, ahol a felsOrész a talpbélésre van foglalva kisebb, azoknal a technologiaknal,
ahol a felsdrész nem simul teljesen a talpbélés széléhez, vagy kihajtjuk a talpra, mint a flexibel
eljarasnal, nagyobb talpra van sziikségiink.

A talpfelerdsités vonala hatdrozza meg azt, hogy mennyivel kell eltérnie a talp méretének a
talpbélés méretétol. Ha a felersités vonala a talpbélés korvonalan beliil helyezkedik el, mint
pl. a szeges, ragasztott, keresztiilvarrott eljardsoknal, az eltérés mértéke 1,5 — 2 mm. Ha a
feler6sités korvonala kiviilre esik, mint pl. a raman varrott eljarasnal, az eltérés 5 mm is lehet.

A talpszél megmunkalasi modjatol fiiggden 1 -1,5 — 2 mm tobblettel is szamolnunk kell a talp
méretének meghatarozasakor.

Orrmerevitd hossza > 0.62H

34. abra:A talpszerkesztéshez hasznalt mérépontok>*

34 Szemenyei Katalin: Szakrajz Budapest, 1998
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A talpbélés talpméretre valo felnagyitashoz a talpszerkesztési tablazatot hasznaljuk.

Mérdépontok
Gyartssi eljaras I | K | K| F [E[D D JGCG[C] A
Tobbletméret mm

Raman varrott '
Férfi

sarokig rimas 9.5 90| 95| 85| 95 70| 85| 75| 80| 80

koriil ramas 95| 9.0/ 95| 85| 95| 80| 90| 10.0f 12.0| 12.0
Noi

sarokig rimas 80| 75| 88| 7.0/ 75| 55| 65| 60| 65| 65
Fiu, ledny 9.0 851 90| 85| 95| 65| 80| 70| 75 75
Kisfiy, kisleany 80| 7.5/ 80| 7.0{ 80| 60| 70| 65, 7.0 70
Gyermek 70| 6.5| 7.0| 60| 70| 55| 60| 55| 60| 6.0
Flexibel
Férfi

sarokig varrott 11.0] 11.0] 11.0| 11.0{ 11.0( 12.0] 13.0| 10.0| 10.0{ 11.0

koriilvarrott 11.0| 11.0] 11.0] 11.0{ 11.0| 12.0] 13.0| 13.0| 13.0| 14.0
Noi

sarokig varrott 90| 9.0/ 90| 90| 90| 100| 100 80| 80| 90

kérilvarrott 90| 9.0{ 90| 90| 90| 10.0| 10.0{ 11.0 11.0} 12.0
Fiu, leany 11.0{ 11.0] 11.0] 11.0{ 11.0] 12.0| 13.0{ 10.0| 10.0{ 11.0
Kisfin, kisleany 10.0] 10.0] 10.0| 10.0{ 10.0{ 11.0| 12.04 9.0| 9.0| 10.0
Gyermek 9.0/ 9.0/ 90| 90| 9.0f 100] 11.0f 80| 80! 9.0
Ragasziott
Férfi 60| 551 6.0 55{ 60| 30| 35| 60| 65| 7.0
Noi

blokk sarokkal 45 4.0 4.5 457 45| 20| 25 - - -

nyakalt sarokkal 40| 40| 40| 40 40 10| 15 - - -
Gyermek 55| 50 55| 5.0f 55| 20| 3.0] 55| 50| 55

A sarok feladata a 1ab sarokrészének az aldtdmasztasa — magassaga, a jarofeliilet nagysaga, a

sarokiilés kialakitasa nagy pontossagot igényel.

1.4 Alapanyag normdk meghatarozasa, kalkulacio készités

1.4.1. A labbeli anyagnormdajanak meghatarozéasa

Anyagnorman azt a feliileten / vagy sulyban mért anyagmennyiséget értjiik, mely az adott
alkatrész (felsorész alkatrészei,

aljarész alkatrészei) kiszabasahoz sziikséges. Ez az

anyagmennyiség mindig nagyobb, mint a labbelikbe keriil6 alkatrészek valdsagos feliilete vagy
sulya. A tobbletanyag-igényt a szabas sordn elkeriilhetetleniil keletkezd hulladék okozza.

A felsdrész anyagnormdjat az anyagkihasznalas mértéke hatarozza meg, azaz, hogy hogyan
lehet manipulalni szabas kozben:
- aszabas soran az alkatrész alakjabol adodo hulladék — sajatos hulladék, Hs%
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- az alkatrészek és a bor alakjatol fliggd — szélhulladék, Hs;%
- aszabandd bér mindségébdl adddod hibahulladék Hn%

A manipulacio (anyagkihasznalas mértéke) szamitésa:
M%= 100%- (Hs%-Hs,%-Hn%)
Mais megkdzelitésben az anyagnorma:

A = A%)x 100%

A: = alkatrészek tiszta feliilete

\(

Hs (sajatos hulladék’

‘szelhulladek)

T (tertlet)

A (anyag)

35. dbra Szabas soran keletkezd hulladékok®®

Sajatos hulladék Hs% meghatarozasa:

A sajatos hulladék az alkatrészek tiszta teriiletének és a paralelogramma teriiletének az
aranya, azaz:

Ap—At

Hs%= * 100

A paralelogramma elrendezés a goérbe vonalt mintak legkedvezdbb illesztési, elhelyezési
madja. Az alkatrészek elhelyezésekor -"6t0s szabaly"- alapvetd, hogy egy alkatrésznek
legalabb harom ponton kell érintkeznie a mellette 1évo alkatrésszel.

3 Forras: http://sdt.sulinet.hu
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Az azonos mintak azonos pontjait 6sszekdtve paralelogrammat kapunk, amely két minta teljes

feliiletét és a koztiik 1évo hulladékot tartalmazza.
Lemérve és 0sszeszorozva a paralelogramma alapjat és magassagat kapjuk a paralelogramma

feliiletét (Ap)

Paralelogramma illesztési rendszer 6tosszabalya:

36. abra: Paralelogramma illesztési valtozat®

A szélhulladék nagysaga az alkatrészek nagysdga, a szaband6 bor teriilete és gyakorlati

szamitasbol eredd allandok kozotti Osszefiiggés alapjan hatarozhaté meg:

HSZ% = 4_(:?‘;\]"' Cz

W = a szabasra jellemz0 viszonyszam, azaz W=An/Am
An = az atlagos bor nagysaga (dm?)
Am = az atlagos mintak teriilete (dm?)

C1 és C2 allando értékek a bor fajtajatol fliggden -

C Co
felséborok esetén 39 0
Krupon 25 0
nyak, hasrész 25 4

Hibahulladék a bor hasznosithato teriilete €s a bor teljes teriiletének aranya:

o — At
Hh/o—Hn

3 Footwear Desing Development Intstitute 2003

39



H: = a bér hasznosithaté teriilete (dm?)

Hn = a bor teljes teriilete (dm?)

Minél nagyobb (Mopt) értéke, annal gazdasagosabban szabhato a modell.

Stlyaruk anyageldiranyzata:

A sulyaruként forgalomba hozott keményari-borok normdjanak szamitisok utjan vald
meghatarozahoz elsdsorban az alkatrészek tiszta tomegét kell ismerniink. A tiszta feliiletet és a
paralelogramma feliiletet a feliileti a&rukéval azonos modon kell meghatarozni.

Az alkatrész tiszta tomegének meghatarozasa:
St=TxVxY

St — az egy par alkatrész tiszta tomege (gr)

T - egy par alkatrész tiszta feliilete (cm?)

V — az alkatrészek atlagos vastagsaga (cm)

Y - az anyag térfogattomege (gr/cm?)

A tiszta tomeg ismeretében az alabbiak szerint szamolunk tovabb:

M opt 0 = TXPtLOO
M % = M opt % — Hs %
Hﬁ6=25+c
YW
Anyagnorma (keményaru esetén) :
_ S x 100

M%
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1.4.2 Gazdasagi szamitasok

A lébbeli ara a labbeli értékének pénzben valo kifejezése, ami magaban foglalja az eldallitasi
¢s forgalmazési koltségeket, valamint a nyereséget. Az ar a piac egyik fontos tényezdje,
melynek szabalyozé szerepe van. A termék kialakitott ara Osztondzze a cipd készitdjét a

fogyasztoi igényeknek megfeleld, mindségi termékek eldallitasara.

A kalkulacié alapja az egységnyi termék eldallitdsara forditott koltségek (0sszege/par):

- fobb koltségek:
o anyagkoltség
o munkabérkoltség
o koltség jellegli elvonasok (bérjarulékok)
o egyéb anyagkoltségek, szallitasi koltségek, reklam, bérleti dij, kamatkoltség
o altalanos koltségek: energia, eszkozre forditott koltségek
o adok
o vamok, illetékek
- Nyereség

Anvyagkoltség meghatirozasa:

a felhasznalt anyagok megnevezése

a felhasznalt anyagok 1 parra es6 mennyisége

a felhasznalt anyagok egységara

a felhasznalt anyagok tételes ara/ par forintban kifejezve.

Munkabérkoltség: A termék elkészitésére forditott munkadrak mennyiségét meghatarozza a

modell megmunkalasi igénye, amely fiigg a fels6rész kialakitasatol, gorbiileteitdl, a varratok
hosszatol és paramétereitdl, valamint az alkalmazott gyartasi technologiatol és berendezésektol.
A modell munkaigényét a miiveleti normaidék Osszesitésével, munkaoraban adjuk meg
(részmiiveletek normaperceinek Osszese) €s a rezsioradij szorzataval kapjuk meg a kozvetlen

bérkoltséget.

A nyereség meghatarozasa: a vallalkozo dontése - a mindenkori piaci helyzetének figyelembe-

vételével — nincs az ar kialakitasakor kotelezOen alkalmazandé eldiras a maximalis arrésre,
haszonkulcsra.
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1.4.3 Kalkulacioé készitése — kalkulacios lap kitoltése

0sszes normaido

m.e anyagar
Megnevezés anyag neve An./par | egységar:
Felssbor marhabox dm? 213 | 100 Fdm? | 130,00
Felsébér komb. | nubuk ” 46 | 110Fydm? | 90000
Bélésbér marha sz.bélés | 220 | 80Fydm? | 1-760.00
Textilbélés - -
Feddtalpbélés marha sz.bélés | 72 | 8oFydm? | °76.00
Talp krupon ” 82 | 230 Fydm? | 1-886.00
Foglalotalpbélés | hasszél kg 0.16 | 4200 Ftkg | 07290
Keéreg cipdipnyak | 99 10 | 126 Fidkg | 1-200:00
Orrmerevitd cip6ip.nyak » 5 126 Ft/dkg 630,00
préselt par 600,00
Sarok /komplett/ r.m.+jarofolt 1 600 Ft/par
Rama /elregyart/ | bor varrott | ™ 116 | 682 Fyfm | 9L00
Cipofiizé pamut pdr 1 100 Ft/par 100,00
Doboz /sima/ karton db 1 290 Ft/par 290,00
Anyagar / par 11.201,00
Kellék - 14% 1.568,00
Osszes anyagkoltség: 12.769,00
5,8

rezsi Oradij

7.800 Ft/ora

Nettod eladasi ar :

+ AFA
Korrigalt ajanlott fogyasztoi ar:

rezsikoltség: 45.240,00

Nett6 termeldi ar: 58.009,00

Szémitott nyereség 22% 12.762,00
70.771.- Ft. +27% AFA

89..879 Ft.azaz 89.900 Ft/par
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2.CIPOFELSORESZ KESZITES

2.1 Felsorész alkatrészek szabasa

A cipdgyartas egyik alapvetd technoldgiai miivelete a szabas. Az egyes alkatrészek szabdsanal
figyelembe kell venni a 1abbeli gyartasa és hordésa soran jelentkezo igénybevételeket. A szabas
mindsége meghatarozd hatassal bir a kész labbeli tulajdonsagaira, tetszetoSségére és a gyartas
gazdasagossagara. A cipdiparban szamos anyagfajtdit dolgozunk fel, melyek eltérd
tulajdonsaguak. Feldolgozasuk soran a szabasnal az alabbiak szerint csoportosithatoak:

- természetes borok,
- miib6rok — textilanyagok,
- tablas aruk.

2.1.1. Felsorész alapanyagai, jellemz0i, csoportositasa: természetes borok ill. borhelyettesitok
(miibor, textil)

A természetes béranyagok jellemzdi: a szabalytalan alak, valtoz6 méret, tagolt szélek, feliileti
hibak, a topografiailag eltéré mindség.

A borok alakjat, nagysagat az allat fajtaja, kora, fejtési lehetdségei és a darabolas moddja
hatarozza meg. A puhabOroket altalaban egészben vagy kettévagva, esetleg a felhasznalasi
célnak megfelelden az eltérd tulajdonsagl részeket levalasztva dolgozzuk fel. A természetes
borok nem egységes szerkezetliek, az egyes részek tulajdonsdgai az ¢l6 allaton elfoglalt
helytiknek megfelelden valtozok. A legjobb mindségli a bdr ott, ahol a rostszerkezete a
legtomorebb. Ez a tomott rostszerkezet a szélek felé fokozatosa lazabb lesz, fizikai tulajdonsaga

— N

37. abra A természetes bor topografiaja®’

37 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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A természetes bOr - topografiai teriiletnek megfelelden — a kdvetkezo eltérd tulajdonsag
részekre bonthato:

1. krupon

2. nyakrész
3. hasszél
4. vall

5. mala

A bOr legtomottebb része a hatrész (krupon) és a farrész. A hat egyéb részein a hasrész felé
haladva egyre puhabb, lazabb és nyulékonyabb a bor.
A bor mindségi felosztasa kovetkezoképpen alakul:

- krupon (hatrész) 40-50% ,

- nyakrész 20-25% ,

- a két hasszél 30-35%

- malas vagy lagy részek, és a pofarész 5-10%.

A borgyartas alapvet6 feladata a nedves allapotaban gyorsan romlo, szaraz allapotaban pedig
kemény és torékeny nyersbort hajlékony, rugalmas, j6 mechanikai tulajdonsagu, iddjarasi
hatasoknak ellenalld, tartos készbOrré valo atalakitasa.
A borgyartas alapmiiveletei:
- vizes miveletek: aztatas, meszezés, szortelenités, husolas, szinelés, hasitas,
- cserzés €s nedves kikészités: mésztelenités, pikkelezés, cserzés,
- szaritas és mechanikai el6készité miiveletek: viztelenités, taszitas, szaritas, puhitas, faragés,
csiszolas,
- kikészités:
mechanikai miiveletei: vasalas, fényezés, barkapréselés
kémiai miiveletei: szinezés, zsirozas, feddfestés, appretalas.
A természetes borok osztalyozhatok cserzési modjuk szerint is: krdmcserzett, ndvényi, vegyes
cserzésli, zsircserzésii eljarassal kikészitett bérok. Megemliteném, a timsos borkikészitési
eljarast, mely nem els@sorban a cipdgyartashoz kothetd, viszont kifejezetten specidlis magyar
kikészitési eljaras. A franciak napjainkig mint " magyar borkikészitési eljaras "-ként ismerik.

A labbeli készitéshez felhasznalt borok hasznalati cél szerint az alabbi csoportokra oszthatok:
- keményaruk,
- bélésborok,
- felsOrészborok.
A puhabdrok kategoridjaba tartoznak a cipdfelsorész készitésére alkalmas felso- €s bélésborok.
Ezek tilnyomoérészt kromeserzéssel késziilnek, de specidlis célokra készitenek vastagabb,

erdsebben zsirozott felsdboroket is. A puhabdrok feldolgozasa altaldban egészben vagy félbor
alakban, kettévagva torténik.
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- A fels6boroktol elvart legfontosabb kovetelmények a jo szilardsagi tulajdonsagok, a
formalhatosag és varrhatosaga mellett a tetszetds kiilsd, valamint a megfelelé higiéniai
tulajdonsagok (vizallosag, vizateresztés, 1€gateresztés stb.).

FelsOrész borok:

- fogésuk szerint boksz, softy, nappa jellegliek

- kikészitésiik szerint szin-, vagy husoldalra kikészitettek

- a borfeliilet jellege szerint: teljes barkas borok,

korrigalt barkaju borok,

csiszolt feliileti borok.
A bélésborokkel szemben mindségi kovetelmény a nyalékonysag, nedvszivas, valamint az
izzadsaggal szembeni ellenallosag.

Labbeli készitésekor felhasznalt bélésboroket csoportosithatjuk:
- kikészitésiik szerint szin-, vagy hasitékborok ,

- a borfeliilet jellege szerint natur-, vagy fedett borok.

A cipdiparban hasznalatos borhelyettesitd alapanyagok:

- mufels6borok,

- muborok,

- textilanyagok.

A cipdipari miiborok felhasznalasi cél, szerkezeti felépités és higiéniai tulajdonsadguk szerint
csoportosithatok. Felhasznalasi cél szerint lehetnek felsérész-miiborok, csizmaszar anyagok,
bélésmiiborok. Szerkezeti felépités szerint feloszthatok szovott, hurkolt és vlieshordozés PVC,
ill. PUR miibdrokre.

A cipOgyartas szempontjabol meghatarozo higiéniai tulajdonsaguk szerint a miifels6borok
lehetnek félszintetikus és szintetikus miiborok.

38. abra Miifelsdbérok szerkezete3®

Az 4bran lathato szerkezeti felépités: 1. tomor PVC film, 3. szovott hordozd, 4. hurkolt hordozo,
5. vlies hordozo, 6. természetes bor.

A miufelséborok dontd tobbsége a hordozok valamelyikére felvitt habositott PVC feddréteggel
¢s tomor PVC vagy PU feddfilmmel késziil.

38 Dr. Beke Janos Cipégyértas Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1981
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A legtobb cipofelsorész-miibort vlies hordozéval és hurkolt hordozoval allitjak eld. A
habositott PUR mtibérok konnyt, kiillemre ¢és fogasra is bérszertibbek, mint a PVC miibérok.
A csizmaszar-miibérok poliuretdnhabbal és poliamid béléssel, lamindlt formaban is késziilnek.

- 4 .

L .
Mikroporozus
° P ©

39. 4bra: A szintetikus bor szerkezete®®

Az abran lathat6 szerkezeti felépités: 1. tomor PVC film, 2. tdmor PU film, 3. szovott hordozo,
, 7. PUR kicsapatott vlieshordozo.

crer

melyek nemszétt hordozon késziilnek. A nemszétt hordozé megfeleld vizgdz-adszorbeios
tulajdonsaggal rendelkezik, ugyanakkor a tomor PUR feddréteg vizgdz-ateresztése minimalis.

A szintetikus borok higiéniai, szilardsagi, esztétikai tulajdonsagai kozelebb allnak a természetes
felsobdrokéhez. Ezek szovott €s nemszott, kombinalt hordozdja PUR, igy a levegdt és a vizgdzt
atereszti, a vizet azonban nem.

A bélésmiiboroket szarbélésként, feddtalpbélésként és harisnyafogdként hasznaljak fel. A
szarbélés céljaira nemszott hordozon felépitett PVC vagy PUR fedési miiborbéléseket
alkalmaznak, melyek a vizateresztést biztositjak.

A cipdk kéregrészét veluros feliileti nemsz6tt bélésanyagokkal boritjak. Ezek legfontosabb
tulajdonsaga, hogy 1épés kdzben jol tapadnak és dorzsallok.

Textilanyagokat a cipdgyartasban elsésorban a felsorész alkatrészeiként hasznalunk (felsérész,
bélés, kozbélés), részben, mint dsszeerdsitd elemekként, valamint kellékanyagokként keriilnek
felhasznalasra.

A felsérész céljara tobbnyire pamutszdveteket, ritkabb esetben gyapju, selyem ¢és miiszalas
szoveteket alkalmaznak.

% Dr. Beke Janos Cip6gyartas Miiszaki Kényvkiado, Budapest, 1981
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A cipofelsorésznél felhasznalt textilanyagokat kiilonbozé természetes ¢€s mesterséges
szalasanyagok képezik (40. abra).

‘ Textilipari szdlas-anyagok ‘

4/\;

Termeészetes Mesterseges
Allati eredetii Névenyi eredetii Celluloz alapu — fabol nyert
l l Szintetikus szalak — kéolaj szarmazék
Gyapju, selyem Pamut, len,

kender, juta

40. abra: Textilanyagok csoportositdsa*

A textil-nyersanyagokat fonassal, cérnazassal, és szovéssel készitik. A textilanyagok nyulasa
lanc és vetiilékiranyban altaldban nagy eltérést mutat, ezért a szabasnal a nytlasiranyt mindig
be kell tartani. Fontos, hogy a mintdk elhelyezésénél az alkatrész (bélés) hossziranya
megegyezzen a textilanyag szaliranyaval, mivel ebben az esetben lesz a legkisebb az alkatrész
nyulasa. Ellenkez6 esetben az alkatrész deformalodik, elszakad.

Bélés és kozbélés anyagok alapanyaga pamut, len kender, juta, gyapju és szintetikus szalas
anyagok, de el6fordul specialis kotésii beéles és kozbélésanyag is.

Az Osszeerdsito, kierdsito €s kellékanyagok alapanyaga rendszerint pamut, kisebb mértékben
len, selyem vagy miiszal. A pamutcérna egyszerii vagy Osszetett cérna, a felsérész
OsszeerOsitésére hasznaljuk. Kierdsitd anyagként textilszalagokat, vagy az egyik oldalan
pontszort ragasztoval ellatott pamutvasznakat hasznalunk. A szélbehajtasokanal rendszerint
pamut (endli) vagy impregnalt szélerdsitét, a nagyobb igénybevételii alkatrészek esetében

"o

kierositésként alkalmazzuk.

2.1.2. Szabas rendszerek jellemz6i, alkalmazasi teriileteik — gépek, berendezések
ismertetése

A labbeli-alkatrészekkel szemben tamasztott kovetelmények (a vastagsag, a nyulasirany, a
megengedhetd feliileti hibak) az alkatrészek kiszabasat a bor feliiletén beliil — a természetes bor
topografiai tulajdonsadga miatt — helyhez és iranyhoz kéti.

A természetes borok szabasara a kovetkezd szabasrendszereket alkalmazhatjuk:
- Kisipari,
- valtakozo iranyu,

- paralelogramma szabasrendszer.

0 Dr. Beke Janos Cip6gyartas Miiszaki Kényvkiado, Budapest, 1981
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A kisipari vagy szimmetrikus szabasrendszer kisebb allatok (pl. kecske, gida vagy hiill)
boérének feldolgozéasakor alkalmazott szabasrendszer. Lényege, hogy az egy par labbelibe
keriil6 alkatrészeket a gerincvonaltdl, azaz a természetes szimmetriavonaltol mindkét oldalon
azonos vagy kozel azonos helyrdl és helyzetbe szabjuk ki. Ezaltal az egy paron beliil a
megfeleld alkatrészek azonos mindségiiek — nytlas, szinarnyalat — lesznek. Ez a mddszer kivalo
mindséget eredményez, ugyanakkor nagy gyakorlatot igényel az anyagkihasznalas teriiletén.

A vialtakozo iranyu szabasrendszer lényege, hogy az alkatrészek kiszabasat a bal hatso 1abtol
kiindulva a szarak szabasaval kezdjiik, majd a bér tulajdonsagait figyelembe véve attériink a
fejek szabdsara, végiil a jobb 1ab felé haladva ismét szarakat szabunk. Ezt kovetden a szabast
soronként valtakozé iranyban folytatjuk.

A paralelogramma szabasrendszer a kiszaband¢6 alkatrészek ¢és alkatrészcsoportok szabalyosan
ismétlédo, legszorosabb illeszkedésén alapul. A szabast egészbdrok esetén a bor belso teriileti
részErol kell inditani. Arra kell torekedni, hogy olyan 0sszefliggd mintacsoportokat alakitsunk
ki, amelyek a szomszédos csoportokkal a legszorosabban illeszkedjenek. Alapszabaly, hogy
egy-egy borhiba esetén a rendszert nem szabad megbontani, mert ebbdl nagyobb veszteség
keletkezik, mint a hibas alkatrész okozta kar. Ez a szabasrendszer a keményaruk szabasanal is
jol alkalmazhato.

Nagyon hibas feliiletli borok feldolgozasakor - barmelyik szabasrendszert alkalmazva - gyakran
kellene a rendszert megbontani — ilyenkor szabad elrendezésrél beszéliink.

Ha egy modell 6nmagaban nem teszi lehetdveé a gazdasagos kihasznalas mellett az alkatrészek
megkivant mindségét, célszerli tarsas szabast alkalmazni.

Ha egy modell atlagos mintanagysaga a bér terjedelméhez viszonyitva nagy, akkor jelentésen
megnd a szélhulladék mértéke. Azonban, ha ehhez a modellhez egy joval kisebb atlagos
mintanagysagii modellt parositunk, csokken a két modell dtlagos mintanagysaga €s igy javul az
anyagkihozatal. A tarsitott szabas nagyon jol alkalmazhat6 az ortopéd cipdkészitésnél is, mivel
ilyenkor minden egyes modell egyedi méretii és szabasu.

2.1.3. Felsdrész alkatrészek szabdsa, szabott alkatrészek mindségi kovetelménye

Az alkatrészekkel szembeni mindségi kovetelmények terméktipusonként valtoznak. A
mindségi kovetelmények nagy részét a megmunkalas, a hasznalat sordn felmeriild igénybevétel
hatarozza meg.
Fontos, hogy a cipdfelsdrész a rendeltetésszerli hasznalat sordn is megérizze forma- és
mérettartossagat. Ezért szabaskor tigyelni kell az alkatrészekkel szemben fellépd
igénybevételre.

Az alkatrészek elhelyezését, szabasat ugyanis nagymértékben befolyéasoljak az alkatrészekkel
szemben tdmasztott mindségi kdvetelmények:
- A cip0 fej és orr részeit az anyag legszebb, legjobb mindségii részebdl kell szabni.
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- A nem lathat6 alkatrészek, pl. belsé szar, gyengébb mindségii részekbdl is szabhatok.

- A huzo, feszitd igénybevételnek kitett alkatrészeket - pl. hatsoszij a kevésbé nyulékony
anyagrészekbol kell szabni.

- Az alkatrészek mindségi kdvetelményeit az izemi technoldgiai utasitasok hatdrozzadk meg.

A cipdipari anyagok szabésa torténhet
- kézzel vagy
- géppel.

A kézi szabast altalaban a bor alkatrészek szabasanal alkalmazzuk — altalaban egyedi vagy
minta tétel készitésekor. Eszkozei: a szabaskés, valamint a szabasztoke. Fontos kelléke a
szabasminta, amely altalaban keménypapirbol késziil (Kis-széria szabasakor), fémszalaggal
korbeszegett kivitelben.

Kézi szabasnal az alkatrészeket mindig a t6liink legmesszebb 1évé pontbol kezdve, lehetdleg
két vagassal kell kiszabni. Ugyelni kell arra, hogy a szabaskor a kés ne haladjon tal a szabas-
minta konturjain, mert tulvagaskor a kovetkezé minta nem illesztheté gazdasagosan. A tiszta
¢lvonal a szél-eldolgozési miiveletek mindségi elvégzését is megkonnyiti.

41. abra: Kézi szabas*

4 Sajat kép: ATTILA CIPO
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— A gépi (mechanikai) szabas: altalaban nagylizemi gyartasnal alkalmazzuk. A gépi szabas
alapvetd feltétele a szabaszgép, szabaskés és a szabasztoke. A szabaszgépeket a kiiitést végzo
gépelem szerint csoportosithatjuk:

- lengdkaros,
- tanyéros,
- hidas kititégépeket.

A felsébOr szabaszatban ismeretesek mechanikus, hidraulikus és elektrohidraulikus
szabaszgépek. A hidraulikus és elektrohidraulikus szabdszgépek széles korben nagyon
valtozatos teriileten alkalmazhatok.

Csendes miikddésiik miatt teljesen kiszoritottak a mechanikus miikodésti gépeket. A lengdkaros

gépek jol kihasznalhatok a természetes béranyagok szabésara.

42. 4bra: Lengdkaros szabaszgép - szabaszkéssel*?

- A lengdkaros szabaszgépek jellemzdje a konzolszerlien kialakitott kar, amely fliggdleges
tengely koriil elfordithato. A szabasz a gépasztalon 1évo tékére helyezi a kiszabando6 bort és az
iitékart a kés folé forditja. A kettds inditokapcsolok egyidejii lenyomasaval a gépet bekapcsolva
az ltdfej leiit és kiszabja a kivant alkatrészt. A leiités utan az iitéfej felemelkedik és a kar
félrelenditésével a szabaskésbol kivehetd a kivagott alkatrész. Felsorész alkatrészek szabasdhoz
alkalmazott kivago kések - természetes borokhoz - altaldban 19 mm-es szalagacélbol késziilnek,
rendszerint kétoldalrdl élezett kivitelben, nagysaguktol fiiggéen megfeleld szdmt merevitd
bordéaval. Tobbrétegli szabas esetén 32-es, illetve 50 mm magassagu kések hasznalatosak.

- A tanyéros kitlitégépek nagyobb kiiitderejiik miatt a cipdiparban elsdsorban a keményaru-
anyagok darabolasara (csékozasra) hasznaljuk.

%2 Sajat kép: ATTILA CIPO
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1. Mechanikus 2. Hidraulikus

o]

43. abra: Tanyéros kiiitdgépek*?
A tanyéros kilitégépek is lehetnek mechanikus vagy hidraulikus vezérlésiiek. A hidraulikus
csdkozogépek eldnye, hogy a kivagandd anyag konnyen mozgathatd, megkozelithetd és
egyarant alkalmazhat6 bdr, gumi €s milanyag szabésara.

Hidas kitit6(szabéasz)gépek nagyméretli asztala lehetdve teszi a szabast egész keményborokbdl,
lemezekbdl vagy tobbrétegli miiborbdl az anyag mozgatasa nélkiil, a kés folyamatos
athelyezésével. Kiilonb6z6 méreti iitofejjel ellatott hidas gépek ismeretesek, melyeket
meghatarozott szabasi feladatokhoz alkalmazhatunk.

Ilyenek a kovetkezok:

Merevhidas szabaszgépek: melyekkel keménybdrok, kemény lemezek és miiborok szabhatok —
hatranya a viszonylag kis hasznos iitéfeliilet, ami behatarolja a szabhat6 alkatrészméretet.
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44, dbra: Merevhidas szabaszgép**

43 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
# Farkas Mdrta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Csuszofejes hidas szabaszgépek: jellemzojiik a nagyméreti kiiitéfej. Az litofej] szabas utan
mindig hatra csuszik, ezért a tokén 1évo anyag jol lathatd. Ez a géptipus automata adagold

berendezéssel és tekercstartd allvannyal szerelve tobb rétegli miibér vagy textilanyagok
szabdsara alkalmas.

45. dbra: Csuszo-fejes hidas szabaszgép®

Mozgo kiiitofejes hidas szabaszgépek: jellemzdjiik a tdkénél 1ényegesen kisebb feliiletii iitdfe;j,
amely oldaliranyban elmozdithato, ezért a teljes tokefeliileten elhelyezett anyagot fel tudjuk

dolgozni. Az iit6fej mozgatasa torténhet kézzel vagy automatikusan. Tobbrétegii textilanyagok,
miiborok szabasara alkalmas szabaszgép.

46. abra: Mozgo kiiitéfejes hidas szabaszgép*®

A leglijabb szabaszgépek mar automatikusan tovabbitjak az anyagot és az iit6fejet, valamint
programvezérléssel ellatottak. Az anyag fajtdjanak, méreteinek, a kiiitOkés legszorosabb

% Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
46 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
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illeszkedésének figyelembevételével bedllithatd a megfeleld szabasrendszer, és a szabas
automatikusan a beallitott program szerint torténik.

Szamitogéppel vezérelt szabas - fémszerszam nélkiil (fluidumos, - plazmaives, - 1ézersugaras)
technologiaval.

A fémszerszam nélkiili szabas megvalosithatd nagy energiaju sugarzassal. A szerszam nélkiili
vagas soran a vagas vonalan eltavolitjuk az anyagot. Ez csak akkor lehetséges, ha a vagasi
vonalszélesség nem haladja meg 0,5 — 1,0 mm-t. A véagasi vonalba esé anyagmennyiséget
kiforgéacsolassal, kiégetéssel vagy elparologtatassal tavolithatjuk el.

- A fluidumos vagas - nagynyomasu vékony vizsugar 16vell az anyagra. A folyadék mozgasi
energiaja forgacsokat tép ki az anyagbol ¢és visz magaval a keletkezd lyukon at. A
berendezésekben 2800 at nyomast, 0,5 mm vastagsdgu vizsugarat allitanak el6. A vizbe
altalaban poliakrilamidot kevernek (1,5 -2,0 %-ban), hogy a favokakbol kidramld
folyadéksugarat Gsszetartsak.

- A plazmasugar igen magas hdmérsékletli ionizalt gdzrészecskék drama. A sugar hdenergidjat
vagaskor az anyag atveszi, €s a vagasi vonalba es6 anyagrészecskék elégnek vagy elparolognak.
Ez a vagasi eljaras foleg textilanyagok szabdsakor alkalmazhato.

- A lézersugar koncentralt energiajat hasznositja a masik héhatason alapuld vagasi modszer.
A fokuszalt 1ézersugdr fényenergidja az anyagban hdévé alakul, ennek hatisara az anyag
részecskéi elégnek vagy elparolognak. A gyakorlatban a néhany szaz watt teljesitményd,
folyamatos lizemii CO2-lézereket hasznaljuk.

Alkalmazasat a vallalkozas gazdasadgi mérete hatdrozza meg.

47. dbra: Lézeres szabas*’

A teljes szabas folyamata megtekinthetd az kovetkezo linken:
https://www.youtube.com/watch?v=iMHZu6JD uo

47 Forras: https://www.youtube.com/watch?v=iMHZu6JD uo
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A fémszerszamos rendszereket szamos nagy vilagcég és kis vallalkozéds is hasznalja. A
fejegységben tobb szerszam is talalhato, melyeket siiritett levegd segitségével miikodtetnek. A
rendszer rendkiviil hatékony, a kisméretli és rendkiviil gyors rezgékésnek koszonhetden,
valamint a fejegységben talalhato kiilonbozé méretli lyukasztoknak és jelold rendszereknek
koszonhetden. A szabaszasztal felett 1évo projektorok segitségével a szabando alkatrészeket a
A vezérld szoftver tobbféle algoritmus szerint automatikusan is elrendezi a szabando
alkatrészeket. Figyelembe veszi a bor topografidjat, kikeriilve a feliileti bérhibakat, mindezt
ugy, hogy a keletkez6 hulladékokat is minimalizalja. A szabéaszrendszer segitségével nem csak
felsdboéroket, miianyagokat, szovott anyagokat, de keményaruat és talpanyagokat is szabhatunk.

Megtekinthet6 az kovetkezo linken: https://www.youtube.com/watch?v=NU3INSuSFgE

2.2 Fels6rész alkatrészek elokészitése

A szabaszatban kiszabott felsorész-alkatrészek tovabbi megmunkalasa a tlizodében
(felsOrészkészité mihely) torténik. A tizodei miveletek két elkiilonithetd csoportba
sorolhatok:

- elokészitd miiveletek: a felsOrész alkotd elemeit 0sszeszerelhetd allapotba hozzak,
- Osszeer6sité miiveletek: az alkatrészek egyesitési miiveleteit tartalmazza.

Az alkatrészek el6készitése meghatarozo jelentdséggel bir a tovabbi megmunkalas, valamint a
kész labbeli mindsége szempontjabol. Ide sorolhatok: hasitas, élezés, szél-kialakitasok, diszitd
miiveletek.

2.2.1.Vékonyitas célja, méretei — az alkalmazott gépek ismertetése:

A felsérészek alapanyaga altalaban 0,4-2,2 mm -egyes esetekben ezek feletti — vastagsagy,
altalaban kromcserzésii bor. A természetes borok vastagsageltérése még egy boron beliil is
jelentds lehet, ez a bor fajtajatol fiiggden a 8-30 %-ot is elérheti. Bar ilyen mértéki eltérés a
felsOrészek f6 alkatrészei kozott altaldban még megengedett, sok esetben a technolodgia és a
tetszet0sség megkivanja az alkatrészek hasitasat, vékonyitasat.

A vékonyitas (egalizalas) célja: teljes feliileten a technologiai folyamat 4&ltal kivéant
anyagvastagsag biztositasa. Egalizalast alkalmazunk egyenldtlen vastagsagu alkatrészeken,
sarok vagy talpbélésbevondkon.

A behasitas a kivant teriileten és mértékben a korszer(i technolégidk alapja, mert tokéletesen
alaktartova teszi a béleletlen labbeliket. Behasitas végezhetd:

- sz€lmegmunkalasok konnyitésére pl.: paszpolozashoz,
- aljamegmunkalés el6készitésére pl.: flexivarrott technologia,
- orrmerevitd behelyezéséhez,

- kéregbehelyezés elOkészitésére.
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A fels6borok hasitasdhoz nagy pontossagu szalagkéses hasitogépek alkalmasak, melynek fobb
részei: a mozg6 szalagkés, valamint az alsé €s felsd tovabbitd henger. A hasitas mértékének
beallitasa a felsé tovabbitohenger magasagallitdsaval torténik.

48. abra: Hasitas. a) szalagkéses hasitogép, b) a gép {6 részei:

1 tovabbitohengerek, 2 szalagkés*®

Az alkatrészek széleinek megmunkalasakor a kiilonboz6 szélkialakitdsok és Osszeerdsitd
varratok sima atmenetének biztositasara az alkatrészek széleit vékonyitani, €lezni kell.

Az élezés meghataroz6 paraméterei: az €l profilja, az anyag eredeti vastagsaga, az élezés
szélessége €és a marado anyagvastagsag.

Ek alaku élezést alkalmazunk egymasra tiizend$ anyagok (alkatrészek) kozotti sima atmenet
biztositasara, az alalapolt rétegen is. Jellemzdje, hogy az élezett alkatrész széle iranydban az
anyag fokozatosan elvékonyodik.

“8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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49. abra: Az ¢lprofilok fajtai: 1. €k alakq, 2. €k alakt maradé élvastagsagu, 3 parhuzamos, 4
¢k alaku arkolt, 5 parhuzamos arkolt*®

Parhuzamos élezési modot alkalmazunk pl. szélbehajtaskor, mert egyenletes vastagsagu, jo
mindségll szélmegmunkalast tesz lehetdve.

Természetes bor alkatrészeket altalaban husoldalon, a muboroket szinoldalon élezzik. Az
alkatrészek ¢€lezése torténhet kézzel vagy géppel.

Kézi élezésnél a muveletet kissé hajlitott, két oldalon koszoriilt hosszuélii (szélezd) élezokéssel
végezziik - lehetdleg marvany aldtéten, mely egyenletes alatdmasztast €s sima haladast biztosit
a késnek.

Gépi €lezéshez harangkéses ¢lezdgépet hasznalunk. A gép f6 elemei: a harangkés, a tovabbito
gorgd, a nyomotalp €s a hatsotamasztd. Az €l profiljat a nyomotalp €s a hatsd tamaszto egyiitt
hatarozzak meg. A kiilonbozd ¢élezési profilok specidlis nyomotalpakat igényelnek, melynek
emelésével ¢€s siillyesztésével a marado ¢lvastagsagot, dontésével az €lezés szogét, a hatso
tamasztoval az élezés szélességét lehet beallitani.

49 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
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50. dbra. Harangkéses élezOgép és munkaelemei. 1. harangkés, 2. tovabbito gorgd, 3
nyomoétalp, 4. hatso tAmaszto, 5. szabalyozé csavarok™

Az ¢lezés céljatol fliiggben az élezés paraméterei is valtoznak. A mivelet céljatol fiiggden

megkiilonboztetiink:

- 0Osszeer6sitésekhez alkalmazott szélezési modszereket,

- az alkatrészek szélkialakitasat szolgalo élezési modokat.

A felsdrész-alkatrészek €élezési modszerei €s paraméterei az alabbi tablazatban talalhato.

%0 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Miivelet Elezési Paraméterek Szegdiszalag
profil

Szélbehajtas |parhuzamos |Zarévonalon

Sé=6,8 + 1,5,V AV=0,5,V

Bels6 vonalon

Se=6,0+1,5V

AV=A,5V
Tisztazas ék Se=V+1,0 AV=0,6V
Szélégetés |ék Se=1,5AV=0,3V
Cakkozas ék Se = C +1,0 AV=0,6V C = cakk ma-

gassaga
Paszpolozas |ék Sé=3V AV=0,5V
Egyszerli nem élez- S=2V+2,5
(sima) sze- |nek
o€s
Francia sze- |parhuzamos| Sé=2V+2,5 AV=10,5V S=8V+2,5
gés
Athajtasos  |ék Sé=5,5 V+3A AV =V+A A= dsszeerdsitd
szegés tlizéssor tavol-
(stircelés) sdga -
Osszetlizés | ék Sé=V+1,0 AV=0,5V
(szEttlizés)
Szélezési paraméterek alalapolashoz: S €=3,5V+C
C= az aldlapolas helyének megfeleld allando

Alalapolas Alapméret +C Alilapolas | Maradé
helye ¢lvastagsag
Fej-szar +2.5 1/3V
Orrboriték-fej +3,5 1/4V
Kéregboriték- | 3,5V +1,0 +2 0,4V
SZAar
Egyéb alkatré- 0 04V
szek

Egy kiszabott alkatrészen tobbfajta szélmegmunkalasi technoldgiat is alkalmazhatunk, ilyen
lehet példaul egy szaralkatrész. Ekkor a szar zardvonalan szélbehajtashoz kell elvégezni az
élezést, hatso élvonalan Osszetlizéshez, a szar és a fejrész Osszeerdsitésének vonalaban pedig
alalapoléashoz.

A gépi ¢lezéskor a dolgozo allitja be és at az élezési profilokat és az eldirt paramétereket,
helyességiiket minden esetben hulladékbdron ellendriznie kell. Ezt a hatranyt kiiszoboli ki a
programvezérlésii élezégép. A gép lehetdvé teszi harom kiilonbozo tipusu élprofil beallitasat.
A profilvaltast a gép pedalmitkddéssel munka kozben automatikusan végzi.

2.2.2. Sz¢l-eldolgozasi modok — kézi €és gépi eljarassal, gépek, berendezések ismertetése
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Az alkatrészek belso és kiils6 zarovonaldnak megmunkalasat széleldolgozasnak nevezziik. A
kiszabott alkatrészek széleit a tetszetdsség s a tartdssag céljabol megmunkaljak. A valasztott
szélmegmunkalasi modszer fligg az alkatrész anyagatol és szerepétdl - melyek az alabbiak
lehetnek:

- tisztazas,

- szélégetés,

- cakkozas,

- szélbehajtas,

- szeges,

- athajtas (stircelés),
- paszpolozas.

Tisztdzas: a legegyszeriibb szélmegmunkalasi mod a természetes bor alkatrészeknél.
Altaldban belsd vonalak kialakitdsanal alkalmazzuk. Az alkatrész szé1ét keskeny
¢lvastagsagra élezziik ugy, hogy a marad6 anyagvastagsag az anyagvastagsag kb. 40%-a
legyen. (Természetes borok esetén az élezést - ha sziikséges — langolas, szélfestés és fényezés

miiveletek kovethetik.)

Festés

51. abra: Tisztazott sz&1%!

Szélégetés: a szélégetést szintén az alkatrészek belsé vonalan alkalmazzuk. Elezés utan az
alkatrészt elektromosan izzitonyereg alatt vezetjiik el, igy a hd hatasara a borbdl a nedvesség
hirtelen tavozik, a nyereggel érintkezd rostok zsugorodnak és a sz¢l beperdiil. Az égetd nyereg
hémeérsékletét az anyag vastagsagatol fiiggden kell meghataroznunk.

T00-300°C
b, vezeld

2

52. abra: Szélégetés kivitelezése®

51 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Cakkozas: az alkatrészek belsd vonalan, béleletlen ¢és vastagabb felsdborbol késziilt
felsorészeken a szar zardvonalan is alkalmazott szélkiképzési moéd. A cakkok magassaga (a
beperdiilés veszélye miatt) max. 1,5-2,5 mm.

Cp = 15-2)5 mm

53. abra: A cakkozas kivitelezése®®

A gépi szabas esetén a cakkozas beépithetd a szabaszkésbe. A cakkozast a kisipari
megmunkalasnal tizOgépbe fogott cakklyukasztoval végzik. Ebben az esetben az alkatrésznél
0,5 mm radhagyassal szabjak ki az alkatrészt.

Szélbehajtas: a leggyakrabban hasznalt szélmegmunkalasi mod. A felsrésznek tetszetds kiilsot
kolcsonodz, ezért elsGsorban zard vonalak, de belsé vonalak megmunkalasara is hasznaljuk.

A behajtast minden esetben szélezés elézi meg, amely lehet parhuzamos, vagy ¢k alaku. Kézi
¢lezésnél az €lezés profilja €k alaku, gépi élezésnél alkalmasabb a parhuzamos élezési forma.
A behajtas szélessége nagymértékben fiigg az anyag fajtajatol, vastagsagatol. Minden olyan
borfajtanal alkalmazhat6, amely 180°-o0s behajtasnal nem reped meg. Sz6tt hordozés miib6rok
esetében nem hasznaljuk, de nemez (vlies) hordozoval ellatott miiborok borszertiek, jol
¢lezhetdk, tehat ezeknél az anyagoknal a miivelet mindségileg kivitelezhetd.

A szélbehajtas végezhetd kézzel vagy géppel.

- Kézi szélbehajtaskor az élezett és el6zbleg bevagdosott szélekre ragasztdbanyagot
vissziink fel, majd a lekent szélre ragasztoval atitatott kierdsito (endli) szalagot felvezetve, a
bor sz€lét mintahiien lehajtjuk és lekalapaljuk. A kézi szélbehajtast egyedi felsérészeknél
alkalmazzuk.

54. abra: Kézi szélbehajtas, kierdsitd szalag felvezetése, kalapdlds, roncok beszedése>*

%3 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
% Sajat forras
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- A gépi szélbehajtas az ¢lezésen kiviil semmiféle eldkészitést nem igényel, mert a gép
egyidejlileg végzi a szélek bevagdosasat, hére lagyulo ragaszto adagolasat, valamint a kier6sité
szalag felvezetését az alkatrész szélére.

A gépi szélbehajtas miiveleti sorrendje:
- a felemelt nyomofej alatt az alkatrészt betoljuk tigy, hogy a széle az ivelt {itkozén felcsuszva
az litkozélemezhez érjen,

- a szoritofej felemelkedik és a nyomolabbal egyiitt rogziti a munkadarabot, és ragasztot ken az
alkatrész szélére,

- az athajlité az alkatrész szélét tobb mint 90°-os szogben behajlitja,
- az ivelt sz€&Inél a kés bevagdossa az alkatrész sz€1€t, a kalapacs az alkatrész szélét lekalapalja.

4

T

A
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55. abra Gépi szélbehajtd gép munkavégzd részei 1. nyomolab, 2. iitk6zd, 3. szoritd, 4.
athajto, 5. kés, 6. kalapdcs, 7. 1ill655

Szélbehajtas mindségi kovetelményei kézi illetve gépi eljarasnal:

- a sz€lvékonyitas szélessége igazodjon az anyag vastagsagahoz,

- a ragasztot egyenletesen, vékonyan kell felhordani a feliiletre,

- homort ivelt vonal esetén a bevagdosas mélysége nem érhet tll a behajtas szélességén,

- dombort ivelt vonal esetén a rancok siirlisége, elhelyezkedése legyen ardnyban az iv
nagysagaval,

- a behajtas szélessége az €lezés sz€lességeének felénél nem lehet nagyobb,

- a kier6sit0 szalagot a behajtas vonalaval parhuzamosan kell felvezetni az alkatrészre,

- a behajtas szélessége parhuzamos legyen az alkatrész szélével, vonala egyenletes legyen,

- a behajtott széleket egyenletesen le kell kalapalni,

- a kier0sitd szalag a behajtas és lekalapalds utan nem domborodhat ki az alkatrész
szinoldalan,

- a behajtas utan a ragasztd-maradékot az alkatrész mindkét oldalan el kell tavolitani.

%5 Katai Istvan, Cipdipari géptan Miiszaki konyvkiado, 2003
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Szegés: A szélbehajtasnal ritkabban hasznalt, de mindamellett elterjedt szegéses sz¢élkiképzési
modot féleg sportos, vagy olcsobb (szdlazédd anyagbol késziilt) cipéknél alkalmazzak. Tobb
fajtaja ismert. Valtozatai: a Sima, az olasz ¢s a francia szegés.

- Egyszeri (sima) szegés: béleletlen vagy textilbélésii cipdk szarzarovonalainal hasznalt
sz€lmegmunkalasi modszer. A szin ¢és bélésalkatrész szélére bor, miibor vagy textil
szegbszalagot vezetiink €s a két oldalat egyiitt attlizziik.
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56. abra: Egyszer(i sima szegés: a) tisztazott, b) szélbehajtott, c) cakkozott szélkiképzésii
szegbszalaggal®®

A szegés torténhet kézi ratartassal vagy géppel felvezetd apparat alkalmazaséaval.

- Olasz szegés: az egyszeru szegés egyik valtozata, kizarolag bélelt cipok zardvonaldnak
eldolgozasara. A 12-14 mm-es szegbszalagot az alkatrész szinoldalan a sz¢létél 3-4 mm-re
feltlizziik, majd aldhajtva beragasztjuk. A szegOszalag lehet tisztazott vagy egyik oldalon
behajtott szelii. A bélésbetlizd kortiltlizést kozvetleniil a szalag pereme mellett vezetjiik és a
bélést mélyen kivagjuk.

l AN W
NN AN

57. abra: Olasz szegés kivitelezése®’

- Francia szegés: Sportos jellegii bélélt és béleletlen cipdk zardvonaldnak gyakran hasznalt
sz€lkiképzési modszere. Az alkatrészeket szinoldalukkal 6sszeforditva egymaésra helyezziik és
a sz¢€Itdl 1,5-2 mm tavolsagban letlizziik. Az athajtas elvégezhetd bélelt cipdk esetén a bélésre
vagy bélés ala.

% Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
5" Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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58. abra: Francia szegés kivitelezése

- Ruganybetétes szegés: magas szaru cipoknél €s csizmaknal teljes zarovonalon, papucsoknal
a zarovonal egy részén alkalmazzuk. A gumibetétet kissé eléfeszitve varrjuk be a visszahajtott
borszélbe. Tlizés utan a gumi visszaengedve rancolja a zarévonalat, és igy feszes zarast biztosit.

‘;)\\\\‘\\\\\‘. ‘)_‘/‘I//@ ,

59. abra: Ruganybetétes szegés>®

- Mokaszinszegés: mokaszinbetétes fejeknél alkalmazott megmunkalasi mod, mely a cipének
sportos jelleget kolesondz. Ugy késziil, hogy az oldalrész szinoldalat a betét hiisoldalaval
Osszevarrjuk, majd athajtas utan bordat képezve, ugyanabba a varratsorba nagyobb 6ltésekkel
a bordat rogzitjiik és a betét feleslegét levagjuk.
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60. abra. Mokaszinszegés kivitelezése®

- Athajtas (stircelés): kizardlag zarovonalakon alkalmazott szélmegmunkalisi méod. A
szinoldalukkal Osszeforditott €s €lezett szin €s bélésbor peremét Osszetiizziik, majd a bélést
athajtva lekalapaljuk és letlizziik.

%8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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61. abra: Athajtas®

- Paszpolozas: tobbnyire belsd, de zarévonalon is alkalmazott szélkiképzési mod. Ugy késziil,
hogy az alkatrész tisztazott és élezett szél€hez 6-8 mm széles behajtott bor vagy miibor szalagot
ragasztunk a tisztazott alkatrészszéIltél kb. 1,0-1,5 mm-re, a zardévonalon tuléréen. Ezutan
tlizéssel Osszeerdsitjlik az alkatrészeket, majd a bélést a koriiltiizés mentén tisztazzuk.
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62. dbra: Paszpolozas®?

2.2.3. Diszitési modok — méretezeése, gépek, berendezések ismertetése (lyukasztas, disztlizés,
himzés)

A felsOrész, vagy csak egyes alkatrészek diszitése a labbeli tetszetdsségét noveli. Az alkatrészek
diszitésére tobbféle modszer is ismeretes:

diszlyukasztas, matricazas,

diszitészalagok alkalmazasa,

domboritas, spargabevarras,

disztiizések.

Diszlyukasztas, matricazas: a feliileti diszitések koziil a leggyakrabban alkalmazott eljaras.

A diszlyukasztas jellegét, a lyukasztd alakjat, méretét minden esetben a felhasznalt anyag
fajtdja, minGsége és a labbeli tipusa hatirozza meg. Eles szogekben végz6dd lyukasztok
alkalmazasa keriilendd az anyag berepedése miatt.

A lyukasztast készithetjiik:

b1 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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- kézzel: - specialis befogoszerszammal ellatott lyukasztét hasznalunk. A kézi lyukasztasnal

a lyukakat egyenként {itik ki, a kivant formakat, méreteket menet kozben valtoztatjuk.

- thzOgéppel: a tlizégép (perforald gép) alkalmazasa a kézi lyukasztasnal termelékenyebb
modszer. A varrégépbe a tli helyére lyukasztot rogzitiink, a felsérész lyukasztando feliilete ala
kartonlemezt tesziink, majd vezetd (gorgd, litk6zd) mellett tovabbitva, az alkatrész behajtott

sz¢€It6l egyenld tavolsagra a kivant mintara lyukasztunk,

- perforalogéppel,

- matricaval: - matrica hasznalataval nagyobb széridk feliiletét célszerii disziteni, mert a
szerszam elkészitése koltséges. A matricaba a legkiilonfélébb formaji és méretli lyukasztok

¢épithetdk be, és egyetlen leiitéssel a kivant diszités megvaldsithato.

Sorlyukasztasok kombinacidja

63. abra: Sorlyukasztiasok kombinécioja®

Egyszerli sorlyukasztas

I ) oo

64. dbra: Egyszer(i sorlyukasztas®*

83 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
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Feliileti lyukasztas

65. abra: Feliileti lyukasztas®®

Szerszam nélkiili szamitogéppel vezérelt diszlyukasztas 1ézerrel - robottechnika:

A diszlyukasztas teljes miiveleti sorrendje, programvaltasa megtekinthetd az kovetkezo linken:
https://www.youtube.com/watch?v=8X85kvfCZrA

/ Ponfast (o Prrfotlion
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66. dbra: szerszam nélkiili szamitogép vezérelt lyukasztas, robottechnika®®

Diszitdszalagok alkalmazdsa: a diszitdszalagok alkalmazasa igen valtozatos, sokréti. Bor és
miibdr felsrészek zardvonalara felvezetett szegdszalagként vagy sportos jellegii labbeliknél
amikor tobb kisebb alkatrészbdl allitjuk Ossze a felsérészt, a diszitdszalagokat az
Osszeerositések eltakarasara is hasznaljuk.

A diszitészalagokat egy vagy kéttlis szalagvezetd gépekkel vezetjiik fel a technoldgiai utasitas
szerint a felsOrészre.

Domborités, spargazas: a domboritas a sportos labbelik jellemz6 diszitési modja az alkatrészek
konturvonalainak kiemelésére szolgal. A domboritast végezhetjiik spargabevonassal, tlizéssel
¢s préseléssel.

8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
8 Forras internet: https://www.youtube.com/watch?v=8X85kvfCZrA
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67. abra: Domboritas, spargazas®’

Disztizések: a felsOrészek diszitésének hagyomanyosan, altaldnosan alkalmazott modszere. Az
Oltésslirliség, a fonal mindsége, vastagsadga, szine, a tlizéssorok szadma, alakja vagy az
alkalmazott ti profiljanak valtoztatdsaval rendkiviil sok variacio allithato eld. A diszitdvarratok
tlizooltéssel és cikcakk dltéstajtakkal egyarant kialakithatok.
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68. abra. Tiizé6ltéssel képzett diszitdvarratok®®

§
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69. abra. Cikcakk 6ltéssel képzett diszitdvarratok

A leggyakrabban hasznalt diszitévarratok mellett napjainkban egyre jobban terjed a felsérészek
himzése, figuralis motivumok megjelenése, melyet szamitogéppel vezérelt varro- ill.
himzdgépek segitségével készitlink. Széles valaszték all mar rendelkezésiinkre egytls ill.
tobbtiis valtozatban, akar 24 6ras folyamatos gydartasra is alkalmas valtozatban. Jellemzden a
himzdkeret mérete 320 — 520 mm kozott valtozhat — anyagfajtasag, motivum mérettdl fliggden.
Automata-lézeres minta pozicionalas mellett beépitett feliratszerkesztével, valamint 1.000
minta tarolasara alkalmas memoriaval és legalabb 100 beépitett mintaval beszerezhetd.

87 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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70. abra. Szamitogéppel vezérelt himzdgép°

A képen lathatd szamitogéppel vezérelt himzégép egyfejes, 7 tlis gép, szines LCD vezérld
panellal. A himzékeret mérete: 320mm x 320mm (X-Y), himzési sebessége: 1000 6ltés/perc.

2.3 Felsorész készitési technologiak

A tlizodei munkamiiveletek alatt a modellrajz szerint kiszabott és eldkészitett felsorész
alkatrészek Osszedllitasat, Osszeerdsitését értjiik. A labbeli (fels6rész) modelltervezése,
kialakitdsa meghatarozza az adott esetben célszerlien alkalmazand6 gyartastechnologiai
miiveletek készitésének modjat, szamat, sorrendjét. A felsérészgyartasi eljarasok alaptipusai:

- alulfejes (derby) technologia,
- feliilfejes (fejvagasos) technologia,
- egyeb, specidlis technologiak.

Az els6 két tipusba sorolhatd a modellek 92 — 95 %-a. Legtobb esetben a felsérész mindkét
technologia szerint Osszeilleszthetd, de a miiveletek szdma attdl fliggden lehet tobb vagy
kevesebb, hogy melyik technologiat valasztjuk.

Az 1. alaptechnolégia (alulfejes /angolflizds/) 1ényege és fobb Iépései:

- fejrész 0sszeallitasa €s bélelése, egyesitése,
- aszarrészek Osszeallitasa, szarbélelés és koriiltiizése,
- abélelt fejrész €s a bélelt szarrész dsszeerdsitése fejtlizéssel.

Az 1. alaptechnologia szerint késziilnek a félcipdk, az alul illesztett magas szara cipdk
kiilonboz6 valtozatai €s a csizmak egyes tipusai.

0 Forras: internet, http://forvex.hu/hu/szoveg/egyfejes-happy-himzogep/63
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A 1I1. alaptechnologia ( feliilfejes) 1ényege és fobb 1épései:

- szinalkatrészek Osszeallitasa, 6sszeerositése,
- bélésalkatrészek Osszeallitasa, 6sszeerdsitése,
- bélelés ¢és a felsOrész egyesitése kortiltlizéssel.

A II. alaptechnoldgiaval késziilhetnek a szandalok, koromcipdk, kotds félcipok, valamint a feliil
illesztett fejes fél- és magas szaru cipdk kiilonb6z6 valtozatai €s a csizmak egyes tipusai.

A TII. alaptechnologidhoz tartoznak a specialis eljarasokkal készitett felsérészek, pl.a kiilonféle
mokaszinfelsérészek, a kaptafan flizott-fonott eljarassal késziilt felsérészek, a pantokbol késziilt
szandalfelsorészek.

71-72. 4bra: Specialis felsérészek — robottechnika’ 72,

A teljes gyartasi eljaras, technologia megtekinthetd a kdvetkezod linken:
https://www.youtube.com/watch?v=14_W7GdjyvE

2.3.1. Osszeerdsitések miiveletei, dltésfajtak — alkalmazott gépek csoportositisa

A labbeligyartas egyik meghatarozo része a tervezett labbeli felsdrész-alkatrészeinek tartos
Osszeerdsitése. Az alkatrészek Osszeerdsitéséhez a labbeli jellegét, igénybevételét, gyartasi
eljarasat figyelembe véve kiilonboz6 6ltésképzéshi varratfajtakat alkalmazunk.

A varrastechnoldgiai paraméterek: a varrdshoz alkalmazott varrdtii- és cérnajellemzdk, az

o

oltesslirliség, a varratsorok szama €s a megfelelden kialakitott (kivalasztott) varrogép.

Varraskor a varrégéptli — atmérdjétdl és a tithegy profiljatdl, valamint az 6sszeerdsitendd anyag
szerkezetétol és mechanikai jellemzoitdl fiiggben — roncsolja az anyagot, megszakitja a
folytonossagat. A tii altal sztrt Iyuksort a cérnahurkok alkotta varrat tolti ki.

A cérnavarrat szilardsagat az Oltések egyedi szilardsdga és szama hatdrozza meg. Az adott
anyag Osszeerdsitd varrdsa esetén az optimalis 6ltésslirliséget a géptli atmérdje, tliiprofilja és a
varrdcérna mindsége hatdrozza meg. Az Osszeerdsités szilardsdga és hatasfoka a tidatmérd
csokkentésével, kisebb perforacidt okozod tliprofillal és nagyobb szakitdszildrdsaga cérnaval
novelheto.

" Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=14 W7GdjyvE
2 Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=14 W7GdjyvE
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A borfeldolgozo iparban hasznalt géptliik alakjukat tekintve egyenesek és iveltek, a cérna
vezetésének modja szerint lyukkal kiképzettek és horgasak lehetnek. Az altalanosan hasznalt
varrogépti harom {6 részbdl all: a thit befogd tliagybol (tlicomb), a tliszarbol és a tlihegybdl.
Varrastechnologiai szempontbol a tliszar &tmérdjének ¢és a tithegy profiljanak van jelentdsége.
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73. dbra: Varrogéptii részei 1. tiiagy, 2. tiirad, 3. tiilyuk, 4. tiihegy’®
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A géptiiket finomsagi szamozasa alapjan kiilonboztetjiik meg. A szdmozas alapja a tliszar
atmérdje, ill. keresztmetszeti szelvényének keriileti mérete. Az Aaltalanosan alkalmazott
metrikus finomsagi szamozas a tliszar mm-ben mért atmérdjének szazszorosa. A gyakorlatban
alkalmazott tifinomsagok boérdk és miiborok varrasahoz NT 65,.... NT 150.

Talpfelvarré gépek, ramabevarrd gépek stb. tliinek finomsagi szamozasa a tliszar
keresztmetszeti szelvényének a keriileti méretén alapul. A tli finomsagi szama a ti &tmérdjével
forditottan aranyos, tehat indirekt szamozasta. A gyakorlatban alkalmazott géptiifinomsagok:
KT 52, ....KT 35 (ez megfelel NT 190, ....NT 280 tiinek).

Varrastechnoldgiai szempontbdl meghatarozo a varrogéptii hegyének kiképzése. A kiilonbozo
esztétikai hatasok elérésére a tithegy kiképzésének szamos valtozata ismert — az altalanosan
hasznalt jelzésekkel a legismertebb profilok az alabbiak:

3 Dr Beke Janos: Borfeldolgozoipai kézikonyv, Miiszaki Kiadé 1978
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A varrogeptik megnevezése, jere 1'
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74. abra: Ismertebb varrogéptithegy-profilok és altalanosan alkalmazott jeldléseik’

A varrat szilardsagat a megfelelden kivalasztott varrogéptli mellett az alkalmazott fonal (cérna)
jellemzd6i is meghatdrozzdk. Az oOltésszilardsag fligg a varrdéfonal anyagatdl, finomsagi
szdmatol, szakito-, ill. hurokszilardsagatodl, a bevarrasi kdrosodasatol és az 6ltést alkotd cérnadg

alakjatol.
A varrofonal (cérna) finomsaga, N |
Tufinomsdg, | - fonalfajtdk
Ny
pamut selyem t szintetikus
70 60/3 70/3 80/3
80 50/3 60/3 70/3
90 40/3 50/3 60/3
100 30/3 40/3 50[3
110 20/3 30/3 40/3

75. abra: Adott tiifinomsaghoz tartozo varrdfonal-(cérna-)finomsagok "

Altaldnosan alkalmazott tiizésfajtak:

tlzooltés,

cikcakk oltés,

egyfonalas lancoltés,

kétfonalas lancoltés.

TlizOoltés: A tlizooltés legegyszeriibb fajtija — egy felsd és egy alsoszalbol képzddik és a
kapcsolédds az anyag kozepén helyezkedik el. Tovabbi jellemzdje, hogy az oOltések
szimmetrikus felépitésiiek, kicsi a nyulasa, merev varrat mellett a cérnakoltsége minimalis.
Alkalmazasa a felsérész alkatrészeinek Osszeerdsitésére:

- ratlizés,

4 Dr Beke Janos: Bérfeldolgozdipai kézikonyv, Miiszaki Kiad6 1978
5 Dr Beke Janos: Borfeldolgozoipai kézikonyv, Miiszaki Kiadé 1978
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0sszetlizes,

koriiltiizés,

szijbetlizés,

szegOszalag feltiizés,
- disztlizés.

Cikcakk o6ltés: az 6ltés hurkolodéasa azonos a tlizéd1tésével (anyag kozepén). Az 6ltések nem
egyvonalban, hanem cikcakkban helyezkednek el, mert a tii 6ltésenként jobbra-balra kileng. A
varrat kdnnyen szakad, igy alkalmazasi teriilete behatarolt:

- ideiglenes Osszeerdsités,
- ratizés,

- disztizés.

Egyfonalas 1ancoltés: az oltés egy varroszalbol athurkolodassal késziil. A varrat rugalmas, de
nem elég tomor. A nagy fonaligénye mellett a hurok nem védett, kopasra konnyen bomlik,
kifejthetd. Felsorészeknél ritkan (bevono feltiizés), talpfelerdsitésnél (keresztiilvarrott gyartasi
eljarasnal) gyakran alkalmazzuk.

Kétfonalas lancoltés: az oOltés két varroszalbol athurkolodassal késziil. A varrat tomor,
rugalmas, kibomlasra kevésbé érzékeny — fonalsziikséglete a tlizooltéshez viszonyitva joval
nagyobb. Alkalmazasi teriilete:

- rattzeések,

- Osszetiizések,

feltiizések,
- disztlizések.

A kiilonbozd oltésképzési modokbol a tiik és fonalak szdménak valtoztatasaval nagyon
valtozatos ¢és kiilonb6zd jellemzokkel bird oltésfajtakat allithatunk eld.

A felsOrészek varrasahoz varrogépeket alkalmazunk. A varrogépeket az 6ltésképiik, a cérnak
szama, az anyagtovabbitasa és a gép formai kialakitasanak modja, teljesitménye szerint is
csoportositjuk.

Az dltesképzés modja szerint lehet:
- hurokoltésq,

- lancoltésu.

A cérnak szama szerint:
- egytlis egyfonalas,
- egytls kétfonalas,
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- kéttiis haromfonalas,
- kéttlis négyfonalas.

Anyagtovabbitds modja szerint:
- alsé tovabbitas,
- alsé és fels6 tovabbitas,
- also, felso és titovabbitas.

A gép formai kialakitasa szerint:
sima lapos varrdgép,

- oszlopos varrogép,

- karos varrogép,

- ezen kiviil attol fiiggéen, hogy a lendit6kerék melyik oldalon helyezkedik el: jobbos, vagy
balos varrogép.
A varrogép altalanos mitkodése:
A varrogépek fétengelyét attételeken keresztiil villanymotor forgatja meg. A fétengelyre szerelt
mozgast 4talakitdé mechanizmusok biztositjdk az Oltésképzé elemek (tlirad, hurokfogo,
anyagtovabbito, fonalhuzo) fiiggdleges — forgo - lengé mozgasat.

Fonalhiizd Fotengely Kézikerék

Tarcsas fonalfék

ForgattyGkar

leszoritd
talp rudja

Erdatviteli szij
Fogazott szij

fht Olajszint

Ti szabalyzd
seszoritotalp (zms;

Tilemez

’ o= y > . - Iranyvalto szerkezet

Emeldtengely _ el i ! eldre, illetve hatradltés

Oltésalito tengely

76. abra: Varrogép részei’®

A varrogépeket a célszerliség és hasznalhatdsag érdekében kiilonb6zo kiegészitd, a varras
miuveletét konnyitd elemekkel (vezetok, nyomotalpak, apparatok, vagoszerkezetek) latjak el. A
bonyolultabb varratok készitéséhez automata varrogépeket alkalmazunk.

76 Forras: internet, https://tudasbazis.sulinet.hu/hu
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2.3.2 Alkalmazott varratfajtak, jellemzoi

Ratlizés: két alkatrész egymasra lapolasat és Osszevarrasat jelenti. A felso alkatrész széle
megmunkalt, az als6 alkatrész sz€le leélezett. Ezt a varratfajtat az alkatrészek Osszeszerelésére
hasznaljuk. A ratlizés késziilhet egy, kettd vagy tobb sorral a gyartastechnologia szerint. A
masodik, illetve harmadik sor tlizés lehet esztétikai célu, de végezhetd az Gsszeerdsitési
szilardsag novelése miatt is.

VA ey oA ke ’
v ,
SIS A// AN\ \\‘/7/
77 G2, )
7) b) ¢

77. abra: Rattizés’’

Osszetiizés: az alkatrészeket szinoldalukkal dsszeforditva végezziik el az dsszevarrast. A
miiveletet altalaban széthajtas és szétdorzsolés koveti, mert ezt a varratfajtat rendszerint a
szarhatulja 6sszevarrasnal alkalmazzuk.

78. abra: Osszetiizés’®

Széttlizés: ezt a varratot is szarhatulja 6sszevarrasnal alkalmazzuk, célja az 6sszetlizott és
sz€étdorzsolt alkatrészek megmunkalt forméaban valo rogzitése mellett a varrat erdsitése.

ol
4

Y0 SR

79. 4bra: Széttlizés’®

" Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
78 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
7 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Koriiltizés: a kortltlizés alatt a bélelt szar zardvonalon vald letizését értjiik. Amennyiben a
miiveletet specidlis, oszlopos-késes tlizOgépen végezziik, akkor a tlizéssel egyidejiileg a kés a
bélésfelesleget eltavolitja.

Szegébtiizés: a zardvonalra felvezetett szegdszalag rogzitésére szolgal — a valasztott szegett
sz€lmegmunkalasnal.

Szijfelttizés: cikcakk varrdssal Osszeerdsitett alkatrészek esetében az 0Osszeerdsités
szilardsagat a szij feltizésével noveljiik, ugyanakkor a szijfeltiizés diszit6 jellegi is lehet.

80. 4bra: Szijfeltiizés®

Szijbetiizés: tomorebb, vastagabb alkatrészek Osszetlizésénél alkalmazzuk, rendszerint a
miiveletet széthajtas, a borcsik esetleg kiallo részének levagasa utan a szétdorzsolés koveti.

81. abra: Szijbetiizés®!

Disztiizés: az alkatrészek disztlizését a felsdrész 0sszedllitasa eldtt még béleletlen allapotban
végezzilk. A milvelet egy- vagy tobbtlis gépeken végezhetd. Napjainkban a nagyilizemi
gyartasban a bonyolultabb mintdk elkészitésére szamitogép-vezérelt tlizé -himzd gépeket
hasznalunk. A cérna mindségének (karakter, finomsag, szin), az 6ltés paramétereinek (hossz,
slirliség), a sorok szdmanak és tavolsdganak valtoztatasaval szamtalan variacid képezhetd.

8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
81 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Cikcakk egytiis tliz6oltéssel képzett varratok:

Cikcakk
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82. abra: Egytiis cikcakk t{iz661tés®

2.3.3.Alulfejes Osszeszerelési technologia

A tizodei munkamiiveletek soran a kiilon darabokban 1év6 és Osszevarrashoz elékészitett
alkatrészeket erdsitjiik 6ssze. A felsOrészgyartasi eljarasok egyik alaptipusa az alulfejes (derby)
technologia, melyet a mindennapi hasznélatban 1. alaptechnoldgianak neveziink.

8 Dr Beke Janos: Borfeldolgozoipai kézikonyv, Miiszaki Kiadé 1978
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Az 1. alaptechnologia lényege:

1./ A fejrész és fejbélés egyesitése.

83

83. abra: Fejrész Osszeallitasa, tlizése
2./ A szérrész és a szarbélés egyesitése.
3./ A bélelt fejrész és a bélelt szarrész Osszeerdsitése fejtiizéssel.

No6i fiiz6s félcipd miiveleti sorrendje fazisabrakkal:

1. |Elokészitd miiveletek (élezés, szél-

behajtés) @
&
=
=
Lyukasztas, disztlizés
2. |Szarbélés dsszevarrasa
&

3. | Szarosszeallitas (szdrbsszevarras,
szétdorzsolés, babatlizés)

8 Sajat forras: ATTILA CIPO

77



4. |Bélelés (szarbélés beillesztése, zaro-
vonal tlizés,) Flizokarika beerdsités
(ringlizés), kapcsozas

5. |Fejbélelés, nyelvbetiizés,
oldalerdsiték beerdsités

6. |Fej-szar osszeallitas, fejtlizés, (a fej
a szar felsd része és bélése kozott
helyezkedik el)

7. Befejezd miiveletek, kikészités

84. abra: Miveleti sorrend®*

2.3.4. Feliilfejes Osszeszerelési technologia

A felsorészgyartéasi eljarasok masik altalanosan hasznalt és kedvelt alaptipusa a feliilfejes
(fejvagasos) technologia, melyet I1. alaptechnoldgianak neveziink.

A 1I1. alaptechnoldgia lényege:

1./ A felsOrész szinalkatrészeinek Osszeerositése.
2./ Bélésalkatrészek GsszeerOsitése.

3./ Bélelés és egyesités kortiltlizéssel.

85. abra: ElOkészitett felsérész alkatrészek®

8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
8 Sajat forras — ATTILA CIPO
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Férfi feliilfejes flizos félcipd muveleti sorrendje fazisabrakkal

1. |Elékészitd miiveletek (élezés, jels-
lés, kiizbélelés, szélbehajtds)

L]

Szinalkawrészek Gsszedllitisa
Orrboriték feltlizés m

SzirGsszetiizés-széttiizés

Fejfeltiizés

>, | Bélésalkatrészek Gsszedllitisa (textil
fejbélés és bbrszdrbélés Gsszeerdsi-
tése)

i |Bélelés (az dsszedllitott bélés felsd-
részbe illesztése)

3 Koriiltlizés
(fiizblyuk, kapocs berakds)

5. |Befejezd miiveletek, kikészités
86. dbra: Miiveleti sorrend®®
A megjeldlt videodn lathato a férfi félcipd felsdrészének dsszeszerelése, miiveleti sorrendje.

https://www.youtube.com/watch?v=qqPTuledytU?’

2.3.5. Kombinalt 6sszeszerelési technologia — férfi zartnyelves szarascipd

A taracipdk, vadaszcipOk (rendszerint derby szabdsi) magas szarral és zartnyelvvel
(békanyelvvel) késziilnek. A zart nyelv megakadadlyozza a viz behatoldsat a flizérészen
keresztiil, mivel a modellrajzon lathat6 modon kialakitott nyelv mindkét szélét a fiizOrészhez
erositjiik. A zart nyelv kialakitasanak, szerkesztésének fontosabb 1€pései:

8 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
87 Forras internet: https://online.paulparkman.com/pages/about-us
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1./0L2 = AH,
2./ 002 =01,

3./ fn =1n; - ahol a tn1 a szimmetriatengely

88. abra: Kombinalt osszeszerelési technologia — férfi zartnyelves szarascip68®

Ha a nyelvet kdzépvonalan kettéosztjuk, akkor a modellrajzon lathat6 szaggatott vonal szerint
alakithatjuk ki a nyelv korvonalat. A labbeli vizallosaganak novelésére egyes esetekben a szar
felsd részét posztobol is készithetjiik. Az Osszeerdsitési miveleteket az I. alaptechnologia
szerint hatarozzuk meg és allitjuk Ossze.

2.3.6. Kiilonleges osszeallitasu felsdrészek — ndi csizmak

rom rom

Szamtalan valtozat koziil most két, egymastol eltérdeltéré modon Gsszeallitando
csizmafelsérészek Osszeallitasat mutatjuk be.

A csizmék felerdsitd elemmel (fliz6, huzozér, csat stb.) késziilhetnek vagy anélkiil. A szarrész
magassagat a viselés és rendeltetés koriilményei, valamint a divatiranyzat hatdrozza meg.
Tervezésénél a magas szari cipOk szerkesztési alapjait vessziik iranyadonak az alabbiak
figyelembevételével:

- MM; = SS; =TT; =10 mm.
- KKi=17mm, HH:i=8mm, PP1=4mm.

8 Dr Beke Janos: Borfeldolgozoipai kézikonyv, Miiszaki Kiado 1978
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A hazoézar vonalanak kijelolésénél figyelembe kell venni, hogy TW =WV, és az AQ= f¢él
kéreghosszusaggal. A korrekciok a sima szarallas és labra ill6ség miatt sziikséges.

89. 4bra: N&i hizdzéaras csizma®®

A felsOrész Osszedllitasat a I1. alaptechnologia alapjan végezziik. Az dbran szerepld csizma
szinalkatrészeit (gazdasagossagi - farafoglalasi szempontok miatt ajanlatos megosztani)
elokészités utdn Osszeallitjuk. Ajanlatos a belsdszar Osszedllitdsaval, majd a hizodzar
beragasztasaval és betlizésével a belsOszarat elkésziteni. A tovabbi munkamiveletek a
klasszikus feliilfejes szarascipd Osszeallitdsaval megegyeznek. A csizma bélésének
Osszedllitdsa utan javasolt a csizma szin- és bélésrészének zardvonalon vald, valamint
hazozaralatét elokenése béleléshez. Bélelés utan a szartetd zarovonaldn és a huzdzér
betlizésének masodik soraval fejezzikk be csizma felsdrészének koriiltiizését. A befejezd
miiveletek elvégzésével elkésziil a tervezett felsérész.

A masik kiilonleges gyartasi technologia: a keményitett szaras csizméakhoz tartoz6, - ma mar
szinte népmiivészeti termékként kezelt - hajdan méltan népszerli rogyos-szarti kalotaszegi
csizma készitése. Bemutatasaval szeretnénk a mesterjeloltek figyelmét felhivni a csizmadia és
cipész szakma megdérzendé hagyomanyaira.

90. dbra: Kalotaszegi piros ramds rogy6sszara himzett csizma®

8 Dr Beke Janos: Borfeldolgozoipai kézikonyv, Miiszaki Kiadé 1978
9 Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
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A kalotaszegi csizma fobb jellemzoi:

93. abra: Faszeges — rakott bérsarkas aljakialakitas®®

Felsorész készités jellegzetes miiveletei:

- Motivumok jeldlése

—

94

94. abra: Disztlizés jelolésének fazisai

% Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
92 Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
9 Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
% Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
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- Motivumok disztiizése

95. 4bra: Disztlizés fazisai®®

- Szarbélelés (keményitett szar)

96. 4bra: Szarkialakitas fazisai®®

- Fels6rész samfazasa

97. abra: Felsérész samfazasa (1) %

% Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
% Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
97 Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
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)98

98. dbra: Felsorész samfazasa (2-3

A készités tovabbi miiveletei, valamint a teljes csizmakészités folyamata megtekinthetd a
kovetkez6 linken: https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E .

3. ALSO-ES FELSORESZ OSSZESZERELES

A labbeli also- és felsorész Osszeerdsitésének technoldgidja a labbeli végsd tulajdonséagait
hatarozza meg. A cipdiparban az alkatrészeket tobbnyire mechanikai moddszerekkel:
szegezéssel, varrassal ersitették O0ssze. A nagyilizemi gyartds elterjedésével egyre nagyobb
szerepet kaptak a korszerii ragasztéanyagok, s igy eltérbe keriiltek a vegyi gyartasi eljarasok,
mint: pl. a ragasztott, direkt froccsontott, ill. direkt vulkanizalt technologiak, valamint a
kombinalt gyartasi eljarasok.

A korszerl cipbgyartasban alkalmazott technologiakat harom 6 csoportba sorolhatjuk:
- mechanikai gyartasi eljarasok:
- aszeges eljaras:
- faszeges,
- fémszeges és csavaros
- a varrott (hagyomanyos) gyartasi eljaras:
- keresztilvarrott,
- flexivarrott,
- rAmanvarrott:
- goodyear
- goiser(ikervarrott)
- kémiai (vegyi) gyartasi eljarasok:
- aragasztott,
- a direkt vulkanizalt,
- adirekt froccsontott:
- plasztomer direkt froccsontott,
- polimerképzéses direkt froccsontott
- kombinalt gyartasi eljarasok.
- aramanvarrott-ragasztott,
- a flexivarrott-ragasztott,
- akaliforniai (slip) technologia.

% Forras: internet, https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E
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3.1 Alsorész alkatrészek szabasa, elokészitése gépi ill. kézi gyartashoz

A cipbégyartas gyartasi folyamatanak egyik alapveté miivelete a szabds. Nagymértékben
befolyasolja a kész labbeli mindségét és lényeges, hogy az alkatrészeket a megfeleld
anyagfajtdbol, a legalkalmasabb eszkozokkel alakitsuk ki. A cipdiparban szamos
anyagféleséget dolgozunk fel, pl. bort, miibort, textilt, papirt €s gumianyagokat. Ezekbol az
anyagokbol — szerkezeti sajatossagaikat figyelembe véve — az alkatrészek legcélszerlibb
kialakitasi modja a vagas, amelyet elére megszerkesztett és kialakitott mintak alapjan végziink
kések (kiiitd kések) segitségével. A vagashoz sziikséges erdhatast a szabasz vagy kilitd gép
szolgaltatja. A csakozashoz alkalmazott gépekrdl, berendezésekrdl és eszkozeikrdl a 2.1.3
fejezetben mar 6sszefoglaltuk a legfontosabb tudnivaldkat.

A keménybdroket elsdsorban az alsé-alkatrészek: talp, talpbélés, kéreg ¢€s rama készitésére
hasznéljuk. A szabas szempontjabol figyelembe kell venni a bér nyuldsirdnyat, a vastagsagi
eltéréseket, valamint a feliileti hibakat. A keménybdroket az allati bor jol elkiilonithetd teriiletei
(része) alapjan daraboljak. Az altalanosan alkalmazott darabolasi modszerek:

Qs
e

99. dbra: Keményborok daraboldsi modszerei: a) félbdr, b) négy részre osztott bor, c) harom
részre osztott bor, d)loeeleje, 16tiikor 9

- Talpbdrként ndvényi cserzésli vagy krodm-ndvényi kombinalt cserzésii 6kor vagy tehénbor
kruponrésze a legmegfelelobb. A talpbdrok a labbeli jellegének és a gyartastechnoldgianak
megfelelden kiilonbozo feszességiiek és vastagsaguak.

- A talpbélésbOrok novényi cserzéssel, alkalmanként az izzadsag €s hoallosag javitasa
érdekében aluminium utdncserzéssel késziilnek. Fontos tulajdonsiga a nedvszivés, az
1zzadsagallosag mellett a megfeleld szilardsag és hajlékonysag.

- A kéregbdr is novényi cserzési, de a talpbélésnél feszesebb, rugalmas alaktarté bér. Fontos
kovetelmény, hogy nedvesség hatdsara is megtartsa form4jat és rugalmassagat.

% Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankonyv, Budapest 1998
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- A ramabdr tomor, de hajlékony, kdzepesen zsirozott bor. A gyartastechnologiatol fliggden
feszesebb vagy puhabb kivitelben késziilnek. Fontos a megfeleld szilardsag mellett a tartds
hajtogatassal szembeni ellenallas, a varrasallosag, valamint a konnyt alakithatosag.

Tablasaruk: a tablasaruk csoportjaba a kiilonféle lemeztalp-miibordket, talpbéléseket, kéreg- és
orrmerevité-anyagokat soroljuk. Jellemzdik, hogy vastagsaguk egyenletes, széleik nem
tagoltak, feliileti hibat szinte nem tartalmaznak.

- Lemeztalp mlboérok késziilhetnek: gumibdol (kaucsuk vulkanizalasaval), egyéb
milanyagokbdl (pl.: poliuretan /szinezett/, EVA stb.). Szabasnal a nyulasiranyt nem kell
figyelni.

- Talpbélés-mib6rok lehetnek:
- borrost alapuiak,
- celluloz alapuak,

- borrost és celluloz alaptiak. A rostmiibérlemezek nytlasa hossz- és keresztiranyban
nem azonos, alkatrészek szabasakor erre ligyelni kell.

- Kéregmiibor-lemezek alapanyaga: kromos és novényi cserzésii borrostbol készitett
rostmiibdér hore lagyulo ragasztdval ellatva.

- Orrmerevit6-miib6rok: impregnalassal merevitett szovetek és nem sz6tt textilanyagok,
amelyek oldoszerrel kezelve — olddszeres orrmerevitd — vagy hd hatasara forméazhatova valnak.
Feszességiiket az olddszer elparolgasa utan ill. lehiilés utan visszanyerik.

A csékozdbol kikeriild alsorész-alkatrészek elokészitd miiveletek soran nyerik el a j6 mindségii
cipokhoz sziikséges végsO méretiiket, alakjukat.

Az alkatrészek altalanos el6készité muveletei:

nedvesités, aztatas,

vékonyitas: hasitas, ¢lezés,

tomorités,

ragasztasi feliilet elokészités,
- varratarok és varratfal készités.

- Nedvesités, aztatas: a bor alakithatosagat egyéb tényezokon (pl. cserzési mod, zsirtartalom
stb.) kiviil f6leg a nedvességtartalma befolyasolja. A teljesen kiszaritott bor rideg, torékeny. A
nedvesitett bor kevésbé rugalmas, jol nyudjthatd, alakithato és feldolgozasra megfelelobb, mint
a légszaraz bor. / Légszaraz bor: szobahdmérsékletii (20-22°C) levegd nedvességtartamaval
(rel. Iégnedvesség-tartalom 55-65%) egyenstlyban 1évo kikészitett bor. / A bérdk nedvesitése
nedves légkorben tartdssal (kondicionélas), valamint kozvetlen nedvesités (aztatas) utjan
torténhet. A megfelelden nedvesitett cseres boralkatrészek jol alakithatok, szaradds utan
visszanyerik eredeti feszességiiket, rugalmassagukat.
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-Vékonyitas - Hasitas(egalizalas): célja a természetes borokbol késziilt alkatrészek vastagsagi
kiilonbségeinek kiegyenlitése. A kiszabott alkatrészeken az egyenlitd hasitast mindig az
alkatrész husoldalarol végezziik. A gépi hasitadst allokéses hasitogépen, a ragasztott
technologidval késziilé ndi talpakat profilhasitassal. — Kézi egalizalast faragassal végezziik.

Elezés: célja az alkatrészek szélének vékonyitasa, az alkatrészek kozotti sima atmenet és
tetszetOsebb kiilso kialakitdsa. A belsd alkatrészek (orrmerevitd, kéreg) felsOrészbe érd és a
labbal érintkezd széleit a sima atmenet elérésére, a kiils6 alkatrészeket (talp, rama) a
tetszetdsség fokozéasa vagy az egyes alkatrészek egymadsra atlapoldsa céljabol élezziik. Az
¢lezés profilja rendszerint €k alaku, szélessége az anyagvastagsagtol fligg. Az élezésre altalaban
harangkéses ¢élez6gépet haszndlunk ill. félautomata profilhengeres hasitogépet.

- Tomorités: aztatas soran a bor alkatrészek szerkezete fellazul, ezért a tovabbi miiveletekhez a
formatartds fokozéasa érdekében az anyagokat tomoriteni kell. A miivelet végezhetd kézzel
kalapaccsal, alatéten vagy géppel, leggyakrabban hengerléssel. A gépi megmunkalast szeges
¢és keresztiilvarrott cipdkhoz formazoprést hasznalunk, mely egyben a talp tomoritését is
elvégzi.

- Ragasztasi feliilet elokészitése: a megfeleld ragasztasi szildrdsag elérése érdekében a
ragasztando feliileteket el6 kell késziteni. Anyagfajtasagtol fliggéen megkiilonboztetiink
mechanikai ill. kémiai el6készitési modokat.

Mechanikai el6készités: bortalpak, koztalpak, gumitalpak feliiletének elokészitési modszere. A
modszer 1ényege, hogy a feliileti réteget csiszolassal, borzolassal eltavolitjuk, majd gondosan
portalanitjuk. Ezzel megnd a ragasztasi feliilet és nagyobb a ragasztasi szilardsag.

Kémiai el6készités: Talpmiiborok esetén pl. gumi és TR formatalpak eldkészitésére a
halogenizalas, PVC és PUR talpak esetén szerves oldo- vagy tisztitoszerekkel torténd lemosas.
A feliilet-elokészités masik modszere az elokenés, melyet laza rostszerkezetli béroknél vagy
mikropordzus gumianyagoknal hasznalunk.

- Varratarok és varratfal készitése: a rdman varrott talpfelerdsités esetén a talpbélést és a talpat
Osszeerdsités elott elo kell késziteni. Az alsorész alkatrészeket Osszeerdsitd varratokat a varrat
védelmére az anyagba készitett varratdrokba kell siillyeszteni. az arkolds modja az anyag
fajtajatol és az alkalmazott teriilett] figgéen valtozik. Igy megkiilonbdztetiink:

- takart varratarkot — doplizott cip6knél hasznaljuk a varrat talpba siillyesztéséhez,

- takart €s hornyolt varratarkot — keresztiilvarrott cipdknél alkalmazzuk. A varratarkot az
elokészitéskor vagjuk a talpba, majd a varratarkot varrds eldtt aroknyitoval felnyitjuk €s a
talpvarras, valamint ragasztoanyaggal valo lekenés utdn a perem visszahajtasaval bezarjuk,

- nyitott varratarkot — gumi és milanyagtalpak, alsétalpak felvarrasahoz hasznalunk. Az
arokhasitast a talpvarrogépbe szerelt drokhasito késsel a talp varrasaval egyidejlileg végezziik,

- meredek varratarkot — talpsz¢l varrasakor €s a varrat ramaba siillyesztéséhez hasznalunk és
a varrassal egyidejiileg vagjuk az anyagvastagsag 1/3-1/2-ig.
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Varratfal készités: raman varrott cipOk (goodyear, goiser) talpbélésére készitiink. A varratfal az
anyag oldaliranyt bevagasaval, a bevagott rész felhajtasaval és kierdsitésével, valamint a
goodyear cipoknél el6formdzott (altaldban csikkal megerdsitett textilszalag) varratfal
felragasztasaval vagy felvarrasaval készithetd. A varratfal készithetd kiilsé vagy kiilsd és bels6
oldalu behasitassal. A megfeleld varratszilardsag érdekében a varratfalat miiszaki vaszonnal
kell bevonni. Ragasztott textil varratfal esetén a varratsovényt hdre lagyuld miigyanta
ragasztoval lekent talpbélésre vissziik fel, majd hozzakalapaljuk a talpbéléshez.

100. abra: Goodyear talpbélés kiilsé valamint kiilsd és belsé oldali hasitdssal*®

Goiser cipoknél a varratfal készitésének modja attol fiigg, hogy milyen rendszerii
ramabevarrogépet hasznalunk. Ha a ramabevarrogép beliilrdl kifelé 61t és a varrat lanca a
varratfal bels6 oldalan fekszik, akkor a varratfal csaknem a talpbélés peremén helyezkedik el.
A talpbélést ilyenkor kétféle modon készithetjiik el az alabbi dbrak szerint:

Y av

\ ., Gemvdszon
Talpbeles

-l
N

a)
101. abra: Goiser talpbélés a) beliilré] hasitva b) oldalrél hasitval®

3.1.1. Alsorész alkatrészek elokészitési miiveletei, mindségi kovetelmények

102. dbra Alja alkatrészek elokészitésel%2

A felsorész fara foglalasdnak az alapja a talpbélés. A foglalotalpbélések szerkezete a gyartéasi
eljarastol fiigg. Alapvetden két kiilonbozo konstrukeidju foglaldtalpbélést kiilonboztetiink meg:

-foglalotalpbélés ragasztott gyartasi eljarashoz,

-foglalotalpbélés varrott gyartasi eljarasokhoz.

100 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartdsismeret tankonyv, Budapest 1998
101 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartdsismeret tankonyv, Budapest 1998
102 Sajat forras: ATTILA CIPO
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Ragasztott gyartasi technologiahoz a foglaldtalpbélés késziilhet egyszerti kivitelben borbdl,
celluloz-alapti vagy rostmtibérb6él. Kombinalt kivitelben bor+ karton, rostmiibér+ karton, vagy
celluloz-alapti rostmiibér+ miianyagbol. Tovabba késziilhetnek 30 mm sarokmagassag felett
acéllagyékkal vagy anélkiil. Napjainkban a talpbélés kierdsitésére miianyagot hasznalnak a
froccsontott lagyékkal késziild talpbéléseknél. A ragasztott, direkt talpalt keresztiilvarrott és
flexi-technologiaval késziild cipdk eléregyartott talpbélése a kaptafa talpi részére simul.

Varrott gyartasi eljarasokhoz specialis varratfallal ellatott foglalotalpbélést hasznalunk.
A ragasztott technologiaval késziilé cipdk rostmiibor alapu talpbélése késziilhet:

- hagyomanyos modon (osztott talpbélés): 3 {6 részbdl all tgymint, rostmiibor, lagyéklemez,
acéllagyek,

- froccsontott lagyékkal.

A frocesontott lagyéku talpbélés-gyartas nagyon korszerli és termelékeny technologia.

103. abra: Frocesontott lagyeku talpbélés gyartasa 1) kiszabott rostmiibdr talpbélés 2) hasitas
3) milanyag talpbélés befroccsontése®®

A varrott gyartasi eljarasokhoz technologianként valtozoan kell a talpbéléseket el0készitent:

A flexi-technologiaval késziilé cip6khoz hasonldoan hagyomanyos modon: ragasztott, 0sztott
talpbélés, merevitése lagyéklemezzel torténik, a préselési és formazasi miiveletek elhagyhatok.

A keresztiilvarrott cipok talpbélését a megfeleld varrasi szilardsag érdekében borbdl készitjiik,
eléformazas nélkiil. A talpbélés hasitasa utan a barkaoldalat le kell csiszolni.

A rdman varrott technologidkhoz specidlis varratfallal kialakitott talpbélés sziikséges. A
goodyear ¢és a goisertechnologiaval késziild cipdk talpbélése altalaban jo mindségii
talpbélésbor, a varratfal a talpbélés sajat anyaganak behasitasaval kialakithat6. A varratfal
kialakitas modszereit és kovetelményeit a 3.1. fejezetben részletesen ismertettiik.

A kéreg a labbeli egyik igen fontos alkatrésze. Feladata a 14b sarokrészének megtamasztasa, a
sarokrész formdjanak kialakitdsa. Magas mindségli egyedi gyartasu cipOkhoz altalaban
bérkérget hasznalunk. Megmunkalasa kiszabas (csakozas) utan a tablazatban Gsszefoglalt
paraméterek szerint élezziik, csiszoljuk. A megfeleld ragasztasi feliilet biztositasa érdekében a
borkéreg barkaoldalat is teljes feliileten megcsiszoljuk.

103 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartdsismeret tankonyv, Budapest 1998

89



Az alkatrész neve

Az élezés mé

retei

Abra

szélesség, S,

marado élvastagsig, 6

Feliil és oldalt:

Kéreg Feliil: Se,=20...
.22 mm &'=05.::
...0,8 mm
5| Oldalt: Se,=30...
...35 mm
Alul: Se,=8... Alul: &'=2/36
12 mm
Orrmerevitd Felill: S, =50+4
Oldalt (kdrbe): 0'=0.2...04

Se;=2,50+4

Az dhezts miéresel

Az alkatréaz neve | Abra |

sadlessidg, S, | marads etvastagsig. &
Nyakalt, ragasz- S.=55 §F=10..
tott talp 1,5 mm
Atlapolis Talp-talp toldasnal:
S.=2,5...3,08 =0
| Osztott  talpbélésnél:
S, =8...108 6"=0.2..,
...0.4 mm
Rama, szeges és S, =18-S,, a'=1/3
keresztiilvar- abol S, a Kidllé perem
rott talpfel- szélessége,
erdsiéshez
Sarokrama Se=8...10mm =13
R
of
Talpbélés sarok- S, =55 & «0,5mm
felerdsitd
folyja
|
i

104. 4bra: Fobb alsorész-alkatrészek élezésének méretei 1%

Nagylizemi gyartasban a rostmiibor kéreg - lemez vagy mar el6formazott kéreg formajaban
keriil felhasznalasra. A kiszabott sik alaku kéreg el6készitése:
e ’ - élezés,
- csiszolas,
- ragasztoval torténd bevonas,
- préselés (formazas).

-

7.
N

1 L;_‘\;

N
\_/\_)%L./\../‘,;. {,‘. \_‘,--)
) o

105. abra: Kéregeldkészités miiveletei: a) élezés és csiszolas, b) bevonas ragasztoval, c)
préselés, forméazas!®

104 Dr Beke Janos: Bérfeldolgozdipai kézikonyv, Miiszaki Kiado 1978
105 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartasismeret tankényv, Budapest 1998
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Amennyiben a kéreglemez hore lagyuld vagy olddszeres ragasztobevonattal van ellatva, az
elokészités soran a ragaszto felvitele elmarad. Eléformazott rostmiibor kéregnél a ragaszto
felviteléhez a ,,martasos” modszert alkalmazzuk.

Az orrmerevito a cipdorr formajanak megtartasa mellett védi a labujjakat, ezért anyaganak
feszesnek és rugalmasnak kell lennie. Késziilhet borbol, hére lagyuld vagy olddszeres
orrmerevité miibérokbél is. Elezési méretei a tablazatban talalhatok. A bérbdl kiszabott
orrmerevitdket az élezés atmenetének biztositasa céljabol csiszolni kell, mig miiboroknél csak
¢lezni kell.

Talpelokészités szintén az alkalmazott gyartastechnologiak kovetelményei szerint valtozik. A
bortalpakkal, valamint a bérhelyettesité anyagokkal szemben tamasztott mindségi elvarasok a
3.1 fejezetben részletesen megtalalhatok. Egyes technologiaknal, igy pl. faszeges vagy
keresztiilvarrott eljarasoknal a talp és a fels6rész Gsszeerdsitése eldtt eloramazhatjuk a talpat.
A ramazas az alsorész kivitelétol fliggden lehet lagyékig, sarok elejéig vagy korben. A rama
felerdsitése torténhet szegezéssel vagy kapcsozassal. A rama szélessége és élezési méretei a
tablazatban megtalalhatok. A ramat igen gyakran alkalmazzuk diszit6 jelleggel is, ilyenkor
nincs az 0sszeerdsitésben szerepe, de a labbeli mégis olyan hatast kelt, mintha hagyomanyos
technolégiaval késziilt volna.

A sarok feladata a 1ab sarkanak alatamasztasa és a jaras soran torténd legordiilés eldsegitése. A
sarok jellemzd feliileti részei: sarokpaldst, jarofeliilet, sarokagy, sarokhomlok. A
sarokmagassaggal a sarokforma is valtozik. Igy a jellegzetes sarokformak a kovetkezok:

- lapos sarok, ndi trot6r sarok, tombsarok, nyakalt sarok (XIV.Lajos sarok), diabol6 sarok
(rokoko tipus), V-sarok, trapéz sarok (tancsarok), kombinalt sarok, éksarok, platé talp-sarok.

A sarok késziilhet természetes borbdl, rostmiiborbdl, mikrogumibol, fabol festett vagy bevont
kivitelben, valamint miianyagbol osztott vagy beliil liregelt kivitelben. A konnyti és altalaban
magas sarkat festett, fényezett palasttal vagy natar kivitelben készitik, esetleg rakott borsarok
utanzattal. Igényesebb kivitelli n6éi cipdk sarkat bevonjdk A sarokbevonot szabas utan az
egyenletes vastagsag érdekében hasitjdk. Ehhez a sarok paldstjat és a bevond hatoldalat
ragasztoval kenik be. A bevonot kézzel vagy géppel huzzédk a sarokpaldstra, majd széleit
ragasztjak le.

3.2. Mechanikai labbeli készitési technologiak

A labbeli also- és felsérészének Osszeszerelésekor évtizedek alatt kialakult eljarasok koziil
valogathatunk. Az 0Osszeszerelés modja nagymértékben meghatarozza a labbeli kihordasi
tulajdonsagait, ezért a technologia megvalasztasakor a termék hasznalati célja a meghatarozo.
A technika fejlodése e teriileten is forradalmi valtozasokat hozott, igy ma mar a rendkiviili
szakértelmet- és munkaigényes, klasszikus, mechanikai talpfelerdsitési eljardsokat egyre
inkabb felvaltjdk a modern, vegyi eljarasok. A korszerti technologidk a késztermék jellegét is
megvaltoztattdk, és lehetdvé tettek a konnyli, hajlékony labbeli tipusok elterjedését. A
mechanikai talpfelerdsitési eljarasokat ma mar az egyre sziikebb vasarloi igény kielégitésére
alkalmazzak, els6sorban a nehéz igénybevételnek kitett labbelik eldallitasdhoz. Az 0j technika
hatasara létrejottek a klasszikus technologidk modernizalt valtozatai is. A legkorszeriibb vegyi
eljarasok viszont ma mar tartossagban is felveszik a versenyt a mechanikai eljarasokkal.

Béarmilyen Osszeszerelési technologiardl legyen is szo, a folyamat elve azonos és néhany
miuveletcsoportban roviden 6sszefoglalhato.
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Az els6 1épés a felsorész formazasa, a fara foglalas.
Ezt koveti a technologiai szempontbol meghatarozé folyamat, a talp felerdsitése a kaptatan
rogzitett felsorészre.
A sarok felerésitése utan pedig az tigynevezett kikészitési miiveletek kdvetkeznek.
A 16 csoportokon beliili sorrendet és a muveletek elvégzési modjat azonban elsdsorban az
alsorész felerdsitési eljara szabja meg.
A fara foglalaskor a felsérész formalasanak mértékét, a formazasahoz sziikséges erdhatést
meghatdrozza a felsérész konstrukcidja.
A felsorész formazasanak modszerei csoportosithatok:
- a felsdrész konstrukciodja szerint,
- a bedolgozasi tobblet szerint,
- a foglal6é miiveletek szadma szerint,
- a formazoerdk helyzete szerint.
A felsérész formazasanak miiveletei harom csoportba oszthatok:
- elokészité muveletek,
- fara foglal6 miveletek,
- formaro6gzitd miiveletek.

Gépi elokészités és osszeszerelés
Fara foglalast elokészitd miiveletek:

- A kaptafa el6készitése: A kaptafdkat a gyartasra valo elokészités soran gondosan meg kell
vizsgalni, mert a folyamatos igénybevétel kovetkeztében egy résziik megsériil. A mar hasznalt
kaptafakat minden hasznalat utdn meg kell tisztitani.

- A talpbélés felerdsitése a kaptafara:

A talpbélés felerdsitésénél alapvetd kovetelmény, hogy a felerdsités utan a talpbélés teljes
feliiletén simuljon ra a kaptafara, és a talpbélés €s a kaptafa-talprész kdrvonalai fedjék egymast.
Az illesztés helyét (orr-rész, sarokrész) a technoldgia hatdrozza meg. A talpbélés felerdsitését
vasalt kaptafara foglalt cipoknél altalaban 3 (orr, lagy€k, sarok), flexibel cipdknél 5 €s raman
varrott cip6knél 7-8 helyen végezziik.

- A kéreg beragasztasa:

A kéreg beragasztasahoz kaucsuk alapu oldoszeres és diszperzios ragasztokat is felhasznalunk
a kéreg anyagatol és beragasztasi technologiatol fiiggden. A bor kérgeket altalaban el6formazas
nélkiil, a rostm{ibdr kérgeket formazott allapotban ragasztjuk be. A kéreg beragasztdsa utan a
felsOrész sarokrészét kihuizzuk. A leghatékonyabb eljaras, amikor a kéreglehuzas miiveletét
el6formazassal egyesitik.

- Az orrmerevit0 beragasztasa:

Orrmerevitésre legaltalanosabban nitrocellulozzal fedett vagy impregnalt szovetet hasznalnak.
A miianyaggyartas fejlodésével miligyantaval bevont textil €s nemez orrmerevitdé anyagok is
elterjedtek. Az orrmerevitd a cipdfelsdrészbe helyezése utan a felsérész orr-részét préseljiik. A
préselés utan a felsdbor, az orrmerevito €s a beélés kozott megfeleld kotés 1étestil.

- Kaptafara illesztés:

A felsorész kaptafara illesztésével az el6huzast készitjik eld. E miiveletnél a felsorész
bedolgozasi tobbletét a hatsd szijnal kézitexszel a talpbéléshez rogzithetjiik, hogy a sarokrész
megfeleld helyzetbe keriiljon és elohuzaskor ne csuszon el. Kovetelmény, hogy a felsorész
hatso varrata és a kaptafa hossztengelye egybeessen, a fej- €s derby részek pedig részaranyosan
helyezkedjenek el a kaptafan.

Fara foglalas
A felsorész fara foglaldsanak kettds célja van:
- a felsorész formazasa,
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- abedolgozasi tobblet végleges vagy ideiglenes rogzitése.

A felsoérésznek fara foglalasa el6tt mar rendelkezni kell a megfelelé nedvességtartalommal. A
borbol késziilt felsorészeket formazasuk novelése érdekében kondicionaljuk. A nedvesitésnek
tobb modszere ismeretes. A leghatdsosabb a nedvesités gdézoléssel vagy termodiffizids
eljarassal.

A gozolésre két féle modszer terjedt el:

- g6z0616 kamraban, amikor a fels6részeket 30-45 percig nagy homérsékleti gbzzel telitett
kamraban tartjak,

- az orr-rész gbzolése az elohuzo gép mellett elhelyezett késziilékben.

Az eléhuzas-orrfoglalés:
Ma maér a legtobb esetben egy miiveletben végzik a felsérész eldhuzasat és az orr-részben a
bedolgozasi tobblet rogzitését.
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106. abra: El6huzo-orrfoglald gép 1. orrfogd, 2. oldalfogok, 3. alsotamasz, 4. orr-(felsd)
tamasz, 5. saroktdmasz, 6. ragasztokoszoru, 7. oldaltamasz, 8. ollok

A miuvelet végrehajtasanak fontosabb Iépései a kovetkezok:

- A felsérész el6huzasa.

- A bedolgozasi tobblet legeldbbre esd részét az orrfogoba helyezik és a pedalra 1épve
megfogjak.

- A kaptafa sarokrészét a felsdrésszel egyiitt lenyomjak, a bedolgozasi tobbletet az oldalso és
biityokrészi fogoba helyezik, pedalnyomasra azok megfogjak és lehtizzak. Ekozben az also
tdmasz a kaptafat a felsérészbe nyomja.

- Ellendrzik a felsorész allasat a kaptafan, ha sziikséges, az egyes fogok kiilon karokkal
vezérelve tovabbi hlizasara képesek.

- Ha a pedalra 1épiink, miikodésbe 1ép a gép automatikdja: ragasztot ont a foglalotalpbélésre a
bedolgozasi tobblet ald, a felsd és hatso tamaszok megfogjak a felsrészt, az oldalsé tdmasz a
felsorészt a kaptafahoz nyomja, a fogdk elengednek és ekdzben az ollok a bedolgozasi tobbletet
a foglalotalpbélésre vasaljak.

- A beallitott 1d6 (altalaban 5-15 masodperc) eltelte utan az 0sszes munkavégzd szerv
kiindulasi helyzetbe tér vissza, a fara foglalt cipd kivehetd.

196 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiadd, Budapest 1981.
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107. 4bra: A fara foglalt felsérész'%’

Az orr-rész foglalésa:

Az eldhuzott felsOrész fara foglalasa a bedolgozasi tobbletnek a foglalo-talpbélésén vald
rogzitését jelenti. Mint lattuk, ez a miivelet az orr-részen az el6huzassal egy litemben is
elvégezhetd. Kiilon orrfoglaldsra csak akkor van sziikség, ha eléhuzaskor csak ideiglenesen
rogzitették a bedolgozasi tobbletet.

Véglegesen rogzitheto:

- huzallal (rdman varrott és flexivarrott gyartasi eljarasoknal),

- ragasztéssal,

- texszel.

Oldalfoglalés:

A bedolgozasi tobbletet az oldalrészen (a biityokpont és a sarok eleje kozott) haromféleképpen
rogzitjik:

- kapcsokkal,

- ragasztassal,

- varrassal.

108. dbra: R&man varrott cipé oldalfoglalasal®

A kapcsos oldalfoglalast féként raman varrott és flexibel gyartasi eljarasoknal alkalmazzak. A
raman varrott cipoknél a felsérész sz¢élét a varratfalhoz U vagy M alaku kapcsokkal rogzitjiik.
A ragasztva foglalashoz a legegyszerlibb esetben rancfogdt hasznalnak. Ilyenkor a bedolgozasi
tobblet hatoldalat és a foglalotalpbélés lagyékrészét elobb ragasztoval kell bekenni. A ragasztott
oldalfoglalashoz gép is alkalmazhato pl. gorgds foglalogép. A két recézett kiipgorgd meghuzza
a felsérészt, kdzben egy adagold hére lagyuld ragasztot tovabbit a foglalotalpbélésre. A
vizszintes helyzetili, csavarmenettel ellatott gorgé a bedolgozasi tobbletet fekteti le, ami
odaragad a talpbéléshez.

07 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1981.
108 Dr. Beke Janos: Cipdgyartds, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
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109. 4bra: Gorgds oldalfoglalas 1%°
A kéregrész foglalasa
A kéregrész foglaldsa valamivel konnyebb feladat, mint az orr-rész¢, mert a sarok gorbiilete
enyhébb, ¢és a kéreg is el6formazott allapotban van. Az els6 1épés a kéregrész beallitasa. Ezt
tobbnyire kézzel (rancfogdval) végzik. A hatsdszij vagy a hatsdvarrat alatt, valamint a kéreg
végeket egy-egy texszel rogzitik a bedolgozasi tobbletet. Ekdzben bedllitjak a szarmagassagot.
A kiilsé oldalon a szarzarovonal kissé lejjebb keriil. Ugyelni kell arra is, hogy a bélés ne
maradjon rancos. A bedolgozdsi tobbletet altaldban 16-20 texszel rogzitik a foglald
talpbéléshez. Ezért is 1atjak el fémlemezzel a kaptafak sarokrészét. A texeket a kéregrészfoglald
gép egy litemben {iti be, miutan ollokkal eldbb bevasalja a bedolgozasi tobbletet. Ennek
eredménye, hogy a sarokrészen hatarozott, sikfeliileti élvonal alakul ki.
Alkalmazzédk a ragasztva foglalast is a kéregrészen. A foglald gép hasonld elv szerint mitkddik,
mint a texes berendezés. A ragasztva foglald berendezésben olyan szerkezet is talalhatd, amely
hére lagyuld ragasztdanyagot visz a foglalotalpbélés és a bedolgozasi tobblet koz¢E.
Réman varrott gyartasi eljarasnal — ha a rdma az egész cipdn korbevezetett — a sarokrész
foglalasa pontosan ugyantgy torténik, mint az orr részén.

A féra foglalasi eljarasokat kovetkezdk szerint kiilonboztetjiik meg:

- Rogzit6 elemek:

Ez lehet szeg, fémkapocs, varrat, ragasztds, zsinor. A legerésebb kotést a szeges rogzités
biztositja, azonban a technika fejlodésével alkalmazidsa mindinkabb hattérbe szorul. A
cipOiparban mind nagyobb tért hoditd automatizalas és kemizalas kovetkeztében a
ragasztoanyagokat mind tobb teriileten, igy a foglalasnal is egyre nagyobb mértékben
hasznaljak fel. A fara foglalas teriiletén a legnagyobb fejlédést a termoplasztikus rogzités
jelenti.

- A felsérészek tipusai:

Kiilsé formézasrdl akkor beszéliink, ha a kaptafara helyezett felsérész bedolgozasi tobbletét a
foglaloszerszam segitségével rogzitjiikk valamely alkatrészhez pl. koztalphoz, foglald
talpbéléshez. Ekozben a felsorész hozzaalakul a kaptafa feliiletéhez.

Bels6 formézas esetén az tgynevezett, zart tipusu felsérészekbe (mokaszin, kaliforniai)
altalaban hosszabbithato tipust kaptafakat helyeziink és a felsdrész (bélés) oldalardl hato erdk
hatasara alakul ki a felsérész végs6é formaja.

- A foglal6 szerszam:

Fogos foglalasrol akkor beszéliink, amikor a bedolgozési tobblet keriiletének viszonylag kis
részét fogopofak koze rogzitjiik, és igy huzzuk meg az anyagot.

Ollos foglalas esetén a bedolgozasi tobblet keriiletének viszonylag nagyobb részét a kaptafdhoz
szoritjuk, majd a talpbélés irdnydba mozgatjuk. Mivel az ollo és a bdr kozotti strlodas
meghaladja a felsérész és a kapta feliilete kozotti surlodast, a felsébor deformalodni fog. A
talpbélés feliiletét elérve az ollok dleld mozgast végeznek, aminek kovetkeztében a bedolgozasi
tobblet besimul.

A fogos és ollos foglalasi elv egylitt érvényesiil a modern orrfoglald gépeknél.

19 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
95



Gorgos foglalast a 1étrehozhat6 kis deformécio miatt els6sorban a kaliforniai gyartasi eljarasnal
¢s oldalfoglalasnal alkalmazzak.

Zsinoros fara foglaldsnal a foglalando fels6rész bedolgozasi tobbletének szélére korbe zsinort
varrnak, majd igy fektetik a kaptara. Ezutan a zsindr két végét meghuzzak, mialtal a felsérész
a kaptafara fesziil. Ez az eljaras azonban csak konnyen deformalhato felsérész anyagoknal (pl.:
textil,) alkalmazhato.

- A fara foglalas technoldgidja:

Megkiilonboztetlink egy- €s tobbiitemu eljarasokat, attol fiiggden, hogy a bedolgozasi tobblet
teljes kertiletét hany 1épcsdben rogzitik. Négyiitemt, haromiitem, kétiitem, egytitemt.

A fara foglalas kovetelményei

A felsérésznek el6huzott allapotban szorosan kell fekiidni a kaptafahoz, alkatrészeinek pedig a
kaptafa tengelyvonalahoz viszonyitva, szimmetrikusan kell elhelyezkedni.

- A hatso szij kozépvonaldnak fliggdlegesnek kell lenni és egybe kell esni a kaptafa
sarokgorbéjének vonalaval.

- A bélés kihuzasa a legnagyobb gonddal torténjék.

- A bedolgozasi tobblet a kaptafa peremén meghatarozott szélességii legyen.

- A kaptafa peremén lathatd rancok és gylrddések a felsérész vagy a bélés helytelen
kihtizasanak, a vezetés egyenetlenségének kovetkeménye, de okozhatja ezt a tal nagy
bedolgozasi tobblet is.

- A felsorész és a bélés szakadasa, erds behlizasa a bor anyag gyenge mindsége €s a széles
befoglalasi tobblet kovetkeztében johet 1étre.

- Egy paron belill az orr-résznek egyenld hosszusagunak és szimmetrikusnak kell lennie.

- Az orr-rész nem ferdiilhet el és nem htizodhat 6ssze a tlizés vonalan.

Fara foglalas befejezo - formarogzité mitveletei
- Formarogzités
A formarogzités feladata tobbrétii:
- csokkenteni a felsOrészben maradt fesziiltségeket (rugalmas er0k nagysagat),
- csokkenteni a felsOrész nedvességtartalmat,
- kialakitani a talprész pontos hatarvonalat.

A fara foglalast megel6z6 kondicionalas mértékétdl és a felsOrész anyagatdl fliggden tobbtéle
formardgzitési modszer alkalmazhat6. Legfontosabbak a szaritas, a h6hatdsos formardgzités és
a konturpréselés.
- A szaritas:

Atnedvesitett bor felsérészii cipok ,,formarogzitésére” alkalmaztak a meleg levegds szaritast. A
meleg levegds szaritds 1ényege elnevezésében is benne van. A féara foglalt, de még nedves
felsOrészl cipot zart térbe helyezték, ahol meleg levegd jarta koriil. A meleg levegd atvette a
felsorész nedvesség tartalmat, egy része eltavozott a szaritobol, a masik részét felmelegitve
visszaaramoltattak. A levegd homérséklete 25-50 fok, relativ nedvességtartalma 25-60%, a
mozgasi sebessége 0,5-2,0 m/s, a szaritasi id6 1-5 o6ra volt. A meleg levegds szaritassal igen jo
hatasfoku formardgzitést és nedvességtartalom-csokkentést értek el. Hatranya viszont a hossza
atfutasi id6 és a nagy kaptafa sziikséglet.

- A héhatasos formarogzités:

A korszerli fara foglalas mar nem igényli, hogy az egész felsérész nedvességtartalmat
jelentésen megnoveljiik (elaztassuk). A belsé alkatrészek egyaltalan nem tartalmaznak
felesleges nedvességet, igy hosszabb szaritdsra mar nincs sziikség. A mii- és a szintetikus
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felsOrészeket nem nedvesitik a fara foglalas elétt. A formazasi muveletek utan ezekben az
anyagokban igen nagy fesziiltségek maradnak. Ha ezeket nem csokkentenék, akkor a kaptafa
kihuzéasa utan a labbeli belsd térfogata Iényegesen lecsokkenne, kiils6 formdja is eltorzulna.
Ilyen esetekben alkalmazzak a formardgzitd berendezéseket.

-A Konturpréselés

A vegyi gyartasi eljarasoknal a talpat kdzvetleniil a bedolgozasi tobblethez erdsitik. Nagyon
fontos ezért pontosan kialakitani azt az élvonalat, amelyet tulajdonképpen a foglalotalpbélés
sz¢éle hataroz meg. Ez a vonal valasztja el a talp ald keriilo illetve, a talpszél f6l6tt szabadon
marado felsérészt. Az élvonal kialakitdsanak legegyszeriibb mddja az, amikor meleg fémet
nyomnak a bedolgozasi tobblethez, amely szinte kipréseli a talphely hatarat. A kontarpréseld
szerszam pontosan a talphely negativja, szélein flit6testtel felszerelve. A szerszdmot kis
villamos fesziiltségre kapcsoljuk, mire a réz flittest felmelegszik. Belehelyezik a
megmunkalandé cipdt, majd présgépen 5-10 masodpercig 6sszenyomjak oket.
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110. abra: Kontarprés*®

- Talphely(talpfelerdsités) el6készitése:
A fara foglalasi €s a talpfelerdsitési miiveletek kozott végzik a talphely elokészitését. Lényeges
kiilonbség van az egyes gyartasi eljarasok kozott a talphely eldkészitésében. (Mindossze két
miuvelet talalhatdé meg csaknem minden technoldgidnal: a talpkozkitoltés és talpbéleésillesztd
kapcsok eltavolitésa.)

- A raman varrott cipdk talphelyének eldkészitése:

A fara foglalds és a szaritas (formardgzités) utan eltavolitjak a foglald talpbélés illesztd
kapcsait, valamint az orr- (és a sarok-) részen a bedolgozasi tobbletet rogzit6 huzalokat. A talpat
ennél a technologianal a rdmahoz varrjak. A kovetkezd 1épésben tehat a ramat varrjak a
foglalotalpbélés  varratfaldhoz (varratsovényhez). A rdmardgzité varrat egyfonalas
lancoltésekbdl all. A lancszemek a good-year eljaraskor a rdmara, goiser eljaraskor pedig a
varratfalra kertilnek. Mindkét esetben a bedolgozasi tobblet a varratfal és a rama kozott marad.
Az oltések hossza 6-7 mm, a varrdshoz 8-10 agu len vagy miiszal cérnat haszndlnak. Kortil
ramas cipOkon kézzel kell 6sszedolgozni a ramavégeket. A varratfalat, a bedolgozasi tobbletet
¢€s a ramat egyenl6 magassagura vagjak. Ezt a mliveletet nevezik belsdkeret-levagasnak.

- Talpkdzkitoltés:
Réaman varrott gyartasi eljarasoknal a varratsovényen beliili, a ragasztott talpfelerdsitésnél a
bedolgozasi tobblet altal koriilvett iires részt ki kell tdlteni.
A talpizom rész, valamint a ragasztott eljaraskor az egész talpkoz kitoltésére puhdbb anyagot
alkalmaznak.

110 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiadé, Budapest 1981.
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A talpkozkitoltést leggyakrabban megfeleld vastagsagu textilanyag (pl. malivat) vagy
borhulladék beragasztasaval végzik.

Bor- vagy gumiforgacs, valamint bestriisodott ragaszté keverékbdl késziilt massza
felkenésével.

Direkt talpfelerdsitési eljarasokhoz nem mindig hasznalnak talpkozkitoltot, mivel a talpkoz
iiregét a talpanyag a formaban kitdlti.

Flexi varrott gyartasi eljarashoz nincs sziikség talpkozkitoltore.

- A vegyi talpfelerdsités elokészitése:
A ragasztott, a vulkanizalt és a froccsontott gyartasi eljarasokhoz a bedolgozasi tobblet feliiletét
alkalmassa kell tenni arra, hogy a talp hozzatapadjon. Ehhez mindenekel6tt az sziikséges, hogy
a ragasztdéanyag jol kotddjék. A bedolgozasi tobblet tapadd képességének novelésére két
modszer ismeretes:
- mechanikai,

- vegyi.

A mechanikai megmunkalaskor a bedolgozasi tobbleten forgd korong segitségével eltavolitjak
a felsorész fedorétegét.

A borzolashoz nagy szemcséjii csiszolopapirral vagy csiszolovaszonnal vonjak be a forgd
korongot. A miivelet utdn portalanitani kell a bedolgozéasi tobbletet. A gyakorlatban
alkalmazzak a félautomata borzol6 gépeket, amelyekbe a cipdt csak be kell helyezni, a tobbit a
gép maga végzi.

A vegyi talphely-elékészitést foként PVC miib6rokbol késziilt felsdrészeken alkalmazzak. A
ragasztd jol tapad a PVC-hez, elegend6 vegyszeres lemosassal megtisztitani a bedolgozasi
tobblet feliiletét.

Hasonloképpen készitik el6 a keresztiilvarrott cipdk talphelyét is.

Talpfelerdsitési modszerek:

Szegezett modszer (faszeges, fémszeges, csavarozott). Faszeges modszernél a talpat
faszegekkel erdsitik a talpbéléshez. Ezeket a faszegeket a gép faszalagrol metszi le és beleiiti a
rogzitendd alkatrészbe. A talp felerdsitésére 1,9 mm vastag és 12,5 — 20 mm széles szalagot
hasznélnak.

A faszeges eljaréassal felerdsitett talp tartossaga igen sok tényezo6tdl fiigg:

- a bor fizikai-mechanikai tulajdonsagatal,

- atalp nedvességétol,

a faszegek nedvességétol,

- a faszegek profiljatol,

- aszegezdar atmérdjétol,

- afaszegek eldolgozésatdl,

- aszegezés strliségétol.

A faszeges talpfelerdsités tartossaga a szegallastol, a borrost rugalmassagi tulajdonsagatol, az
anyag megtartasi szilardsagatol fiigg.

Megfeleld szilardsagl faszeges rogzités csak akkor érhetd el, ha 1égszaraz allapotban, nagy
rugalmassaggal rendelkezé talp- és talpbélés anyagokat alkalmaznak. Legszilardabban a
ndvényi cserzésii borok tartjdk a szegeket. A szegezdar €s a faszeg a benedvesitett bort kevésbé
roncsolja és igy a bdrrostok konnyebben nyilnak szét. A megnedvesitett bérnek ez a
tulajdonsaga nemcsak megkonnyiti a szegezés munkafolyamatanak elvégzését, de ndveli a szeg
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tartdsdnak szilardsagat is. A faszegek jobban tartanak, ha a bortalp 25-30%, a talpbélés pedig

18 - 22% nedvességet tartalmaz. Megbizhato rogzités eléréshez fontos, hogy az ar atméréje
kisebb legyen a faszeg vastagsaganal (10-20%-al). A talprogzités megfeleld szilardsaganak
elérése érdekében altaldban kétsoros faszegezést, a lagyékrészen pedig haromsorost is szoktak
alkalmazni. A faszeges talpfelerdsités hatranya: teljesen alkalmatlan gumitalprogzitésre. A
faszegek kozti tavolsag novelése csokkenti a rogzités szilardsagat. A faszeges cipd eldnye, hogy
nedves kornyezetben valo viselésre nagymértékben alkalmas.

- A csavarozott talpfelerdsités -ritka gyartasi eljaras. Nagy talpfelerdsitési szilardsagot igénylo,
merev, vastag bortalpu, vixos felséborii bakancsok €s csizmak gyartasanal alkalmazzuk.
Csavarként célszert rézotvozetbol késziilt, csavarmentes huzalt hasznalni.

- Fémszeges talpfelerdsitést akkor alkalmazunk vastag, tomor gumitalp vixos csizmak,
bakancsok gyartdsara, ha a felsObdr nagy zsirtartalma miatt jO eredménnyel nem
vulkanizélhat6. Fémszeges felerdsités esetén a szeg tartdsat elsdsorban a siillyesztett szegfej és
a legorbitett szeghegy adja.

Varrott eljarasok:
Varrassal késziil6 talpfelerdsitd modszer (dopplizas, keresztiilvarras, kombinalt varras).

- A raman varrott és a flexi cipénél talpfelvarrd dopplizogéppel, kétfonalas varrassal erdsitik
fel a talpat. A fonalak koziil az egyik a gép csévehazdban taldlhato, a masik pedig az orson. A
rama feliiletén athaladd fonal egyuttal disziti is a cipOt. Ezért erre a célra fehér vagy szines, a
cip6felsérésszel megegyez6 szinii fonalat hasznalhatnak.

- Keresztilvarrott eljarasnal a talp felerGsitését egyfonalas lancoltéssel végezziik a
keresztiilvarré gépen. A varrés a talp jarofeliiletén egy szalbdl, a talpbélés feliiletén pedig két
szalbol all. Hogy a fonalak nagyobb szilardsagot adjanak és noveljék vizalloképességét, a
fonalat konzervald anyagokkal, féleg szurokkal itatjak at. A varrashoz lenfonalat hasznalnak.

A talpfelvarr6 gép (dopplizogép) teljesen mechanikus felépitésii gép.

A gép miiveleti sorrendje:

- A cip6t — amelyre a talpat néhany szeggel, kapoccsal, esetleg ragasztva felillesztették —
talpaval felfelé a bevarr6 asztalra helyezziik. A leszorit6 a pedal elengedésekor a ramat a talppal
egyiitt a bevarroasztalra szoritja. A leszoritoban levd varratarokhasito kés a talpba hatol.

- Tengelykapcsol6 pedaljaval a gépet miitkodésbe hozva, az r alulrol felszur. Athatol a rdman
és a talpon, majd balra mozdulva, a cip6t egy 6ltéshossznyival tovéabbitja. Ez alatt a kés kihasitja
a varratarkot.

- Az ar visszahuzddik, s a kdriven mozgo gorbe ti feliilrdl beleszur a lyukba.

- A szalvetd — szalfogo segitségével — a tii eldtt elhaladva, a fonalat a horgéaba fekteti.

- A tl felemelkedik, s a fonalat az 6sszeerdsitendd anyagon athuzza, a hurokfogé terébe emeli.
A felhuzott fonal két 4ga szorosan egymas mellett helyezkedik el, amelyek koz¢ a hurokfogod
hegye nem tud behatolni. Ezért szalszétvalasztd a jobboldali fonaldgat elére mozditva, hurkot
képez.

- A hurokfogo elfordul, s a hegyével belekap a hurokba. A fonalat magéaval viszi és a
csévehazban levd szurkozott alsé fonallal athurkolja.

- A két fonal hurokolddsat a fonalhtz6 az anyag kozepébe rantja. Az alsészal a talp
varratarkdban helyezkedik el. Ez altal a két fonal tiz66ltést képez. A talp varratarkaban
elhelyezked6 fonalat nevezziik alsdszalnak, noha a gép felsd részén levd csévehazban
helyezkedik el, a varras kozben a cipdre tekintve ez lathato feliil.
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111. &bra: Talpfelvarré gép munkavégzo szervei 1 gépasztal, 2 leszorito,3 th, 4
szalszétvalaszto, 5 hurokfogo, 6 felsdszal, 7 alsoszall!

Az Oltésképzés csak ezeknek az alkatrészeknek pontosan Osszehangolt mozgésa esetén jon
1étre.

A keresztiilvarrogép oltésképzése hasonlit az egyfonalas lancoltésli varrégépekhez. A gép
legfeltiindbb része a gdrbe konyodk, erre hiizzak ra varraskor a cip6t.

A gép oltésképzésének menete:

- A cip6t a konyokre helyezve, a vajatvezetdt a mar eldre elkészitett varratarokba engedik.
Ezaltal a vajatvezetd a talpat €s a talpbélést 6sszeszoritja.

- A vago éllel ellatott tii lefelé haladva atszurja az anyagot, s a konyokben levo kupfogas kerék
kozépso furataba hatol.

- A kupfogaskerék egy fordulatot tesz, s ez altal a sz¢&ls6 furatdban levo fonalat a tii szarara
tekeri. Ekozben a fonalvédd a talpig lesiillyed.

- A tli megindul felfelé, s a szarara tekert fonal a tii horgaba beleakad. A tii a fonalhurkot
athuzza az anyagon. A tli a fonalhurkot athtizza az anyagon. A fonalvédd a ti horga mellett
elhelyezkedve, a tlivel egyiitt emelkedik.

- At eléri fels6 holtponti helyzetét. Ez alatt az anyagtovabbitd a varratarokba beleszlr, majd
balra lendiilve, egy 6ltésnyi hosszat tovabbit.

A tli ismét atszlrja az anyagot. Az elobb athuzott fonalhurok felcstiszik a ti szaran, a
varratarokba belefekszik.

- A kupfogaskerek ismét a tii szarara csavarja a fonalat.

- A tli felemelkedik, az 0 fonalhurkot a régi hurkon athuizza. Ekozben a horognal elhelyezkedd
fonalvédé megakadalyozza, hogy a régi hurok beleakadjon a tii horgaba. Ezzel egy lancoltés
elkésziilt, s a miveleti fazisok ismétlodnek.

Az Oltésképzésben résztvevd munkaveégzd alkatrészek: konyok, a vajatvezetd, a tli, a
fonalvédd, az anyagtovabbito és a kupfogaskerék.

A munkavégzd alkatrészek mozgasanak 6sszhangjat biztositani kell. Helyes, szakszerti beallitas
esetén a tli altal felhtizott fonalhossz beépiil a kdvetkezd oltésbe.

A mai modern formatalpakat (csésze talpak) oldalt varrjadk korbe, specidlis keresztiilvarro
gépekkel.

Sarokfelerdsités:

A sarok felerdsitésének tobb mddszere ismeretes. Ezek két nagy csoportba sorolhatok, aszerint,
hogy a felerdsitd elem melyik oldalrdl hatol a sarokba:

- kiils6 sarokfelerdsités (ma mar alig alkalmazzak),

- Dbelsd sarokfelerdsités.

11 Dr, Beke Janos: Cipdgyartds, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
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Belso sarokfelerdsités

A bels6 sarokfelerdsités egy vagy két 1épésben végezhetd. A kétlépéses eljards mozzanatai a
kovetkezok:

- asarok ideiglenes felcsavarozasa,

- sarokszegés.

A sarokkal egyiitt gyartott formatalpakhoz kiilon sarokfelerdsitési miiveletre nincs szilikség.
Magasabb sarok felerdsitését mindig két 1épésben végezziik.

Az elézetes felerdsitésnél (eldsarkalas) a kaptafa atmend furatat a gép csapjara helyezziik, majd
a sarkat a sarokiilésre illesztjiik. A gép a sarkat a sarokiiléshez nyomja majd a kaptafa furatan
at egy csavart nyom a sarokba.
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112. abra: Bels6 sarkalas112

Nyakalt sarok esetén az eldzetes felerdsitését még a talp felragasztasa elott el kell végezni.

A tulajdonképpeni végleges sarokfelerdsitésre a kaptata kihuzasa utan kertil sor.

A cipd sarokrészét a gép asztalara huzzak, amelyben furatok vannak sarokszegekkel.

A sarkat jarofeliiletérdl tamasztjuk meg, majd a kalapacsok a szegeket kinyomjak a furatokbol.
A sarokfelerdsitd szegek igy a foglalotalpbélésen €és a bedolgozési tobbleten 4t sarokba
nyomodnak.

Alacsonyabb sarokhoz egylépcsds sarokfelerdsitést alkalmazunk, hasonld gép segitségével.
Magas sarokba 3-7 szeget, alacsony sarokba 6-12 szeget nyomnak. Por6zus gumitalpakkal
egybeépitett alacsony gumisarok felerdsitése ragasztassal késziil.

A talp és a sarok megmunkalasa

A talp és a sarok tovabbi megmunkalasara eldgyartas esetén mar nincs sziikség.

Ha a jarotalpat varrassal erdsitik fel, gondoskodni kell az egyenletesen sima jarofeliilet
kialakitasarol. Ezeket a miiveleteket még a sarok felerdsitése eldtt kell elvégezni.

A varratot védeni kell a gyors elkopastol, ezért el6szor a varratarkot takarjuk be. Rdman varrott
¢s flexi gyartasi eljarasoknal borddzott kerékkel Osszezarjuk az arkot. Keresztiilvarrott
eljarasnal a varratarok betakarasa el6tt gyakran ragasztot visznek belsd feliiletére.

A talp- és saroksz¢l kikészitése

A talp és sarok sz¢élérdl elobb a felesleges anyagot kell eltavolitani tigy, hogy a megmarado sz¢l
igazodjon a cipd kdrvonaldhoz. Ezt a miliveletet marassal és csiszolassal végzik. A marok €élének
alakja - a kivant talpsz¢l profil negativja - kiilonb6z6 lehet.

112 Dr, Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
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113. abra Talpszélmar6 tipusok 113
Maroétipusok: talpszélmaro, lagyékmaro, sarokmard, csiszoldfej mardval kombinalva

A mardk egyéb jellemzdit a marando anyag tulajdonsagai hatdrozzak meg. Bortalpak szélét két
leszeddéles, a gumitalpak és sarkak sz¢lét egy leszeddéles maroval munkaljak meg. A marogép
igen veszélyes, mert az ¢élesmar6 nagy fordulatszammal (16000 ford/perc) forog. Ezt a
miiveletet csak elszivas mellett szabad végezni. Gumitalpak és sarkak széle a mards utdn nem
elég sima. Ezért el6bb durvabban, majd finomabban csiszoljak a sarokcsiszol6 géppel.
Befejez6 miiveletek:

A kész cipok kiszallitasara alkalmas allapotba hozasdhoz még néhany miiveletet el kell végezni.
Ezek elsdsorban a felsorész tetszetdsségének fokozasara sziikségesek.

- A kaptafa kihuzésa. A kikészité miiveletek koziil az elsé a kaptafa kivétele a cipdbol.

- A fedétalpbélés behelyezése. A bevarrott talpbélésii 1abbeliken kiviil minden mas esetben
feddtalpbélést helyeznek a cipébe. A fedétalpbélés anyag rendszerint megegyezik a
szarbélésével.

- Keresztiilvarrott és igényesebb kivitelli cipdkbe végig, mas labbelikbe csak a lagyékrészt,
esetleg csak a sarokrészt borito fedotalpbélést helyeznek. A feddtalpbélést mindig ragasztassal
rogzitjik a foglalotalpbéléshez. Alkalmazhatnak elére gyartott betéteket - ezt csak
becsusztatjak az elkésziilt cipdbe.

- Tisztitas: a fels6rész és a bélés feliiletét meg kell tisztitani a gyartads kdzben véletleniil
rarakodott szennyezddésektdl. Ezeknek egy része egyszerli dorzsdléssel eltdvolithato. A
dorzsoléshez nyersgumi vagy kefe hasznalhatdo. A szennyezddések madsik része csak
vegyszerrel tavolithatd el. Az oldoszert pontosan kell megvalasztani, nehogy a felsOrész
fedorétegét is megtamadja és foltot hagyjon. Gyakran alkalmazunk egész feliiletre kiterjedd
vegyszeres lemosast, ilyenkor az oldoszert szivaccsal vékony rétegben vissziik a felsrészre,
majd szaritjuk.

- Vasalas: el6fordulhat, hogy a felsérészen vagy a borbélésen rancok maradnak. Borbol késziilt
magas szaru cipdk szara is meggylirddik a gyartas soran. Ilyenkor a rancos helyeket meg kell
vasalni.

A vasalas kétféleképpen végezheto:

- meleg vasalot nyomunk révid ideig a rancos feliilethez,

- forro6 levegot fuvatnak a megmunkalandé felsérészre vagy bélésrészre.

Mindkét eljarashoz néha el6kondiciondlast is alkalmaznak. A rancos feliiletet elbb enyhén
benedvesitik, majd vasaljak.

- Javités: a gyartas folyaman kisebb mechanikai vagy kémiai sériilések érhetik a bor feliiletét.
Ilyenkor a feddréteg vegyi eszkozokkel sokszor javithatd. A varrdsok elszakadasabol,
Oltéskihagyasbol adddod hibdkat javito varrogépen végzik. A javitdshoz a felsérész
feddrétegével azonos szinii, sokszor pontosan azonos anyagu javitoviaszt vagy javitofestéket
hasznalnak. A mélyebb mechanikai sériiléseket elobb a felmelegitett javitoviasszal toltik ki.
Ennek megszaritasa utan kis ecsettel viszik fel a javitofestéket. Nagyon fontos, hogy a javitas
csak a sériilésre, esetleg annak kozvetlen kornyezetére terjedjen ki.

113 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1981.
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- A felsérész fényesitése: Miiborbdl, szintetikus boérbol, bokszbol és lakkbol késziilt
felsorészeknél vissza kell adni eredeti fényiiket. Miiborok esetében altalaban elegendd, ha
pamutszalakbol késziilt forgd koronggal lazan atdorzsoljiik a feliiletet (polirozas).

Barkas ¢és lakkrétegli természetes boroket appretura-réteggel vonnak be.

Az appreturat kétféleképpen vihetik fel:

- szivaccsal vékony rétegben,

- szoropisztollyal.

3.2.1. Faszeges, szeges alja technoldgia kézi eljaras muiveleti sorrendje

A szeges gyartasi eljarasokat ma mar a nagyiizemi cipdgyartasban ritkan alkalmazzuk, de
jellemzden elofordul egyedi gyartasban vagy ortopéd cipdkészitésben.

Fo6bb valtozatai:

- faszeges,

- fémszeges,

- CSavarozott.

Készithetd ramas- és ramanélkiili, kdztalpas- vagy kettdstalpas és egyszeres talpas alsorész.

114. 4bra: Faszeges eljaras, 1) foglald szeg, 2) ramafelerdsité kapocs, 3) faszeg!!*

Faszeges gyartasi eljaras soran a kaptafara felerdsitik a talpbélést, majd rafoglaljak a felsérészt,
amelyet szeggel, kézi szegezés esetén varrassal (bekotés) vagy ragasztassal rogzitenek a
talpbéléshez. A rama felszegezese utan, a talpkoz kitoltése kovetkezik.

i

115. abra: Faszeges ramazés 1-2'1°

Felhelyezik a ramaval a talpat és a faszegekkel a felsorészen keresztiil a talpbéléshez szegzik.
A faszegnek at kell hatolniuk a talpon, a rdman, a felsérész bedolgozasi tobbletén ¢és a
talpbélésen.

114 Farkas Marta — Szemenyei Katalin Gyartésismeret tankonyv, Budapest 1998
115 Sajat forras: ATTILA CIPO
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A teljes kézi gyartas folyamata megtekinthetd az aldbbi videon. N6i csizma készitésének fazisai
lathatok, faszeges alja technoldgidval, rakott borsarokkal.
https://www.youtube.com/watch?v=YrNzd3tv_1E

3.2.2. Varrott technologiak ismertetése, csoportositasa: gépi ill. kézi eljaras miiveleti sorrendje
A cip6iparban altalanosan alkalmazott varrott gyartasi eljarasok f6bb valtozatai:

- flexibel varrott,
raman varrott (angol varrott),
keresztilvarrott,

- kaliforniai,
- forditott varrott.

A varrott technolégidk koziil a nagylizemi, gépi gyartast mar az elézéekben Osszefoglaltuk,
részletesen targyaltuk az egyes technoldgidk kiillonbozdségeit.

Flexibel varrott gyartési eljarasok:
A flexibel technoloégidk sajatossaga az, hogy a felsorész bedolgozasi tobbletét nem a kaptafa
¢lvonala ala, befelé, hanem a talp-koztalp sikjaval parhuzamosan, kifelé dolgozzak el ugy, hogy
a felsOrész széle a talp széléig ér.
A flexi varrott gyartasi eljarasok koziil ismertetjiik:

- atalpbélés nélkiili,

- atalpbéléses és a

- talpbélés nélkiili koztalpas flexi gyartasi eljarasokat metszeti abrakkal.

\
r//v/)// )
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116.abra 1) Talpbélés nélkiili flexi gyartasi eljaras, 2) Talpbéléses flexi gyartasi eljaras 3)
Talpbélés nélkiili koztalpas flexi gyartasi eljarast®

Réaman varrott gyartasi eljaras- kézi fara foglalassal, miiveleti sorrendje:

A réman varrott gyartdsi eljardsoknak két alaptipusa: goodyear és a goiser. Mindkettére
jellemzd, hogy a talp nem kozvetleniil a felsérészhez, hanem egy raméan keresztiil van
felerdsitve.

A raman varrott cipd esetén a borcsikot, az un. rdmat, a kaptafara feszitett felsérészhez és a
talpbéléshez kézzel varrjak fel. Erre kell ravarrni a talprészt, ami lehet szimpla vagy dupla talp,
tovabba felerdsiteni a sarkat. Szabas utan a szeges cipd talpbéléséhez hasonloan beaztatjuk,

118 Dr, Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1981.
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majd szikkadas utan elOnyujtast végziink a talpbélésen, hogy a kész cipé deformalodasat
elkeriiljiik.

A ramén varrott cip6 talpbélésére varratfalat kell késziteni az anyag vastagsagatol, az alja
kikészitési modjatol fiiggden. A varratfal kiilsé €és belsd vonalat késsel vagy korzdvel
bejeloljiik, majd a jelolési vonal mentén késsel bevagjuk. A bevagas mélysége altalaban a
talpbélés teljes vastagsaganak egyharmada. Arokkaparéval a bevagott részt felnyitjuk, majd
talpbélés gyaluval a kiilsé bevagas és a talpbélés széle kdzotti anyagot a bevagas mélységéig
kigyaluljuk, ugy, hogy a talpbélés teljes vastagsaganak kb. a fele legyen a talpbélés széle. A
belso bevagas arok kapardval valo felnyitdsa utan talpbélés gyaluval menetes arkot vagunk.

A ramaanyag lehet ramanyak vagy hasonld minéségii tométt, de hajlékony nyak vagy hasrész.
A rama hossza kb. megegyezik a talpbélésen eldszurt varratfal hossziusagaval, erre a méretre
kb. 1-2 cm-t még rahagyunk. A rama szélessége a cipd fazonjatol és a megmunkalas modjatol
fiiggden valtozik. Férfi cipoknél 10-12 mm, ndi cipéknél 8-10 mm széles a rdma.

A beaztatott ramat térddeszkan vagy marvanylapon a kést ferdén tartva a jelolés mentén,
parhuzamosan kell elvékonyitani, az élezés szinoldalan. Szokas a rama szinoldalat
iivegcseréppel lekaparni.

A tovabbi belsé alkatrészek, orrmerevitd, kéreg, lagyékerdsité és talpizom kitoltd
megmunkalasa azonos a szeges cipdével.

A talpanyag cip6ipari krupon vagy varrokrupon. Szabas utan beaztatjak, majd aztatas utan
nedves zsdkban tartjdk a megmunkalasig. A megmunkalas elsd6 miivelete a talp tisztitasa,
iivegeseréppel a talp husoldalan levd felesleges kocokat eltavolitjdk. Ezt kdvetden a
kalapalasnal ugy jarnak el, hogy a talprész kozéppontjatol kifelé haladva tomoritik a talpat
enyhe titésekkel. Finomabb kivitelii angol varrott cipoknél a talp szélét a lagyékrészen 15-20
mm szélességben ¢élezik, a talp vastagsaganak kétharmad vagy fele részéig.

A rama felerGsitését mindig a sarok elejénél kezdjiik. A rama felvarrasakor a varratfalat
benedvesitik, majd a rama élezett sz¢lét 10-15 mm-es rdhagyassal az eldszurt varratfalnak a
sarok ald es® végén, annak széléhez illesztik. A raman ¢és a felsdrész foglalasi tobbletén
keresztiil beszurjak a varrotiit €s a fonalat keresztiilhuzzak, tigy, hogy annak néhany centis vége
kialljon. A kiall6 fonalvéghez hozzakdotik a méasodik fonalat, majd a fonalat kifelé htizzak addig,
amig a csomo a varratfalon eldszirt lyukig ér. A masodik eldsziras utan a radma belsd szélét
folytatolagosan a varratfal mellett a befoglalasi tobblet végéhez illesztik és a varratfonal
eldszurt lyukkal szemben beszurjak a ramaba. Az ar kihlizasa utan beszurjdk a varrotit, kb.
annak feléig, majd a masik tiit, amely alul lesz, szintén beszlrjak, kb. a feléig. A két tli végét
meghuzva a rdmazofonallal odaerdsitik a ramat a talpbélés varratfaldhoz korbe, majd az utolséd
oltésnél a két fonalat csomoval erdsitik egymashoz. A ramazas befejezése utan a talpbélés
varratfalat enyhén megkalapaljak, hogy a benne levé fonal jol zarodjon.

117.4bra: Kézi ramavarras

17 Sajat forras: ATTILA CIPO
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A raman varrott ciponél, ha a cip6t csak sarokig ramazzak, a sarokrészt bekdtik, majd faszeggel
felerdsitik a sarokramat.

A talpizom ¢és lagyekrész kitdltése utan feligazitjdk a talpat és a rama szélességének
megfelelden koriilvagjak. Miutan korbevarrtak a talpat saroktol sarokig, a sarokrészt faszeggel
erésitjikk a cip6hoz. A talpszél koriilvagasa utan az ismert modon felépitjiik a sarkat, majd
kortilvagjuk és bereszeljiik a cipd talpszél részével egyiitt.

Csiszolas és festés utan a talpszélét és sarokrészt fényezik, majd kihuzzak a kaptafat. Minimalis
kireszelés utan beragasztjuk a fed6talpbélést, majd kikészitjiik a cip6t.

A goiser (iker)varrott eljaras:

A goiser kettds (dupla) talpas gyartasi eljarasnal a fara foglalas a goodyear eljarashoz hasonl6an
torténik. A rama bevarrasa azonban kiilonbo6zik, mert a rama a felvarraskor a felsorész
oldaldhoz fekszik.

118.4bra: Goiser ramavarras'?
Osszehasonlitasként a metszeti abraik:

a:‘ Bs‘f!i
‘ ‘//W/////

119. abra: Raman Varrott119 120. abra: Goiser varrott'?°

A teljes gyartasi folyamat megtekinthetd az alabbi linken: Hogyan késziil a goiservarrott cipd?

https://youtu.be/MVINXyAF2AY

A keresztiilvarrott eljaras:

A keresztiilvarrott gyartasi eljarasnal el0szor a talpbélést rogzitik a kaptafahoz, majd rafoglaljak
a felsOrészt, €s a bedolgozasi tobbletet szegezéssel vagy ragasztassal rogzitik.

118 Saiat forras: ATTILA CIPO
119 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
120 Dr, Beke Janos: Cipégyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
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121. 4bra: Keresztiil varrott!?

A talpkoz kitolté behelyezése utan a talpat ideiglenesen (ragasztassal) rogzitik a felsdrészhez
¢s kihuzzadk a kaptafat. Ezutan a cipdt atvarrjak. A varrat atmegy a talpon, a felsOrész
bedolgozasi tobbletén és a talpbélésen. Csésze talpak esetén a felsrészen és a talp peremén.

Kaliforniai gyartasi eljaras:

A felsérészt varromiihelyben Osszevarrjak a puha talpbéléssel, majd egy masik sor varrassal
felvarrjak a koztalp bevonot is. Az igy eldkészitett felsorészt kaptafara huzzak. A fara huzott
cipd talphelyére felragasztjak a kdztalpat vagy a platformot és rahajtjak a bevonot. Az aldhajtott
bevondhoz hozzaragasztjak a jarotalpat.

122. abra: Kaliforniai eljaras'?

Specialis megoldasu a forditott varrott eljaras

Az egyszerl forditott varrott eljarasnal a talpat jarofeliiletével a kaptafa felé forditva erdsitjiik
fel a kaptafara. A felsérészt ugyancsak kiils6 felével befelé (megforditva) foglaljak a kaptafara,
majd kézi varrassal hozzavarrjak a talphoz. Varras utan a kaptafat kiveszik és a cip6t eredeti
oldalara forditjak vissza.

123. abra: Forditott varrott eljaras'?®

121 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
122 Dr, Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Konyvkiado, Budapest 1981.
123 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1981.
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3.3. Vegyi és kombinalt labbeli készitési technologiak
3.3.1. Ragasztott technologia ismerete, alkalmazott ragasztok szerepe a gyartasi folyamatban.

A ragasztas alapfogalmai: a ragasztoanyagok kozos jellemzdje, hogy nem befolyésoljak az
Osszeragasztott anyagok elényds tulajdonsagait. Technologiai szempontbol a ragasztott kotés
olyan Osszeerdsitési mod, ahol a kotdanyag legfontosabb tulajdonsagai a kohézi6 (a kotdanyag
sajat belsd Osszetartd ereje) és az adhézid (a ragasztébanyag és a ragasztando feliilet kozotti
tapadoképesség). A ragasztasi eljardsok ma mar szdmos alkalmazasi teriileten feliillmuljak a
hagyomanyos mechanikai ktésmodokat (hegesztés, varras, csavarkotés, kapcsozas, szegezés).
A ragasztoanyagok olyan vegyi anyagok, amelyek azonos vagy kiilonbozo természetii
anyagokat képesek egymashoz kotni. Az ilyen kotést ragasztdsnak nevezziik.
Ragasztoanyagként a legkiilonbozébb kémiai tulajdonsagii anyagok hasznalhatok, tehat a
kotoképesség nem fiigg kozvetlenil a kémiai Osszetételtdl. Minden természetes
ragasztdanyagnak (enyv, kazein, keményitd) nagy molekuldju szerkezete van. A korszerii
ragasztdanyagok csaknem kizarolag nagy molekularis kotéseken alapulnak. Masik 1ényeges
jellemzdjiik, hogy a ragasztas folyamata alatt csak folyékony halmazallapotban hasznélhatok.

Ragasztasi kotések eldnyei:

- akotésre hato erok egyenletesen oszlanak meg a teljes kotési feliileten,

- teljesen kiilonb6z06, olyan anyagok Osszeerdsitésére nyilik lehetdség, amelyek mas mdodon
eddig nehezen, vagy csak hianyosan voltak osszeerdsithetok.

A ragasztasi kotések tokéletes kivitelezéséhez viszont szigoru eldirasokat kell betartani és eld
kell késziteni a ragasztando feliileteket. A ragasztdanyagnak minden esetben kifogéastalanul
Ossze kell kotnie a munkahoz hasznalt alkatrészeket, tehat a ragasztasnak érzéketlennek kell
lenni a mechanikai, kémiai és homérsékleti hatasokra.

Kovetelmény az Oregedésallosag, az egyszerii feldolgozhatosag, valamint, hogy az
Osszeerdsitett anyagokat ne karositsa. A ragasztdéanyagok a feliileti tapadas (adhézio) és a
ragasztomolekuldk egymas kozotti vonzdereje (kohézio) révén fejtik ki hatasukat. A ragasztas
szilardsaga forditottan ardnyos a ragasztOréteg vastagsagaval. A legnagyobb ragasztasi
szilardsagot az aranylag vékony rétegek eredményezik. A ragasztas lehetOségének egyik
legfontosabb feltétele, hogy a ragasztd nedvesitse a ragasztandd feliileteket. A nedvesitd
képesség a ragasztando feliilet, a folyékony ragaszto és a ragasztdéfolyadék molekulai kozott
keletkezd vonzoerd nagyobb, mint a ragasztd molekuldit dsszetartd erd, ezért kell a port, a
piszkot, az oxidréteget, a zsirt a feliiletrdl eltavolitani. A jo nedvesitd képesség egyik feltétele,
hogy a ragasztéanyag folyékony legyen és igy a molekuldi mozgékonnya véljanak. Minél
folyékonyabb és minél nagyobb nedvesitd képességli a ragasztd, annal jobb az elért ragasztasi
szilardsag.

A ragasztési szilardsadgot befolyasold tényezok:

A ragasztdanyag fizikai és kémiai tulajdonsagai egyarant fontosak.

A fizikai tényezdk koziil leglényegesebb:

- anedvesitd képesség,

- a viszkozitas,

- a felvitt réteg vastagsaga,

- az olddészer anyagi mindsége,

- az olddszer eltavolitasanak korilményei (1d6, hdmérséklet).

A kémiai tulajdonsagok koziil a legfontosabbak:
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- aragasztando feliilet anyagi mindsége,
- aragasztébanyag molekularis szerkezete.

A ragasztas szilardsagat befolyésoljak olyan tényezok is, amelyek a ragasztéanyag és a
ragasztando feliiletek egymasra hatasakor jelennek meg.

Ilyenek:

- az Osszepréselés paraméterei (1d6, erd, hdmérséklet),

- alevegd paraméterei (hdmérséklet, nedvességtartalom),

- atechnologiai fegyelem betartasa.

A ragasztas kotésének létrehozasakor a kotés megerdsitésére gyakran alkalmaznak térhalositd
anyagokat is. A térhalositéra elsOsorban akkor van sziikség, ha az 0sszeragasztott anyagok
nagyobb mennyiségli lagyitoszert tartalmaznak.

Ot ragasztasi alaptechnologiat kiilonboztetiink meg:
- nedves ragasztas,
- hideg kontakt ragasztas,
- olvado ragasztas,
- reaktivalt nedves ragasztas,
- meleg kontakt ragasztas.
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124. abra: Ragasztasi technologiak 124

A technologidkban kozos a feliiletek eldkészitése és a ragasztofelvitel mindkét ragasztando
feliiletre.

Nedves ragasztas: a feliilet elokészitését és a ragaszto felvitelét azonnali Osszeillesztés és
préselés koveti. A ragasztokotés az olddszer teljes elparolgasa utan jon létre, mindaddig a
présben kell tartani. (30 -50 perc)

Hideg kontakt ragasztas: Mindkét feliiletrdl (elokészitése és ragasztofelvitele utan) a nyitott
iddtartamig az olddszer fotomegét elparologtatjuk, majd Gsszeillesztés és préselés a kontakt
tapadas révén 10- 30 s. alatt bekovetkezik.

124 Dr. Beke Janos: Technologia I11. Bp-i Miiszaki Féiskola 2000.
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Olvad¢ ragasztas: a feliiletek elokészitése utan altalaban csak az egyik feliiletre hordjuk fel a
ragasztdanyagot, az dsszeillesztés és préselés a ragaszto lehtiléséig, dermedéséig tart.
Reaktivalt nedves ragasztds: az elokészitést €s ragasztofelvitelt a ragasztorétegek teljes
beszaritasa koveti. A ragasztast (illesztés -préselés) megeldzi egy oldoszeres lekenés,
olddszeres aktivalas. A présben-tartas idétartama megegyezik a nedves ragasztaséval.

Meleg kontakt ragasztas: Szintén reaktivalds, azonban ez hd hatasara torténik a beszaritott
kontaktragasztorétegben. Az aktivalas 60-70°C-on torténik, igen rovid id6é alatt (un.
pillanataktivalas).

Talpragasztdanyag tipusok:
Eredet szerint megkiilonbdztethetiink:
- természetes alapu és

- szintetikus ragasztokat.

Oldasmad szerint megkiilonboztethetiink:

- Oldoszeres ragasztokat. Jellemzojiik, hogy kotéanyaguk szerves oldoszerben van feloldva.
Ilyen pl. a gumicement, a palmarapid, az ultraflex.

- Diszperzios ragasztokat. Ezek kotdanyaga vizben nem olddédik, de vizben van finoman
eloszlatva, pl. a latex.

- HOéhatésra olvad6 ragasztokat, pl. termoragasztokat.

Ragasztohatés szerint megkiilonboztetiink:
- Nedves ragasztokat, melyek kdtdanyaga csak oldott allapotban tapaddoképes. Ilyenek a
nitrocelluléz alapt ragasztok,

- Szaraz ragasztokat. Ezekre jellemzd, hogy kétdanyaguk az oldoszer elparolgasa utan tapado-
képes. A bekent feliiletek szaradasa utan bizonyos idon beliil dsszeillesztve Osszetapadnak. Pl.
a gumicement, a Palmarapid, az Isatrans, az Ultraflex,

- Olvad6 ragasztok, amelyek fellagyulva olvadt allapotban tapadnak Ossze, majd
megszilardulnak €s biztositjak a ragasztast. Pl. a termobuggol6 ragasztd, fara foglald ragaszto.

A cipdipari ragasztokkal szemben szigora kovetelményeket kell tdmasztani. A o
kotésszilardsagon kiviil sziikséges, hogy a ragasztas nedvességnek, hdingadozasnak, olajnak jol
ellenalljon, ezenkiviil tartds és rugalmas legyen. Tovabbi kovetelmény a konnyt felvitel és a
gyors megszilardulas is.

Tipus szerint vannak:

- nedves ragasztdanyagok,

- széraz ragasztdanyagok,

- olvad¢ ragasztok.

A nedves ragasztoanyagok fobb tipusai:
- fehérjealapt ragasztok,

- cellulézszarmazékok,

- kaucsuk — és miikaucsuk ragasztok,

- egyéb milanyagragasztok.

A szaraz ragasztoanyagok (mesterséges kaucsuk) fobb tipusai:

- klorkaucsukok vagy Neoprének,
- poliuretanok.
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Nagylizemi cipdgyartds — altalanos gépesitettség mellett, altalanos felszereltségli ¢€s
termelékenységii minéségi cipdgyartast lathatunk.

A teljes gyartéasi vertikum - az alapanyag min0ségi ellendrzésétol, a kész cipd csomagolasaig
lathaté meghataroz6 iizemrészenként a gyartasi folyamat. Bemutatja a gépi szabdszatot, a
tlizodei-el6készitbt, a tlizodei és aljadsszeszereld futdszalagok szerepét ragasztott, formatalpas
aljatechnoldgian keresztiil.

https://www.youtube.com/watch?v=V25eP7kA3mk 1%

A nagylizemi gyartas utan bemutatunk egy egyedi gyartasu, természetes borok felhasznalasaval
készitett férfi félcipd kézmiipari készitését ragasztott technoldgidval. A ragasztott gyartasi
eljaras soran az aljadsszeszerelés valamennyi mivelete a kézmiiparban hasznalatos
szerszamokkal, eszkdzokkel, miiveleti sorrendben lathatd a mellékelt videon.

https://www.youtube.com/watch?v=Kof-qlFfwék 126

3.3.2. Direkt talpfelerdsitési technologiak miiveletei

Vulkanizalas a gumi (kaucsuk) megmunkalasanak az a folyamata, amikor a gumi nagyobb
szilardsagot, rugalmassagot ¢és kémiai tartéssagot kap, vagyis a plasztikus, h6- és hideg-
érzékeny kaucsukkeverékek hokezelés hatasara rugalmas gumiva alakulnak. A hdkezelés
nyoman lejatszodo kémiai folyamatot vulkanizalasnak nevezziik. A hd, valamint a bekevert
kiilonb6z6 katalizatorok hatasara az elemi kén rakapcsolodik a kaucsukmolekuldk kettds
kotéseire és térhalosit. A vulkanizaladsi folyamat eldrehaladtaval a kaucsukba kevert kénbdl
mind tobb és tobb kapcsolodik a kaucsuk kettds kotéséhez. A vulkanizalas mindaddig noveli a
gumi szilardsagat, amig a bekevert 6sszes kén kémiai kdtédése megtorténik.

Rendkiviil fontos:

- akaucsukkeverék csak annyi ként tartalmazzon, amennyi az eldirt szilardsagi tulajdonsdgok
eléréséhez kell.

- a vulkanizalas pontosan akkor fejezddik be, amikor a bekevert teljes kénmennyiség kémiai
kotddése megtortént (vulkanizaldsi id6). A vulkanizaldsi id6 a kén mennyiségén kiviil attol is
fligg, hogy a folyamat milyen nyomasviszonyok és hémérsékleti koriilmények kozott jatszodik
le. A hdmérséklet-, illetve a nyomésnovelés gyorsitja a vulkanizaléd folyamatot.

Altaldnossagban a vulkanizalt eljarasokat harom csoportba oszthatjuk:

- Szabad, vagy mas néven kazanvulkanizalas, amelynek lényege, hogy a gumiarut forma
nélkiil — szabadon- nyomas alatt vulkanizaljak.

- Présvulkanizalas, amelynek 1ényege, hogy gumiaru vulkanizaldsa nyomas alatt tobb részes
formaban torténik.

- Froccsvulkanizélas, amelynél a mianyagok froccsontéséhez hasonloan, az eldmelegitett
gumi keveréket nagy nyomadssal sajtoljak a melegitett forméaba, ahol az néhany perc alatt
vulkanizalodik.

Direkt vulkanizalas

Cipdipari szempontbol nagy jelentdségii, amikor a cipdtalp €s a sarok vulkanizalasa kdzvetleniil
a cipOfelsOrész talpi részén torténik. A talpfelerdsités tigy jon 1étre, hogy a kaucsukkeverék —
megfeleld nyomas alatt — ratapad a felsébor felborzolt és a ragasztdanyaggal bekent bedolgozasi

125 Forras internet: https://www.youtube.com/watch?v=V25eP7kA3mk
126 Forras internet: https://www.youtube.com/watch?v=Kof-glFfw6k
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tobbletrészre ¢és ez a kotés a vulkanizalasi h6 hatasara stabilizalodik. Ezzel egyidejiileg a
présformak kozott a cipd also részét képezo keverék kiformalodik é€s vulkanizalodik. A 1abbeli
alsd részének ilyen elkészitési folyamatat direkt wvulkanizalasnak nevezzik. Direkt
vulkanizalasi folyamat: a prés fémkaptajara rahuzzuk az eldkészitett fara foglalt felsérészt és
megfeszitjiik rajta. A gumikeveréket a forma fiitésével meglagyitjuk és a talpforma felsé részét
lezarjuk a fémkaptara huzott felsérész talpi részével. A talpformaban 1étrejon a vulkanizacio.
A nyomas hatésara kialakul a végleges cipdtalp és a sarok, amely szorosan kotddik a félkész
cipd bedolgozasi tobbletéhez.

Frocesontéses eljaras

Hore lagyulo (termoplasztikus) miianyagok feldolgozéasanak legelterjedtebb, a labbeli alsorész-
gyartasban is alkalmazott modja.

A legnagyobb jelentdsége azonban a talpak miianyag froccsontésének van.

Froccsontéses eljarasok:

- talp — sarok (alsorész egységek) froccsontése kozvetleniil a felsrész talpi részére,

- milanyag formatalpak froccsontéses eldallitasa,

- mianyag labbelik froccsontése eldallitasa.

A froccsontéses eljaras 1ényege, hogy a termoplasztikus miianyagot képlékennyé¢ teszik, majd
zart formdba injektaljak, ahol megszilardulva felveszi a forma alakjat. A technologian beliil
tobb valtozat alakul ki a felhasznalt milanyag fajtajatol fliggéen. Mas eljarast kovetel a
termoplasztikus kaucsuk, a poliuretan és a PVC froccsontése. A PVC egyike a leginkabb
alkalmazott miianyagoknak. Nedvességgel, illetve savakkal és lugokkal szemben ellenallo, 100
fok alatt lagyul. A cipdiparban talpak és milanyag labbelik froccsontésére hasznaljak. A
froccsontd gépekbe az eldkészitett PVC keveréket granulatum (apré gombdcskék) formajaban
adagoljak be. A granulatum szilard halmazallapoti. Melegitéssel tessziik képlékennyé a
froccsontéshez. A granuldtum alapanyag froccsontésének lényege, hogy a hoére lagyulo
milanyagot a froccsontdégép Omlesztd kamrdjaban melegitéssel képlékennyé teszik, majd a
keletkezett olvadékot a gyartani kivant targy negativjara elkészitett hideg formaba I6vellik. Az
olvadék a formaban lehiilve megszilardul és felveszi annak alakjat. A froccsontdgépek két
részbol allnak, a plasztikalo-froccsontd berendezésbdl és a formakészitdbdl. A froccsonteés
munkafolyamata kdvetkez6 munkaszakaszokbol all:

- A PVC granulatumot az 6mleszté kamraba adagoljak.

- A csiga az anyagot tomoriti.

- A csiga az anyagot a flitézonaba tovabbitja, ahol az megolvad.

- A megolvadt anyag a gép fuvokdjan €s a szerszam bedmlo torkan keresztiil a kiils6 nyomas
hatasara a szerszamiiregbe jut.

- Az anyag a szerszam hideg oldalfalaival érintkezve kezd megdermedni a formaban. Ek6zben
a froccsdugattyt még egy ideig nyomas alatt tartja.

- A szerszam kinyitasa utan a kihtlt, kész PVC formadarab kiemelhetd.

Beadago - Kivetel 6.
las ﬁ\
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127. Frocesontés folyamata 127

A PVC mellett az utobbi években kiemelkedd helyre keriilt — a poliuretanbol késziilt formatalp.
Poliuretanbol egyre elterjedtebben készitenek talpakat (forma- és fels6részre froccsontéssel),
ezek kopasallosaga az eddig ismert Osszes talpféleségeket feliilmulja. A poliuretan poliészter
milyen korilmények kozott zajlik le, a keménytdl a rugalmasan lagy miianyagig minden
variacio eldallithato. A cipdiparban rugalmasan szilard anyagra van sziikség. Ilyen poliuretan
ugy allithato eld, ha a miianyag keletkezése kozben habosodik. A poliuretan talpak eldallitasa
abban tér el a PVC talpakétol, hogy mig a PVC esetében csak fizikai jellegli megszilardulés
torténik a froccsontd formdban, addig a poliuretan talpak esetében a milanyag kémiai
kialakulasa is ott torténik meg. A habositott poliuretan talpak eldallitdsanak a gyakorlatban két
valtozata van:

- Az egylépcsOs eljaras 1ényege, hogy a froccsontd berendezésben elhelyezett két tartaly
egyikében a poliészter vagy a poliéter, a masikban az izocianat és az adalékanyagok
helyezkednek el. A gép a két tartalybol a keverdfejbe engedi a megfeleld adagokat, megtorténik
az egyesités és a homogén, kevert elegyet befroccsenti a formaba.

- A kétlépcsos eljaras esetében az ugynevezett eldpolimert kell eldallitani. Az eldpolimer
altalaban mar tartalmazza a reakcidhoz sziikséges Osszes izociandtot és a poliészter vagy a
poliéter mennyiség egy részét. Froccsontéskor a gép egyik tartdlydban az eldpolimer, a
masikban a maradék polimert vagy a poliésztert, a vizet, a katalizatort és az adalékanyagot
tartalmazo keverék helyezkedik el. A gép a két tartalybol a sziikséges adagot a keverdfejbe
engedi, homogénre keveri, majd befroccsenti a formdba. A kétlépcsds eljaras elénye, hogy a
kémiai reakciok igy sokkal biztonsdgosabban iranyithatok, ¢és kiindulasi keverékkel
konnyebben kezelhetd halmazallapotuak. Poliuretan froccsontéssel formatalpak és
direktfroccsontott talpak egyarant eldallithatok, a formakészletek kialakitasatol fliggden.

A poliuretan talpak elény0s tulajdonséagai:

- nagy rugalmassag ¢s szilardsag,

- alacsony fajsuly,

- j0 hidegallosag,

- nagy tovabb-szakitasi szilardsag,

- kitlin6 kopasallosag,

- kival6 hajlitasi tulajdonsag.

Mint ahogy a direkt vulkanizalast, gy alkalmazzdk a mianyag- és poliuretan direkt

froccsontést is.
https://www.youtube.com/watch?v=JHmU76d3mPg 128

3.3.3. Kombinalt talpfeleerdsités 1ényege, miiveletei

A varrott talpfelerdsitési technologiakat napjainkban klasszikus formajukban csak elvétve —
magas mindségii, egyedi gyartasi labbeliken lathatuk. Egyre jobban elterjednek azonban a
ragasztassal kombinalt un. varrott-ragasztott technoldgiai valtozatok. Ezek a kombinalt
eljarasok egyesitik a varrott és ragasztott talpfelerdsités elonyeit.

Napjainkban alkalmazott varrott-ragasztott kombinalt technologiai eljarasok a kdvetkezok:

127 Dr. Beke Janos: Cipdgyartas, Miiszaki Kényvkiado, Budapest 1981
128 Forras internet: https://www.youtube.com/watch?v=JHmU76d3mPg
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- keresztiilvarrott-ragasztott: koztalp felvarrasa utan a jarétalpat a koztalpra ragasztjuk,

- flexivarrott-ragasztott un. stabilflex: a felsérészt a koztalpra foglaljuk, majd ramaval vagy
anélkiil a koztalpat a felsOrésszel Osszevarrjuk €s a jarotalpat felragasztjuk,

- eléformazott flexivarrott-ragasztott un. Szuperflexibel vagy Alflex néven ismert: e
technologiaval a felsOrész orr- és kéregrészét (a felsOrész szélét kihajtva) futott vagy fiitott-
hitott fémformakon eléformazzuk. A méretpontos széllel kialakitott felsorészt ezutan a
koztalpra ragasztjuk. A koztalp felvarrasat kapta nélkiil, oszlopos nehéz tlizégépen végezzik.
Majd ismét bekaptazva a jarotalp felragasztasa torténik.

- alalapolt flexivarrott vagy Inflex: A technologia csak abban tér el az el6z6tdl, hogy a
felsorész kihajtasra keriilo sz¢lét a koztalp méreténél nagyobbra szabjuk és a koztalp felvarrasa
utan a koztalp ald hajtjuk ,,alalapoljuk™, majd a jarotalp ragasztasa kovetkezi,

- goodyear varrott- ragasztott: a ramahoz itt is koztalpat varrunk és erre keriil a jarotalp
ragasztva.

- konnyitett goodyear és goiser: ennél a technologianal nem alkalmazunk koztalpat. A
jarotalpat kozvetleniil a kihajtott goodyear ill. goiser raméahoz ragasztjuk,

- goiflex: a konnyitett goiser technoldgiatol abban tér el, hogy a jarétalp felragasztasa csupan
egy keskeny ramaél — felsérész — varratsovény alkotta kerethez torténik,

- kaliforniai vagy slip: a varrott-ragasztott kombinalt technologiak egy kiilonleges valtozata,
amely térben formazott, bevarrt talpbélésii. Ennél az eljarasnal a koztalpbevonot varrjuk fel a
tlizodében a felsérész bedolgozasi tobbletének szélére. A bevond lehajtasa utan a jardtalpat
felragasztjuk,

- Prewelt: ennél a technologianal szintén térben formazott, bevarrt talpbélésti termékre itt
bevono helyett rdmat varrunk fel a tliz6dében, majd a rdmahoz koztalpat varrunk és ehhez
ragasztjuk a jarotalpat.

Mindkét technologiai eljarasnal (kaliforniai, Prewelt) bevarrt talpbélés és eldre felvarrt bevono
ill. rama van. A ,, farafoglalas™ a kaptafa kész felsorészbe valo becsusztatasaval torténik.

crer

alabbi linken modelltervezéstdl a kész cipd csomagolasaig.

https://www.youtube.com/watch?v=qgPTuledytU

3.4. A cipbgyartas technoldgiai rendszermodellje

A cipdgyartas teljes technoldogiai folyamatat az alabbi modellen mutatjuk be.
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129. 4bra: Cipégyartas rendszermodellje?®

A gyartasi folyamat alapvetden eldkészitési és gyartdsi szakaszra oszthat6. A gyartasi
fofolyamat a szabaszat, elokészitd, tlizéde és aljadsszeszereld technoldgiai szakaszokbol all. A
szabaszat tovabb bonthatd felsébor-, textil-miibor és keményaru szabaszatra. Fontos szerepe
van a mellékfolyamatoknak IS, mint pl. a szerszamgyartas, iizemfenntartas-karbantartas. Fontos
az anyagraktarak, félkész- és készraktarak szerepe és helye a folyamatban.

3.5. Robottechnika alkalmazasa

A kovetkezé vided szemlélteti a hagyomanyos cipOgyartast, Osszehasonlitva napjaink
robottechnikat alkalmazo6 nagylizemi cipdgyartassal.

https://www.youtube.com/watch?v=6VAQ7{2yjrl

https://www.youtube.com/watch?v=GDuNIlawjMo0

4. CIPOJAVITAS

A labbelik rendeltetésszerii hasznalat soran hibak keletkezhetnek, melyeket egy része javithato,
egy része nem javithatd. Amennyiben a cipét érdemes megjavitani, a javitas helye lehet:
- felsdrész javitasa,
- bélésjavitasok,
belsé merevitdk javitasa,
jarorész (talp) javitasa.

4.1. Labbeli javitas elokészitése, felsérész javitasa

4.1.1. Javitando cipd allapotanak felmérése

A felsOrészek javitasanal ligyelni kell arra, hogy a javitas tlizésképe és a cérna szine a legjobban
hasonlitson az eredetire. Amennyiben az alkatrészek cseréje sziikséges pl. fejelés, az 1j
alkatrész barkaképe, szine, vastagsadga azonos jellegli legyen, mint az eredeti alkatrészé.

A felbomlott tiizéseket stoppold varrogéppel lehet szakszerien megvarrni. A varrds soran
tigyelni kell, hogy az eredeti oltések mentén azokkal azonos nagysagu, szinli varratok
képzddjenek.

129 Dr. Beke Janos: Bérfeldolgozoipari szakmai enciklopédia, Konnyfiipari Miiszaki Fdiskola, Budapest 1998
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4.1.2. FelsOrészen javithato: felsérész és bélésalkatrészek javitasa, cseréje

Fejelés
A rendszeres hajtogatas (I1€pés) kovetkeztében a jarorancok mentén a felsobor kirepedezhet,
elszakadhat. Ha a cip0 tobbi alkatrésze viszonylag jo allapotban van, akkor johet szoba a fejelés.
A fejelés miiveletei:
- acipo talpanak lebontasa a fej alkatrész vonaldban, a bedolgozasi tobblettel,
- orrmerevito, oldal-erdsitok kibontasa,
a fej alkatrész tlizésének kifejtése a tlizés vonalan,
uj fej készitése,
fej formazasa az eredetivel megegyez0 kaptan,

az also és felsOrész felerdsitése az eredetivel megegyezd gyartastechnologiaval.
Csatpant javitasa
Szandaloknal, csatos cipoknél gyakran el6forduld hiba a csatpant szakadasa.
A csatpant javitas miiveletei:
- csatpant varrasanak felbontésa,
- az eredeti csatpantnak megfelel6 boresik kiszabasa,
- csatpant bélelése,
- a csat nyelvének megfeleld lyukasztasa,
- csatpant végek vékonyitasa,
- csatpant rogzitése varrassal.

Kirepedt felsérész javitasa

A felsOrész a jarorancok vonalan kirepedhet a bér (nem szakad at teljes keresztmetszetében,
csak a szinoldali feldl kb. 2/3-ig.) A kirepedt felsorészt stoppold géppel lehet megjavitani. A
tlizés vonala cikk-cakk vonalban halad. Az 6ltésnagysagot az anyagvastagsag fliggvényében
kell megvalasztani.

Bélésjavitasok
A bélésjavitasok koziil a leggyakoribb a fedétalpbélés, valamint a harisnyafogo cseréje.

A kikopott kéregbélést a cipd talpanak levalasztasa nélkiil lehet javitani, cserélni.
Kéregbélés javitasa
- az elhasznalodott kéregbélés kibontasa,
- az eredeti alkatrészt mintaként hasznalva a kéregbélés szabasa,
a kiszabott kéregbélés szélezése, bedolgozasi tobbet feldli becakkozasa,
a talpbélés fejhajtasa, majd a kéregbélés beragasztasa, a felso részén 2 mm talérjen,
bélés koriiltiizése, tisztazasa,
fedotalpbélés visszaragasztasa.
Fedotalpbélés cseréje
- az elhasznalodott feddtalpbélés kibontésa,

- a fedGtalpbélés alapjan 11j fedbtalpbélés szabasa, amely hossziranyban nem nyulhat,
- az uj feddtalpbélés beragasztasa.
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4.2. Labbeli alsorészének javitasa, kikészitése
4.2.1. Cip0 talpalasa — féltalp vagy jarotalp cseréje
Talpak javitasa
Hordés kdzben a cipdk talpa nagy igénybevételnek van kitéve, ezek a kopas és a rendszeres
hajtogatas. Jaras kozben a cipd lagyék része nem érintkezik a talajjal, nem kopik, ennek
kicserélése nem indokolt, ezért elegend? a talp egy részének javitasa is, a féltalpalas.
A féltalpaléds soran az elkopott talpat le kell fejteni a biityokvonalig, majd €k alakt vagassal
levagni. A javitas a gyartasi eljarastol fliggden eltérd lehet.
Varrott és szegezett cipok féltalpalésa:

- az uj féltalp ¢lezése €k alakban a htisoldal feldli oldalan 15-20 mm szélességben,

- ramas cipoknél a régi talpvarrd fondl kiszedése, kibontésa,

- ha a rdma néhany helyen levalt, annak visszavarrasa,

a keresztiilvarrott cipdknél a féltalpba varratarok készitése,

- a cip6talp rogzitése rdman varrott technologidnal 2 szeggel, keresztiilvarrott cipdknél
ragasztassal,

- atalp kortilvarrasa,

- alagy€k részen a toldasndl egy vagy két sorban faszeges rogzités,

- szélmegmunkalas.

Ragasztott cipdk féltalpalasa:
- atalp lefejtése, (olddszer, vagy infralampa hasznalata megkonnyiti a bontast),
- abontas utan az 0j talp felragasztasa, rogzitése kalapalassal, vagy présgéppel.

4.2.2. Sarok, jarofolt, merevitd alkatrészek javitasa — cseréje
Sarokjavitas
A labbeli egyik legjobban kop¢ alkatrésze a sarok vagy a jarofolt.
Sarok javitasa tulkopas esetén:
- az elkopott jarofeliilet elkopott részének egyenlitd csiszolasa,
- a hidnyzo rész megnovelése a jarofolt vastagsaganak megfelelden,
- jarofolt potlasa szegezéssel, ragasztassal.
A csapos jarofoltok cseréje a legegyszerlibb. Ebben az esetben az elkopott jarofoltot gyarto altal
készitett jarofolttal kell kicserélni:
az elkopott jarofolt eltavolitasa,

eldre gyartott csapos jarofolt felhelyezése és bekalapalasa,

abban az esetben, ha nincs megfeleld jarofolt, a sarok tiregének kitoltése faval,

- az Uj jarofolt rogzitése ragasztassal és szegezéssel, majd a sarok szélmegmunkalasa
Bels6 merevitok javitasa
A belsd merevitdk koziil cserélhetd az orrmerevitd, a kéregmerevitd €s a torott acéllagyék. Az
orrmerevitd €s a kéregmerevitd cseréje csak teljes nagyjavitaskor lehetséges!
A torott acéllagyék leggyakrabban magas sarku cipdknél fordul eld, csak akkor érdemes a
munkanak nekilatni, ha van megfeleld hajlata csere acéllagyék, mert a javitds munkaigényes.
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Acéllagyék cseréje
- ajavitast a foglalotalpbélés feldl kell elkezdeni,
- a fedotalpbélés felhajtasa, a foglalotalpbélés ,,L” alaku bevagasa,
- avagas mentén a foglalotalpbélés felhajtasa és a torott lagyék kihuzasa,
- a csere lagyékra ragaszto kenése, helyére illesztése, sarok feloli végén rogzitése szeggel,
- a foglalotalpbélés visszahajtasa, majd azonos korvonali pottalpbélés beragasztasa a cipdbe,
- a pottalpbélés rogzitése 5-7 szeggel,
- a kibontott feddtalpbélés visszaragasztasa.

4.2.3. Labbeli méretre igazitasa, tagitasa, kikészitése

Tagitas

A tagitas nem tartozik a Szorosan vett cipdjavitasok kozé, mégis a javitomiihelyek feladatkoréveé
valt. A tagitds és a hosszabbitds csak minimalis hatarok kozott mozoghat és megfeleld
kondicionalas kozott is csak fokozatosan hajthaté végre. A tagitds tagitogéppel, vagy
hagyomanyos modon tagito-kaptaval végezhetd.

A bor felsdrészli cipdk tagitasa esetén a tagitando részt jol be kell nedvesiteni. Célszerti a
nedvesitésre vizet hasznalni. A tagitogép kiilonbozd fejformakkal rendelkezik, melyekhez
csappal illeszkednek a keménygumibdl késziilt tytkszem és biityokformdk. A tagitast
szakaszosan kell végezni, vigyazva arra, hogy a feszités a felsdboron és a tlizéseken ne okozzon
sériilést. A tagitas befejezéseként a cip6t hagyni kell pihenni.

A miuanyag felsorészeknél a nedvesités nem hoz eredményt. A tagitds egyik formija, a
hékezelés, mely 120°C-on maximum 5 percig tarté hosugarzassal lehetséges. A tagitast itt is
fokozatosan lehet elvégezni.

Javitas utani kikészités

Az elvégzett javitas utdn a labbeli also és felsOrészének kikészitése elengedhetetlen miivelet.
A kikészités célja a cipd javitdsa soran keletkezett esetleges szennyezddések eltavolitasa és a
labbeli esztétikai tulajdonsagéanak javitasa.

4.3. A javitas eszkozei

A cipdjavité mithelyek altalanos felszereltségéhez tartoznak az alabbi gépek, berendezések:
Talpfelnyomogép, kombinalt javitogép, javitd szegezdgép, stoppologép.

Talpfelnyomo-prés

A ragasztasi technologidk elengedhetetlen eszkoze a talpfelnyomo-prés. A gép pneumatikus
miikodtetésti, egy présparnaval és cserélhetd fém sablonokkal kaptafa nélkiil eldallitja a
sziikséges présnyomast.

130. 4bra: Talpfelnyomo-prést®

130 v¢lgyi Ferenc Cipész szakismeret 2. Miiszaki Kényvkiadé Budapest 1993
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A kombinalt javitogép

A kombinalt javitogép igen sokoldaliian hasznalhat6 gép, melynek tobb véltozata ismert.

A gép tengelyén tobbirdnyll munka elvégzésére alkalmas eszkozok talalhatok, pl. kiillonbozo
sz€lességli csiszolokorongok, polirozd-korongok, harangcsiszolok, bérkorongok. stb. Kiilon
tengelyen helyezkedik el a talpszél- és sarokmard, valamint a mardkést élesitd koszord.
Altalaban mindegyik gépen van kiilon motorral hajtott talp-finomcsiszolo is.

/.

131. dbra: Kombinalt cipéjavitogép 13

Javito szegezdgép

A javito szegezOgép kifejezetten javitasi célokra kifejlesztett gép. Recézett huzalbdl allitja el
a gép a szeget, melynek mérete konnyen és gyorsan valtoztathaté 0-és 20 mm kozott. A
szegzOgep szegezésre, talpvégek felszegezésére, sarok és sarokfolt biztos felszegezésére
alkalmas. A gép a szeget feliilrdl iiti be és sziikség szerint el is nitteli.

Stoppologép

A felsdrészeket specidlis ,,stoppold” varrogéppel lehet szakszerlien megjavitani. A hosszu kar
biztositja, hogy a cipdben tetszéleges helyen lehet a javitast, potlast elvégezni. A gép kezelését
megkonnyiti, hogy a fels6 anyagtovabbitd tetszdleges iranyba fordithatd, az 6ltésnagysag 0-7
mm kozott valtoztathatd, az atvarrhatd anyagvastagsag maximum 12 mm.
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132. 4bra: Hossziikaros stoppolégép 132

131 Forras internet: http://cipokellek.com/
132 Forras internet: http://varrogep.hu/
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