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KIVONAT
A disszertacio a cipd szerkesztésével foglalkogikét f6 része van.

A disszertacio elsd része mutatja a magyar cipghirtelogia Viethamba
valé alkalmazasanak sajatossagait. A sajatoss@gosrfasa a kaptafa méretéhez
val6 hiséges felsGrész szerkesztése, ezek a kdvetkezok:

* a kaptafamasolat /kopia/készitésének meghabéréalyamata,

* cipofelsdrész mintjanak imszaki abrdzoldsa 0 formaja, amely
alkalmazza a gépi abrazolas szabalyait.

* szabasminta készitésének meghatarozott Iépései,
* a kopia vizsgalatanak alkalmazasa a f6 cipd@lapbk szerkesztésébe,
* hossz paraméter kiszamitasa az alkatrészsalokaszitésének.

A disszertacio tovabbi része a cipd szerkesztésébald gépek
alkalmazésaval és optimalis imeletsor ajanlasaval foglalkozik. Ebben a
disszertacio mutatja, hogy egyik szerkesztésretet végzéseéhez mi a valasztasa
a gépek kdzott és tovabba a gépi és kézi munkattk@®Z&észnek tartalmai a
kbvetkezdk:

* A cip® szerkesztésében alkalmazhaté CAD- rendszer

* A cipbfelsdrész tervezéséhez alkalmazodd gép, erukwzés
nzemeltetésének gazdasagossaga.
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Abstract
The dissertation deals with two main issues in stesggn.

The first section of the dissertation shows spef@atures of Hungarian
shoe technology that has been being applied tan&iet The feature that stands
out is designing shoes closely connected with #s#'d measurements. The
scientific findings of this part include:

* a definite process of forme making,

* a new way of presenting shoe design drawings with use of
mechanical drawing principles,

* definite steps of pattern cutting,
* application of formes to design main shoe types,
* a way of determining the parameter of length riading.

The other part of this dissertation studies thanogit line of equipment
used in shoe designing, provides suggestion on hwhype of machines is
advisable for one specific step of designing andkesacomparison between
mechanical and manual operations. This sectioangosed of:

* CAD systems those are applicable to shoe design,

* analysis of efficiency of machines used for skesigning.
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SZEMELYES BEVEZETO

Kdzel 29 évvel ezeldtt, 1979 decemberben hazatéridetnamba,
poggyaszomban a hasznalati holmi mellett csak ayardgzgazdasagi tudas volt,
tehat a hazai élet ismerete nglkA nemrég haborubdl jott, szocializmusra
igyekezett viethami gazdasag szamos problémavatlszait, nem tudtam mivel
kezdeni csindlni az orszdgnak, csak magamnak \@jtesn, hogy csinaljam
mindent, ami kezembe lk#ra legjobb eredménnyel.

Nyolc évig egy gépgyarban, azutan tizenkét eévigcipdgyarakban
szorgalmasan dolgotam, végeztem mindent, ami nddesiiit €s amit masok nem
akartak csinalni. A munkak kodzott, a cipdipari tedust is vallaltam, eleinte
tolmacsoltam, késbbb segitettemidfidi szakembereknek a cipdi termelésben.

2001-ban, az iskola kérésére indultam beallni rdariak munkakdrébe,
tanulmanyoztam ®onb6zd cipdi technologiat, annak akarataval hogyém
gyorsan és egysz@ében sikeil képezni tanuldkat. Vé&g meggydzddtem arrdl,
hogy a magyar cipdtechnika a legjobb, és annakjalap mas irodalmakat
szemlélve fejlesztemikdn anyagot a vietnami tanitasra, a heves segitaita a
hallgatok voltak, végeztek mindent a megprobalkom@ak. A tanulmanyozasi
munkam veégceélja, hogy olyan technikat adja a hdSknak, hogy mindenki
egyértelnii eredményt érjen. A disszertacibban szeretném bedra amit
csinaltam a vietnami iskolakban.
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1. BEVEZETES

1.1. A torténelmi helyzetek

1.1.1. A vietnami cip0 termelés rovid torténelme

A torténelmet visszatekintve azt mondjak hogy atWami cipd termelése 15-
ik szazadtol alakult meg. A mese az hogy 1465-lggrkealy fébonca, neve Nguyen
-Thoi -Trung, vezette egy delegéciét Kinaba utaklikdzben a Hang - Chau riev
tartomanyban megismerkedtek a Kinaiak a blrcseveésss cipd készitésével. A
feladat letette utan, haza felé térve ott hagytdkang-Chauban harom embert
dolgozni egy Lu neW csaladban. Megtanultak szorgalmasan a cipd szakesdbb
Ok eldszor elterjesztették Vietnamban a cipd késniédszert. Az akkori cipd inkabb
vaszonbol kegit, és formajuk nagyrésze haszonlit papucshoz, yame&l készitési
modszere valahogy kdzelebb a ruha készitéséhez.

Vietnamban régen a cipot foleg a kiralyok és adkddd emberek hordtak a
hivatalos szertartdsokban vagy diszfogadtatasiraldéban. A munkaban és jarasban
mindenki mezitlabas volt.

1.1.2. A vietnhami modern cipOipar kialakulasa

A mai cipd termelés csak a Francia gyarmatosits&yazan indult meg
Vietnamban. Egész orszagban csak 3-4 cipdgyaraviblvilag haboru el6tt, és mind
Franciai ember tulajdonaban voltak, a legnagyoldnta Bata cipd gyar volt. Az
akkori bortermék és cipd csak hadsereg és alldralmbzottak munkdjat szolgaltak.
A gyarak mégfejletlen technologiavalikbdtek, a nihelyekben csak varrogép volt,
tbbbi miveletet kézzel kellett végezni.

A Franciai és az Amerikai haboéru idején, 1945-1RG#06tt a cipd termelés két
iranyba fejléd6tt. Eszakon megallamositottak a késxitd niihelyeket, cipészek
dolgoztak szdvetkezetekben. A termés még csekdly @s még mindig csak kézzel.
A cipdt csak allami munkak8rdkben hasznaltak,nHokdre utazok kaptak cipdt és
munka utan vissza kellett adni az allami raktarrmakisszaadas valéban nem tortént.
Lakossag pedig fa- , gumi vagyianyag papuccsal jartak.

Délen elénkebben fejlddott a ciplipar. A cipészkme atteleptették az
északrol délre. A méasodik vilag haborl utdn sokn€&iea hadseregben szolgalt
Vietnami katona maradtak EurOpaban cipdszakmatingrmieldtt hazatérték és itt
kinyitottak boltokat. Az 50-es évek elejen a hatpsénég egy programot
bebonyolitottak, ezzel sok cipész, és munkasokk @ipd gyarakban dolgozott
kaptak szerszamot illetve szakmai képzést. Az S0ewekben a cipd készités sok
csaladnak adott megmaradasi lehetdséget. A 6Q«alhén az Amerikai katona
Vietnamba partolasa kdvetben sok cipész gazdagoggitrész sok gazdag ember
megjelent ,hordnak a cipdt, masrész Amerikai kdtoviéék haza a cip6t, ami itt
Olcsébban kaphat6. A termék nagy része kézzel wdvtotalp cipd volt. 1973-ban
egy cipész egittmikddve egy katonai tabornokkal behoztatott egy wiéag
legmodernebb cipd készitd gépsort. Német gépelakiold gépsor volt tervezve
cipdt csindlni az Amerikai hadszeregnek . 1975-aeviietnami haboru véget ért ,
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egyesitett az orszag. Az éppen probagyartassal rilikegépsort atadtak
szovetkezetnek, ez harom év késdbb szétesett.

Sok nehézséggeltikdd gazdasagi fejlesztési terv utan 1986 oktolerbe
sikerlt 0j egyezményt kdtni a KGST orszagok kozott. EsueVietnam ruhat és
cipbfelsdrészt feldolgoz, meg indult a Vietnamiinsgdipar fejlddése. Rdgtdn
azutan majdnem minden megyében felépitették vadn@gyamit nem igényelt sok
beruhazast. Jottek rendelések Szovjetuniobol, MDKtCsehslovakiatol.
Magyarorszagrél a ruha gyarak mellett is jottek zag&vari cipdgyar és Aurora
cipdgyar megcsinaltatni cipofelsérészt a Hungarot@lalat kdzvetitésével. 1989
elejen Hungarotex beadllitott egy cipd aljazd6 gépsar HoChiMinh varosban
/Saigonban/ helyezkedd SAGODA riegyarban. A hasznalt gépsor akkoriban lett a
legmodernebb cipd készitd berendezés Vietnambamimidsegi ndi cipdt csinal, A
Hungarotex akar kész cip0t kapni, mert a felsondszdségét nehéz ellendrizni.
Harom sikeres munka év utan, 1992-ben Hungarotegzaivonult rendelésekkel.
Haszonld helyzettel t6bbi szocialista orszagokledh $ttek rendelések.

1993-t6l az Amerikai embargé meglazuldssal, a wedbcialista piac
elveszitéssel egyszerre minden cipdgyarban berakaat berendezéseket és U
technologiat a kész cipdt dsszetermelésére a Wiiinb6z06 piacnak. Egyuttal sok
magan és ifoldivel egyittmikddd vegyes cipd termeld szervezeteknek ikadesi
engedeélyt adtak. Ettél kezdve Vietnami cip8iparexggsen fejlodik.

Jelenleg Vietnam cipdtermelése mar masodik hefleaz Asidban, a Kina
utan. A sok milliard usd export devizdban még nédpydanyadat a difoldi
tulajdonu vallalat képezi. (4.tabla)

1.tabla . A Vietnami cipd termelés alakulasa

Evek 1986| 1987| 1993| 1995 1997 1999 2041 2003 2005 2006
Cip0 kivitel 17* | 33,3 | 118 338 964.5| 1,334 1,575 2,250 2,990 3,9
értékben * 0

(milli6é usd)

* Rubelben

- Par szdmban 2006 : 579 millib par Forras : LEFASO

1.1.3. A vietnami cipOszakképzés kialakulasa

A cipdipar gyors ndvekedésével szembeallva sokndimi €s kilfdldi oktatasi
szervezet mar gondoltak a cipdszakképsésre. Azealdaizégk szerint a KIféldi
vallalatok alkalmaznak w#f6ldi technikusokat, azok Taiwanbol, Kinabal,
Indonéziabal, Philipinbdl ...jottek. A Vietnami validok pedig azokat alkalmazzak,
akik tanultak szocialista orszagokban , vagy eza&msk szakértditdl , nem Kkis
hanyaduk kdzvetlain tanultak a Taiwani és Koreai vallalatokban a mauk&zben. A
Vietnami technikusok keveres modszerekkel dolgoznakért sokszor ellenmondoé
eredményekkel kelldzdeniuk.

A cipd szakképzés azéta azért mindig nagy lehgdisad. 1990 —ben A
HoChiMinh varosi tanacs ipari osztalya inditottayegipdszakmunkas képsd
tanfolyamot. De e tanfolyamnak nem volt kdvetkezfjenert rajottek hogy a
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cipdszakkéepzésben nem lehet csak kdnyvbdl tant@mem gyakorolt tanito kell. A
tanfolyam gyermekei nem sikdrek munkaba alini.

Hosszu iddn at sok elhalasztas utan az ipari atgmisim megbizasaval 1998
szeptemberben az orszag két helyen inditottak zgid®pzest, északon az 1-es
szamu ipari fdiskolan meg délen a 2-es szamu fpakolan. Egy iddvel, 1998-ban
is, egy masik magan egyetem is felvetett cipdszakaigatot, ott csak harom
tanfolyamot sikellt szervezni. A tanar hiany miatt nem mertek tévidgni.

A cipGipar megfeleld munkaerd ellaths édekében 62fdh az ipari
minisztérium engedélyezte az élelmiszer ipari féidk szervezni cipdszakot, 0
kaptak gépsort egy tdonkre ment allami vallalattdlost készitik az tananyagot, naluk
a tanar probléma meég sem 6ldadik.

1.2. Célkitiizések

A torténelmi helyzetekbdl kdvetkezd célokattem ki a tanulmanyozasomban:

- A tanulmanyozasom elsddleges célja a Magyar cip@ikat megismertetése
Viethamban mint a leghatékonyabb mdédszert, ésttiamaezt alkalmazni egész
orszagban. Valamikor a mi fdiskolank vezetdi aKartéeresni az Aziai
orszagokban alkalmazott cipdtechnikat, mert nalsok Koreai és Taiwani
cipdgyarak vanak. De vépsikerilt meggy6zndm mindenkit azt, hogy késén
indulunk azért az eredetit kell tanulni, tehat ardpaét, mégpedig a Magyar
cipotechnikat kell bevezetni a tananyagba.

- Kovetkezbben a ionbdz0o, vilagon hasznald cipbtechnika tanulmangazés
0sszehaszonlitdsa, abbdl olyan kdvetkeztetésre jubgy melyik médszernek
mi a hatranya és mi az elonye.

- Tovabba elemezni a gépek alkalmazasi lehetbségeipa szerkesztés
folyamataban és meghatarozni az optimalis szersisziiveletsort.

- Veéqul a cipdtechnika egyik részének elsajatitasi réegléepéseinek képezése,
annak érdekében hogy a tanuldék gyorsabban elérgkikséges képzettseget.
Vietnamban az érettségizetti szinvolnal nem egyesle bar egy éve mar javult
a helyzet — azért a részletes tananyagkimutatds aagyengébb tanulénak a
munkatempat tartani.

1.3. Mbédszerek

- Grafikus modszer segit nekem szam8ear €s szakszéen magyarazni
kiildnbdzd technikai megoldast, amelyek munka k6zbengk vagy amelyeket
régota hasznalnak a szakemberek, de csak tapésataldjak megmagyarazni
az alkalmazasat.

- ToOmegkisérleti médszert hasznalom a grafikus kéglés adatok finomitasara.
Egyes niszaki megoldas tanitasa utan tanulmayoztam dsapeddtmunkajat,
és abbol kbvetkeztetem, hogy milyen eltérések armdaszonlo uton valo
végzett munkak kdzatt
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1.4. A disszertacio felépitése

A disszertacio negy részre osztozik.

Az elsb rész, a bevezetés megismertet a témakdlegle a tanulmanyozas
elézményevel.

A masodik rész, mutatja a cipd szerkesztés keejkett valtozataval, amely a
kaptafamasolas elemzésén alapul.

A harmadik rész vezet tovabbad a szerkesztésberd ‘s&amitdgép
alkalmazéasahoz, mutatja a gép hatranya bizonyeésém.

Az (tols6 rész elemzi a szerkesztés mind kézi épi gmiveletek
gazdasagossagat, és enek alapjan segitiinkekszervezni az optimalis
munkafolyamatot.

1.5. Szakkifejezések

Kaptafa: az a nilab, amit hasznalnak a cip0 talpalasara és jarakl.abra). A
pontosabb megfogalmazéas “a labbeli Beksrének méretét és alakjat meghatarozo,
formajdban a Ilabfejhez és a divatiranyzathoz igazofbntos ciggyari
szerszam”(Bor-és cipdipari minilexikon).

Joint

Toe spmhﬁ)

1.abra . A kaptafa képzeletek

>

Heel pitch

<)
N
A
hY
h)

Waist

Labbeli: “az oltozéknek a labon viselt,6tb6l vagy Brhelyettesid anyagbol
készllt része. Idetartozik a cipd, a csizma, a gams minden olyan 6ltézkodési
cikk, amely a labfej (és labszar) védelmét szotgaljBor-és cipbipari minilexikon).

Cipd: “borbél vagy Worhelyettesiibol készilt, a labfejet (esetenként a bokat is)
eltakaro felérésZi labbeli. Feladata, a labfej védelme, a jards megkifése, az
Oltozkodeés esztétikai értékének novelése.” (BachéSipari minilexikon).

Szandal “lyukasztasokkal diszitett, a talp kerlletén nemdanhol zart, tobbnyire
pantokbol osszeallitott féigesi, konnyi, szelbs nyari viselet” (Bor-és cipdipari
minilexikon).

Cipofelsbrész “a cipsnek a labfejet felutl (mokaszinok esetében alulrél is)
korllvew része. Kétd egysége: a szinréteg (fér) és a bélés (ez utdbbi bélés
nélkili labbeliben nincs).” (Bor-és cipbipari miaxikon).
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Cipborr: “a labbeli fel$reszenek elils a labfejet fellilél takard része.” (Bor-és
cipdipari minilexikon).

Cipdszar. “a labbeli fel$részének az alsészarat, ill. a sarokrészt takaitso k
alkatrésze vagy részegysege.” (Bor-és cipdiparilexikon).

Cipokéregboriték: “a felssrész kérget borito alkatrésze. &erban magas szaru
cipokon alkalmazzak.” (Bor-és cipdipari minilexikon).

Kéreqg: “alabbeli sarokrészébe, a f@lész és a bélés kozé helyezett, a bokat mar el
nem é6 magassagu, merev, kemeény bBeklkatrész. Feladata a lab oldaliranyd
mozgasanak megakadalyozasa, a sarokcsont helygessirak délsegitése, a sarok
védelme esetleges mechanikai behatasoktol.” (B@ip&spari minilexikon).

FiizOrész “a fuzos labbelik fel§részének azon része, ahol&ijzével rogzitik a
labbelit a labfejhez. Aiiz6 és a fizérész néha diszitési ceélt is szolgal.” (Bor-és
cip®ipari minilexikon).

Nyelv: “a fizérész ald helyezett vagy a fejrészt a labhati részedrd alkatrész.”
(Bor-és cipdipari minilexikon).

Fejbetét “afejrész kozé@s részén talalhatd, az orr-rész alakjanak medgfelel
korvonalu fel§rész-alkatrész ” (Bor-és cipdipari minilexikon).

Talp: “a labbeli talpi részét alulrél boritd alkatrésztalpszerkezetben elfoglalt
helye szerint megkulonboztetnek koztalpat, jarétigs platformot” (Bor-és
cipdipari minilexikon).

Sarok: “a labbelinek a sarokcsontot megetddilonbdsd magassagu alkatrésze.
Anyaga fa, gumi, polietilén, polipropilén, poligzi, poliuretan vagy ezek acéllal,
aluminiummal kombinalt valtozata. Felllete négyréoszlik : a sarokbazisra, a
front- vagy nyakrészre, a sarokpalastra és a jinétes. A formatalpakat altalaban
sarokkal egybeépitve készitik” (Bor-és cipdipanmimeixikon).

Ramé& “a bedolgozasi tébblet és talp kozé helyezettKazdsszetartd) 10-20 mm
széles szij. RAman varrott, flexibel és kaliformjgartasi eljardsoknal dsszésitésre,
mas gyartasi eljarasoknal diszitésre alkalmas ffmtgarama). Anyaga dv vagy
mtianyag (PVC, polietilén). A rama hossza a gyarthdias és a divat figgvénye: a
labbeli lehet bels butyokol a kilsig vagy a sarok elejéig, mindkét oldalon sarok
elejéig vagy korbe rdmazott” (Bor-és cipbipari rfewikon). ( 2. abra)

Flrész Nyelv

2. abra . A cipd alkatrészei
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Felsbrész szinea kilsdbdl lathato felsdrész rétege.

Bélés “a labbelinek a labfejjel érintkézrendszerint tobb alkatrésiliysszeafsitett
bels rétege. Célja a labfej elvalasztasa a mefeaditatrészekil, a labfej melegen
tartasa, az izzadsag felvétele és elvezetése. Anyafghet textil,
béléslr, sBrme, nmiszrme, bélésmibér. Alkalmazasi terlletei a fejrész és a szar
bélelése.” (BOr-és cipdipari minilexikon).

Kdzbélés: “vékony, gyenge anyagu fél®szekben fellleti kiésitoként
alkalmazott alkatrész. Célja a félsész stabilitasanak névelése, nyulékonysaganak
csokkentése. Anyaga koper inlet, kordinelli, vagyasm(esetleg termoplasztikus)
textil” (Bor-és cipBipari minilexikon). A kdzbéldshet:

- Szinréteg erdsitd ( nyulas akadalyozé , vastags#olo);
- Alkatrész szélerdsitd (endli);

- Technologia seqitd (varrat erdsito , ivelt vakaérositd);
- Alaktart6 ( orrmerevitd , kéreg ) ;

- A lab nyomkodas elharit6 ( szivacs).

Fedotalpbélés “a foglalotalpbélésre ésitik, vagy a felérésszel varrjak 6ssze
(kaliforniai gyartasi eljaras). Hosszusagatol fégg haromféle lehet: egész (a
foglalotalpbélést teljesen elf€] fél (csak a lagyékrészt féd és sarokbetét
nagysagu. Anyaga lehet természetes béleshiborbélés vagy textilanyag, a
sarokrészen gyakran szivacsgumibol vagy habogtaitiretanbdl készilt alatéttel
egészitik ki. Meleg labbelikben nemétbvagy srméksl készilt fedtalpbélést
hasznalnak.” (Bor-és cipdipari minilexikon).

13

Foglaldtalpbélés: “a labbeli egyik fontos alkatrésze, alakja megegye
a kaptafa talpi részével. A fara foglalasituvaleteknél a bedolgozasi tobbletet
ideiglenesen vagy véglegesen a foglalotalpbélésiiesitik. RAman varrott gyartasi
eljarasnal varratfallal készitik. Anyaga nyékbrostmibor vagy celluloz” (Bor-és
cip®ipari minilexikon).

Lagyvékmerevitd: “a foglalétalpbélés lagyékrészéhez osdtett, merev bels
alkatrész. Feladata a sarok és a talpizompont #o6&Otmegtartasa, merevitése.
Anyaga fa, rostribér, karton, ill. azok acélbetéttel alkotott kombimga” (Bor-és
cipbipari minilexikon).

Lagyekbetét “fabol, fémidl vagy kartonbdl készilt lagyekisits betét, amely
a lagyekrész merevitésére és a talpkoz kitolteséakd. A fémidl készult
lagyékbetétet a sajat anyagabdl kihasitott es tatiajliskével rogzitjuk. A villas
lagyékbetét egyik végén olyan bevagas van amelgtded teszi a sarokcsavar
athaladasat.” (Bor-és cipdipari minilexikon).

Talpkdzkitdltd: “a talp- és a foglalotalpbélés kozott a bedolgozébblet
(varratfal) &ltal hatarolt részkitéltanyag. Anyaga ragasztoval elkevert gumiforgacs,
rostmibér, nemez vagy &rhulladék. RAman varrott gyartasi eljarasnal adapgtét
a talpkozkitolé szerepét is betolti” (Bor-és cipdipari minilexikon (3.abra)
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3.abra . A labbeli szerkezeti felépitése

1.6. A kalfoldi cipdszerkesztési modszerek bearamlasa Vietndba és a maqgyar
modszer megvalasztasa a tanitasban.

1993-ban cipbtermeld vallalatok z&me az allamdjdonuak voltak , €s mind
szocialista technologiaval dolgoztak. Kesdbbi éeskisorba jottek atkfoldi cipot
termeldk és gazdalkodok, ok hoztak létre vegyey valjes Kilfdldi tulajdonu cipd
gyarakat, ahol domimal a nyugati orszagokbdl @thhologia. Viethamban 2000-t6l
kezdddik az allami cipd vallalatok eladdsa, ameB0&ban befejez6dbtt, igy
egyenletesebben fejlddik a Vietnam cipdipar, a ip@dan vihart ok6z6 vallalatok
mar nincs.

A vallalatok (jraszervezéssel harom technol6giaopog észlelhetd
cipotermelésben, mégpedig az Orosz, az Angol, AasDlés a Magyar. Az
mindegyik csoport haszonléan szerkesztenek a faapésolas alapjan de
kildnbdzd képpen megoldjak a tAmpontok és a bels@lak neghatarozasanak
atjat. Kdvetkez6ben megmutatom réviden e mészereket Viethamban hasznalatat

1.6.1. Az orosz cipdszerkesztési modszer

Ez a moészert legkordbban alkalmaztak Vietnamban, cipofelsdrészt
feldolg6zé idBszakban az Orosz megrendelés voltegtdbb, ennek sikait
teljesitésének érdekében sok szakképzeési tanfolyammdezték szovjetunidban.
Ezek a tanfolyamok altalaban 3-6 hdnapig tartattiédeg a Leningradi Szkolokhop
cipd vallalat gyaraiban mentek végre. Az Orosz médalapelve abban lathaté hogy
a kaptafamasolatot parhuzamos szeletekre osztaaokabk meg a tampontokat. (
4.abra)

- El6szor felrajzoljuk a kaptafamasolast az X&dbrdinata rendszerbe ugy,

hogy a B sarok fdidjdon az Y tengelyen és OB = sarok magassag 5 m

- Tovabb , hizzuk BP vonal , a P az X tengelggyen , és BP = 0,62 Hk. A

Hk a kaptafamasolas, amely mérhetd az orrtél ekgéirbe csucsaig.
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4. abra . A tampontok meghatarozasa orosz médgeemt

- Es végl a BP vonalon a B-ponttdl merdleges vonalokat hizfel a
kdvetkezd parametérek szerint

Bl =0,23 Hk B IV =0,68 Hk
B Il =0,41 Hk BV =0,78 Hk
B Il = 0,48 Hk

A felhdzott vonalak lesznek segqitd vonalak, ezek&abb hatarozzuk a
tampontokat és alkatrészeket. (5.abra)

3 Puc. 47. CxeMa BblUEpUH-
. BAHHA KOHCTPYKTHBHOH

- B ocHoBbl  Bepxa nonaybo-
THHKA C HECTPOUHBIMH
SepuaMu -

5. abra . Derby szabasu ndi félcipd alapmintajabeasz modszer szerint

Az Orosz modszer eldnye, hogy nagyon részletefeltaBréseken alapuld
képleteket haszndlja. igy sok ismereket ad hasknalé a lab anatomijardl, féleg
sokat segit annak aki tovabb fejleszteni cipd tdcin Viethamban pedig nem
fogadjak lelkesen mert sok szamitassal kell vedatdni, ez a keveset tanult
Vietnami cipészeknek nehéz. E mddszer az iskoldaaiasa is problématikus. A
belsGvonalak nentikrozik a kaptafa sarokmagassag valtozasat, am&ynpontok
elcsuszasat hozza magaval. Ez moédszer elsajatkdslhen hallgatok mindig
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magyarazhatatlan eredményekkel allnak szembe, églnem minden mintat
tapogatozva kell igazitani

1.6.2. Az angol cipdszerkesztési modszer

Az Angol moédszert hasznaljak széles kdrben azbasiaTorténelemben sok
dél-keletasiai orszag volt Anglia gyarmatja, ottpezeiliek az Angol szabvanyok és
technoldgiak. A kelet asiai orszagokban, igy Jbpan, Koredban, Taiwanban,
pedig Amerikai segéllyel fejlddtek a cipdvallalaiadk is féleg Angol modszerrel
dolgoznak.

Az Angol modszer réviden a kdvetkezd

A kaptafamasolas rajzan keréss tampontokat (6.abra), Angol nagysag 8/Il

6. dbra . A tampontok meghatarozasa angol madzzgint a derby szabasu ferfi cipdnek

- Hatarozzuk a hatségorbén a CP pontot, ez a matsgassag pont, az értéke
55mm.

- A CP-tél mérjik a V pontot a marvonalon 193mm-rel, kapjuk a fajoo (pivot
point).

- A talp vonalon méfik SU-t 70mm-rel, és onnan felhlzzuk merdlegesen
55mm-rel a bokapontot meg nyerésére, az A —t.

- A V- pontbdl le huzzuk 90 fokkal meg kapjuk @tybkvonalt, az VX -t, tovabb
merijik V-t0l felfelé a marvonal mentén 75mme-rel az hpoi keresni.

- Az | —t6l parhuzamos vonal huzzuk a VX —szel gkapjuk az IP —t.

- Ossze kdfjk Y-t az CP -vel, az VY = 1/3 VX + 5mm.

- Véqil A szarmagassag vonalt meghatarozzuk az AB-ves pont a CP -tol
valo tavolsaga 10mm.

A megszerkesztett belsd vonalak meghatarozasseghézyeii, ezen mar lehet
alapminta alkatrészeit megrajzolni, de csak a dedabasu férfi 8/l szamu cipdre
alkalmas.

Ha masik tipust akarunk szerkeszteni akkor Ujratkeulni. (7.abra)

Az Angol cipdszerkesztd modszer tanitasa Vietnamighany tanfolyam utan
mar nem sikdtt folytatni. Mindegyik tipusnak van sajat szerkésparaméterei,
amit tapasztalt tanitok allitottak dssze. Ezekety egdonatlj diaknak nehezen
akalmazani, mert az iskoldban tanult tipusokat datalnanak Ujra a késdbbi
munkakban. Az még nehezebb ha a kért minta nemapnagysagu. Akkor még
muUszaj azt az alapnagysaggal szerkeszteni, azaamtégeppel sorozni aiiséges
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nagysagra. Az Angol modszer nem alkalmazza a koatairendszert, azért magas
szaru cipdnél sokszor elddl a minta szara, éstayaztell.

lasting allowange

7. &bra . Derby szabasu férfi félcipd alapmintajaaamgol médszer szerint

1.6.3. Az olasz cipOszerkesztési modszer

Az olasz cipdszerkesztési modszert szétszortarrigin Viethamban kozeli
években. Az olasz divatkdzpontok hirnéveivel inkdbbvonzza a vietnami
osztondijasokat. Az év 2000-t6l mar harom szorotwk Vietnamban az olasz
cipdszerkesztési, egy hoénapos tanfolyamot, amekydditséget a viethami cipd
tarsulat (Lefaso) és az olasz gépgazdalkodd tdrg@esomac) fedezte. Az olasz
mobdszer a kdvetkezd

- Az olasz mdbdszernél csak a kaptatds&oldalrol készitik a masolatot, az
belsd oldalt ugy nyerik meg hogy fix szamokkabkizitjak a kils6t, tehat
nem kell keresztmetszetmasolatot csinalni.

- A szerkesztéshez wséges belsdvonalnak kettd van, mégpedig a
biutydkvonal és a szarvonal. E két vonalt meg kelbirani a kaptafan,
tehat jeldlni kell két vonalt a képiara mieldtt defejtjuk a kaptafarol.
(8.4bra)

'QUTSIDE MIDDLE LINE
q

INSTEP POINT | CENTRAL LINE
T i

UPPER END OF THE BACK PART

CENTRAL LINE

OUTSIDE TOE GIRTH

LOWER END'OF THE BACK PAAT

i
3

! { |
i EXTERNAL LINE | !
| I EXTERNAL UNE

+  INTERNAL UINE !
¢ INTERNAL LINE

8. abra . A tampontok meghatarozasa az olaszisae¥dszerint
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- A sikeiiilt készitett masolatra (kopiara) terveziiktparmely cipdmodellt a
tapasztalt paraméterekkel, (9.abra)

A cipdszerkesztés Vietnamban

CENTRAL HOLE

Az olasz modszer kdnnyen elsajatithato, foleg szaMa@soknak, egyes
modellnek mar van jol probalgatott paramétereirtaggedmények egyértelrak. A
mddszer hatranya pedig haszonl6 az angol moédszeréhe

- Az alapmintat nem szerelik 6ssze a koordinatalseerben, igy a magas
szaru cipd szerkesztésénél sok hiba johet.

- Egyes modellneki#tdn paraméterei vannak, igy a modellvaltds nehsz de
tapasztalatalan technikusnak, tehat Ujra kell taruagy probalgatni.

A Magyar

tdbbi nagysagot a CAD rendszer segitségével.

1.6.4.A Magyar cipdszerkesztési modszer alkadmasa a tanitasban
modszer

kovetkezok

- Az alapmintat csak alap nagysagon szerkesztikj égabnak 36-0s, a férfias
labnak 41-os kaptafa kell kégai, azutan az alapnagysagbol lehet nyerni a

haszonl6 a tbbbi
modszereivel, mégpedig olasz, francia, német éshczeE modszer kdz6s vonasai a

kontinensi Earémrszagok
- Sorosan kéti a kaptafa helyzetét a koordin@taszerrel.
szarvonalt.

- Csak két belsbvonalt hasznal a szerkesztéshageadiy a hGtydkvonalt és a

- A szerkesztd paraméterek képletekkel lett megbatd, igy ez alkalmas
minden nagysagu és sarokmagassagu cipdmintéra.

i
F
& A
o
10. abra . A tAmpontok meghatarozasa magyarsaerdszerint
NyME
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Haszonl6 a tbbbihoz, de azoknal a Magyar moédsmemultabban lett
kidolgozva, a szerkesztésének minden lépéseit tadgosan lehet magyarazni, és
benne levdé minden tapasztalatu tényez6t elméleglutatjdk. A modszer iskolaba
bevezetése Ota sok tanuldnak ruhazza fel stadlpal a cipdszerkesztésben, és
vallalatok meggy6zddve elfogadjak dket.(10. abra)

2. A CIPOSZERKESZTES TANITASA VIETNAMBAN

A Magyar cipd technologiat a Hungarotex vallalatetdamban tértént
tevekénységével behoztak. Eleinte Hungarotex fgtuthtott cipdfelsdrészt a
magyar cipd vallalatoknak. A munka kdzben magyakérdk kis tanfolyamokkal
képeztek dolgdzokat és technikusokat az eredmévgiésgenek érdekében. Az aljazo
gépsor Viethamban behelyezése utan Hungarotex raga meladta kész terméket
kaldnbdz6 piacon. A szakértdket meghivta a Szombwithé$ Aurora cipd gyaraktol.
A technikai ellatast pedig kapta a Szigetvari cy@@tpl, néha még a Mogyoréendrdd
cipotermeldszdvetkezettol. 1988-ban Hungaroteiddit 15 dolgdzot Szigetvari
cipdgyarra két hénapra az aljaz6 gépsort megtahabkznalni.

A gépsor a SAGODA newcipdgyarban berendezkedett. A gyar a rendeléssel
egyitt kapott a technikai dokumentumot, cipd mintat &§0 kelléket
Magyarorszagrol, fd anyagot pedig a Hungarotex beti@ kdrnyéki orszagokbol. A
munka csak egy évig tartott folyamatosan, a bajearjdtt hogy mindig késve kaptak
a technikai anyagokat és nincs aki alkalmazza dzek&chnikai anyagokat a
vietnami gyarban. 1990-ban a Sagoda vallalat 16beta a technikai osztalyt, a
magyar fél segitett technikusokat képezni. Kis @skg utan rendre ment a termelés,
a cipd kelléket pedig belfdldi piactol vették.

A Hungarotex visszavonulasa utan a Sagodai tekboku tovabb alkalmazza
a magyar cipd szerkesztést néhany dél-viethami gy@irakban. Sok probalgatas
utan dél vietnami iskolakban mar elfogadjdk a maggwadszert, talan jovore egész
orszagon is fogjak.

A magyar modszer alkalmazasa a vietnami tanitastErany fejlesztésen
kereszll megy végbe. A valtozasok #sége abban értendd hogy gimnaziumi
diakok tudasai nem egyenletesek, ezért néhany efter nagyon konkrét
mozdulatokat kell tervezni, tovabba a tanulok olygaakképzettel kell rendelniuk
hogy mas modszerrel dolgoz6 emberekkel is tudjogttemikddni, igy mas
modszerek néhany tényezbit be kell épiteni a ngagokba, azok jobb
megértéséhez. A valtozasok adjdk az alkalmazagnmtlaget, a kaptafamasoldih
ciposzerkesztést.

2.1. Kaptafamasolat (kopia) készitése

2.1.1. Definici6

Kaptafamasolat: “Kaptafa kiflses (vagy bels oldalfeliiletének) a talpi rész
nélkil sikba teritett masolata. F@sszek tervezésekor kiindulo alapként hasznaljak.
A fellletek masolasara bevagdosott papirt, textdgot vagy vakuumformazott
muanyagfoliat (merev hartya) hasznalnak” (Bor- é®igipri minilexikon).
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2.1.2 A kaptafamasolas modszerei

A cipd technoldgia fejlodés folyaman sok kopiaki@&smodszert hasznalnak,
azok lehetnek a papir, vaszon, enyves vaszon,pédés szalag, foliaés a
szamitogeppel készitett kopia is. Bar Vietndmbarakcntapadds szalagot
hasznaljak, de ma méggyesen kezelik néhany idds cipész a hagyomanyos
modszereket. Kovetkezdben vizsgaljuk meg a meég lh&ti modszereket
Vietnamban.

a) _A papir kaptafamasolat készitése

* Az eldkészités
Megvalasszunk megfeleld kaptafat, és ennekild@nek megtisztitasa.
Rajzolo szerszamokat ( Ceruza, vonalzo, radirQ#@® ... ), tovabba a monduszkést
és atlatszo papirt.

A kaptafamasolatot csak oldaifieltrol készitjuk. Az oldal failetet két eltérd
alaku részre bontjuk a kaptafa hosszmetszd sigairg. Ezt a siket meg lehet
hatarozni az orr-marvonal és a sarokgdrbe kdzép&onak megjeldlésével. A két
rész elterd meretét kesobb fel kell jegyezni a &impbhasolaton.

* Megjeldljuk a merdpontokat, valamint két részt
eloszté vonalokat a kaptafara.(11.abra)

11. abra . A kaptafa elGkészitése

* Ratessi#k a kaptafat két réteg atlatsz6 papirra, és
kdralvagjuk ugy, hogy kb. 2cm-rel szélesebb legyen.
Megkapjuk a nyersmasolatot. (12. abra)

AN

12. dbra. A masolé anyag el6készitése

* A nyers masolatot latjuk el kdlvagasokkal. Igy kapott rojt alaku papirszél
nem fognak tolodni és a kaptafa idomait kdnnyerekicw merés kdzben.(13. abra)
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13. &bra . A nyers masolatot eldkészitése

* A készilt masolatot szegezéssel vagy ragasztassal @kdsfgl a kaptafa
legdomboribb helyérdigyelni kell arra hogy a masolat takarjon egyik dielélet
egészét. Tovabbda a papir csikokra egyenként afegtsimitva atrajzoljuk a kdzép
vonalt, az éleket, a kaptafa jellemzd pontjait.&eldlés utan levessk a masolatot

és az jeldléesek mentén kibragatjuk. ( 14. abra)
0 ,,- , Ne
Q

14. dbra . Az jelblés és a Kbagas

3

A nyert papir kaptafa masolat sokszor nem egyforAmeltérés adodhat a
simitas kézben. Es a csikok nelkrbznek vissza a homoru figktét, azért a masolat
nagyobb lesz mint a kaptafa méretei.

b) A vaszon kaptafamasolat készitése

A Kaptafamasolatot az atlasz6 papir helyett vas@brwvagy borbdl lehet
késziteni. Ezek az anyagok szétnyulnak, azért npggke csinaljuk.

’ el
* Az anyag két rétegét nem kell kbvagva,
hanem &sszehajtlitva ra tegkza kaptafara. Ugy //
hogy a vaszon térévonala egybeessen az orr- ‘
marvonallal. (15. 4bra) ¥

15.4bra . A masol6 anyaglOkészitése
* A vaszon két részét gyddésmentesen a
kaptafaoldalara simitva oldalkéent sz6ggel régzitjuk
a kaptafa talprészére.

pontokat, a kaptafa felezd vonalokat, a talpbéséwd|
és a tarajfailet éleit. (16. abra)

16. dbra. A simitas utani jel6lés
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* Veégil levessik a vaszont és a jeldlt vonalak
mentéen kdillvagjuk. Megkapjuk a kaptafamasolat
két részét.

A vaszon kaptafamasolat pedig ndtkrbzi
vissza a kaptafa domboruaitét a nyulas miatt.

Az eredmény altaldban a kaptafa méreténél kisebb

masolatot adja. (17. abra)
17. &bra . A vaszon masolat két része

c)_A merevhartyas kaptafamasolat készitése vakuunofméazassal

A masolat készitése vakuum formazékidskre van sitkség (18.4bra).

18
18 17\ 19 5

18.abra. Albeko G.m.b.H vakuum formazoégép rajza

1. Fitdszal; 2. Fedél; 3. Zarak; 4. Pant /zsanér/;
5. Leszorito keret; 6. Pant; 7. Kaptafa; 8.Alsokere
9. Leszoritd gomb; 10. Szivaté gomb; 11. Rdgzitd;
12. Doboz; 13. Alatét; 14. Tartécsavar; 15. tarto-
konzol; 16. Perforalt lemez; 17. PVC lemez;

18. Tomités; 19. Gumitdmités.

A modszer alapelve, hogy a hdre fellagyult PVC &bk kaptafa féletére
raborultatjuk. A foliat lefilési id0 elteltével kivessik a késalékbdl, igy megkapjuk
a kaptafa pontos masolatat, mind méretben, minkbata A vietnami gyarakban
hasznéljak ilyen PVC hartyas kaptafat a cipdmodeiérvezésére, tehat rajta
rarajzolhatjuk a modell legaprobb alkatrészeit,ilgen rajzok adja nelknk elég
idealis elemzéseket a tovabbi munkar@dpkben ez olcsé és kdnnyen tarolhatd. Ha
PVC hartyas masolatot hasznaljuk az alkatrésznalki@szitésére, akkor azt laposra
kell simitani. A simitast lehet is vakuum formazékiéken végezni. A simitas
miveletei pedig nem gondtalanak, szamitani kell dbgxégdosas, - egymasrafedés
és - nyilas mértéket, attdldgg hogy ezt melyik cipbtipus alkatrészminta elki&sare
hasznélunk.(19. abra)
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b)

19. dbra. Sikba teritett kaptafa fdet
a merev hartya modszerint
a) kettds tdrévonaig;mokaszin

a)
2.1.3 Az Ontapados szalag kaptafamasolat készitése

A kaptafamasolatra hasznal dontapados szalag lepggpir alapd, mert ez
kevésbé ruganyos és jobban lathaté a ceruzarajzolid a nianyag szalagnal. A
szalag szélessége 2-3 cm legyen. A szélesebb ggablgyorsabban megy a munka,
de t6bb gyrddés keletkezik. A készitésivelete kdvetkezik.

a) A masolat elkészitése

* A kaptafa kétoldal fdiletét egyenként végig beboritjuk ragaszté szalaggal
Ugyelni kell arra hogy

- Vékony legyen, a szalag csikok kb. 3-5mmréépodnak egymasra.

- Elsd csik kezdjen orrtél vagy saroktol. Mert alag nem szakad el kézben ,
ha a lefejtés az elsd csikkal indul.

- A szalag beboritAsnak engedni kell 8ssigipgést és szétvagast, hogy
simuljon a kaptafara szétnyulas rniélkA hibakat (gyirbdést és szétvagast ) ugy
szervezilk hogy azok keiljon az alalapolasnak az ullszélre. A feldli szél ( a
kdvetkezd csiknak ) pedig sima legyen, ez majd oot a hibas szélt.

- A szétszakadas veszélyben levBpontokat
megerdsitjuk kis ragasztassal.( 20. abra)

20 . 4bra . A beboritas
* Késsel vagy reszeldvel elvagjuk a szalagcsik
végeit a talpbélés- tarajélek mentén. ( 21. abra)

NyME
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21 . abra. Ragaszt6szalag végvagasa

*Jeldljik tovabba mérdpontokat és jellemzd vonalakat . (22, 24 . 4bra)

22. abra. felez® vonalok jelblése; 23. abratyBk vonal jel6lése; 24. abra. Oldaldomborl viodelblése

* Rarajzolunk a beboritott kaptafara cipdmodddlt, kilondsen fontos ha modelinek
orra van fejbetét vagy toldas. Ovatos rajzolasanlajos a gyors mintazas
érdekében. ( 25. 4bra)

25. abra . Modelltervezés a kaptafan

* Elvagjuk a kaptafabeborito szalagot
az orr- marvonal (felezévonal ) mentén.
Azutan évatosan lefejtk a beborité két
részeét indulva az elsd szalagcsiknal.
Vigyazzuk ne szakadjon el a csikok és
ne tapadjanak 6ssze, mert annak szétszedése
torzulast okozhat . ( 26. abra)

26. abra . A masolat leszedése

* A két nyert masolat pontosan adja a kaptafa @dtidet méretét, de nem sik hanem
tér alakuak. A kaptafamasolas célja a kaptafa @oénb- homoru fdileteit sikba
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kiteriteni. A felilet atvaltas ( dombord-homoru a sikba és forditvaindig eltérést
okoz. Ezt az eltérést mindenképpen el kell fogadwikét eldbbi megbeszélt
modszernél a papir és a vaszon 6nmaga sikbéér de az utdbbinél ez nem
torténik. A ragasztoszalag masolasnal ezeért szelezekell tervezni az eltéréseket
(nyudlast, gyirodest).

* A ragasztOszalagmasolatot egyenként

Ovatosan a domboru vonal mentén, rancmentesen
kiteritjuk papirra. A dombora vonal a kaptafamasola
hossza azeért nem szabad hibasnak lenni.

Az enyhén simitas kdzben ranc keletkezik

a hitydknél, sarokndl és orrndl. E rancokat majd
kiegyenliti a bdrnydlas a farafoglalasiveletnél.

(27. 4bra)

* A nem elég puhabdrnél a nyulas

kevesebb és bedolgozasi tébblet hiany lenne.

Ajanlatos a ranccsdkkentést rendezni agy,

hogy kb. egy-egy cm hosszan bevagjuk a 27. dbra . A sikrakierités
talpbélésszélet az orr-sarok domboru pontnal.

A kitérités utan annyit vagjuk el a sarokszégnél

amennyit megnyulik a talpbélésszél az egy

centimeteres bevagas miatt. ( 28. abra)

28 éabra . Ranc csbkkentés
* Amennyiben a cipdmodellnél van
fejpetét vagy orrtoldas, akkofigyeljik hogy a bevagas k#jon egybe az
Osszeiizéssel. (29 . dbra a,b)

29 . dbra a) Az orrtoldas cipdmodell kaptafaméasmld) A fejbetét cipdmodell kaptafaméasolata

A gyurddeés keletkezik a marvonalon is. A magasabb satokiég tdbb a
ranc. Ez a kaptafamartdethiany biztositja a szarvonal helyességét. Deaganszaru
cipd €s a csizma minta szerkesztésénél a hiaotypatplni kell.

b) Keresztmetszetmasolat készitése

A kaptafamasolat i{s0 és belsd részét egybe 0Osszesitve kapunk Un.
keresztmetszetmasolatot. A keresztmetszetmasdataisiija a minta aranyossagat.
Alabbi ismert modon késziti.
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* A két oldal masolatot egyenkeént illesztve raodjjzk papirra tgy hogy:

- Sarok - és orr rész egybeessen

- A hosszabbiksd oldal tdbbletét
felezZik a belsd orranak és hatulanak.

- Batydkrésznél a isbvonal nagyobb ) —

legyen belsénél kb. 3-8 mm rel. ( 30. &bra)

30. abra . Rarajzolas

* A kiilsd és belsd masolat kdzé berajzoljuk
a keresztmetszetmasolatot , kivéveitydk-
és lagyékrész. Itt mindkét vonalt hasznaljuk.
(31. bra) &

31. abra . Kész keresztmetszetmasolat

* A keresztmetszetmasolat valtozatai (32.abra p,b,c

32.4bra
a) Hegyes orru
b) Szbdgletes orru Q
\ _——
¢) Ferde orra
\
\ e

c) A kopia készitési moédszerek dsszehaszonlitas
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A kaptafamasolas mindegyik modszerének van foggatEigyelem be kell
venni az eltérést a kaptafa és a masolat kdzéthbtma a masolat és az alkatrészek
kdzott, minta szerkesztés kdzben azokat ki kidkzkbdlni. (33,34.abra)

33.abra . A vaszon és szalag, illetve fdlia kaptafsolat
dsszehaszonlitdsa

34.abra. A papir és szalag, illetve félia kaptafisolat
0sszehaszonlitasa

2.2 Az alapminta (egységesminta) szerkesztése

2.2.1. A cipOfelsdrész mintajanak iiszaki abrazolasa

A cipofelsbrész rajza csak két dimenzios elképzea@éért sokan egyszibb a
mas niiszaki rajznal, a gépszerkezeti -, konfekciés -tédpirajznal... Ennek
megolvasasa is kdnnyen érthetd a keveset tanukakhkiea felsérésszel foglalkozik.

A cipofelsdrész abrazolasa kdvetkezd kdvetelménymeg kell felelni.

a) A rajz szabalya

* A rajznak hasznald papir mérete valtozhat a modadyysagatol, tipusatol
fuggden, ahogy az belefér. Az j6 hogy a ndi cipbAdz , férfi cipbt az F4 - és az
csizmat az A3 nagysagu papirra rajzolunk az alag@nin(35.4bra)

a) b)
C) N .
35.4bra . A papir mérete a) N&i cipdnek ; b)iféipdnek ; c) és csizmanak D /\
* A vonalokat nem IGboztetiik meg vastagsaggal | el Ve LD
hanem formajaval, Igy kdnnyebb lesz cipésznek, kelin - —{w - :

neki szerezni miszaki tollat.
- A tengely / kdzépvonal: pontos-szaggatott viahal —————"
- A Kopia vonala: szaggatott vonallal ~ ----------
- A seqitd vonalak: pontos vonallal
- Alkatrész vonalai: folytonos vonallal _—
b) A tartalom
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A miszaki abrazolas kdvetkezd informaciot kell tartaima mégpedig a

V4

* A kbOzinformacio minden abrazolasban azonos, aglalfa magaban a
cipdmodell képét, a kaptafa leirasait, a rajzbaszhalt jelek magyarazatat, tovabba a
datumot és a technikus aléirasat.

* Az alkatrész informacioja fel kellihtetni a maga nevét, fajtajat, vagyis
norma-, egy tegely vagy két tengely alkatrészt, az alkatrész &sszes vonalait.
Tovabba tisztazni kell a vonalak hozzatartésagahatt egyik vonal melyik
alkatrészhez hasznalando illetve az a vonal milgédu a széleldolgozasa.

* Végul a rajznak kell felintetni az XOY koordinatat, a koépiat. Az
informaciokat be kell keriteni, hogy ne zavar ot Az alapminta rajza nem
szikséges keretbe tenni. (36.abra)

Modell Kdrémcipd Déatum
Kaptafa Forli / Angol Jelek magyardzata | ----- f------ [------
4M/N

- Atengely vonal ~ T T Alairas
-Ako6piavonal T
- A seqitd vonal

- Alkatrész vonal

...............

Szin Bélés Kdzbélés Magyarazat

FO szar© CD'/F'A'[JY | Fejbéléso EgésszarbélésO Norma alkatrész

Bels6 szaO JI'F'A’ CD’/NN’ ©CD/FA’ | © Egy tengelyl alkatr.
Sarokbéleo [ Két tengelyd alkatr.
F’A/NN’

36.abra . Az alapminta fiszaki dbrazolasa

Jelek Jelek magyarazata
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Az els6 nagy bét Mutatja felsdrész rétegét: S: szin ; L: bélés;

R: kdzbélés

Mutatja a szélvatozast a szabaszmintan: 0:| az
A méasodik szadm valtozatlan;  pluszszam: ndfvelés;  minuszszam:

csokkentés.

Mutatja a széleldolgozasi modokat: r: tiszta szél;
f: behajtas; o: alalapolas; c: 6sszevarras; t.gésa

A harmadik rendes bt

Ugyanis a rajz mindig 100% aranyos a szabasmint&iszonyitva, azért a
vonalak méretét (hosszat és tavolsagat) nem Kelhtetni.

2.2.2. Tampontok és belsd vonalak meghatarozasa

A kaptafa a labméretébdl nyeri az alakjat, bizjasa cipd jarashoz val6
illesztését. De a kaptafa kemény targy, rajta &ihpaté a lab mozgo izleteit,
amelyek a kopia készités utdn mindietettek. Minden cipdszerkesztési modszernél
elsd mozdulata igyekszik meghatarozni a taAmpontékat belsd vonalakat. Ezek
segitségével a technikusok latjak Ujra a 1ab angabnés elkeiiltetik a cipd hatrany
tényezdit, azok lehetnek a boka nyomkodas, a nebézliszas, a rancképzddés... A
cipd szerkesztésnél a tAmpontok és a belsGvonatmhawarozasa musz4aj, tovabba
kdzds keéplettel kell meghatarozni minden cipotipuss kaptafafajtara.

A tdmpontok és a bels6vonalak meghatarozasaethezo

a) Felrajzolas

Ve

rendszerbe, amilyen helyzetet a kaptafa a késbbeip elfoglal. A kopia
sarokszdgletpontja az Y tengelyen fekszik és aariilqpl felmért magassaga egyenld
a cipd sarokmagassagaval (sm). Az X tengely pedipma hitydk részének két
vonala kdzott mennjen.

Meghatarozzuk a koépia hosszéat, amelyet lehehina kopia orrcsucsatél (C) a
hatsé sarokgdrbéjének alsé egyharmadaig (H), atHknegkapjuk. (37.abra )

37.4bra . Tampontok szerkesztésze

S35-

~
~
-
-----
-

b). A biitydkvonal meghatarozasa
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Keresgk a hitydkpontot, a B pontot az X tengelyen. Ossze#dtAB — t,
megkapjuk a felemelt vonalt ( alapvonal). Az AB $xét két felé képen lehet mérni.
Vagy AB =0,6 Hk ( valtozhato 0,58 — 0,62Hk )
Vagy a Professzor J.P.Zibin képlettel AB (mm) & A\ +W.B +C
Ahol NO : 0Oltés szam
W : bdség szam
A, B, C: eqiitthatok, az értékét lehet talalni a tablazatban

2. Az egjtthatok tablazata

Méret rendszer | A B C
EUR 4 0,5 8-16
UK | 5 0,5 71-79
UK I 5 0,5 136-144
CM 6 0,5 8-16

Kdzel malt években a cipd divata valtozik. A kaptafrrat a norma méretnél
még 2-5cm-rel hosszabbra, hegyes vagy feliveld &van alakitottak. A Zibin-képlet
alkalmazasaval elkgitethetjik az e valtozas altal okdz6 hibas szamitast. Aréibi
képlet méri a sarok ésitydk kdzotti méretét, amely valtozatlan a divatgihban.

Példaul: 36 oltas, 6 boséq kaptafanak
AB =36.4+6.0,5+8=155mm
A B — bl felntizzuk ailiydk széget, a sz8HABD = 98 + sarokmagassag (sm)
A BD vonal lesz a idydkvonal, e vonal mutatja a lab legvastagabb helgé
labujjak izizleteit.

c) A szarmagassag vonal meghatdrozéasa

A hats6 gorbesarokvonalon felmiérjpz F pontot.
AF = N0 + 19 + Fed0talpbélés vastagsaga (Gpbinek)
= NO + 18 + Feddtalpbélés vastagsagadipdonek)
=NO + 17 + Feddtalpbélés vastagsaga (ggkicipdnek)
Osszekdfjk F -t az E — vel , aittydkvonal felezépontjaval. Az FE vonal adja alsé
hatart a bokanak.

d) A fejtdérd vonal meghatarozasa

A D pontbdl merdlegesen lebocsatunk az X &g, majd az igy kapott
egyenessel a D pontnal %80 sm mérték szdget szerkedmik a fejtdré vonal
megnyerésére (DC).

e) A fiizbrész zarévonalanak meghatarozsa

Az alapvonalon mék Az AR = 0,47 Hk , merdlegesen felhlizva az Rtpoh
megkapjuk a marpontot, V pontot, ahol a meghuzéasetszi a kdpiai vonalt. A V
pontnal 108 szdget képezik DV vonallal (valtozhaté 90— 110 ). Ez metszi ki EF
vonalt , megkapjuk VV'-t aifzGrész zarévonalat . A VV' nél feljebb vinni a
flizdrészt nem ajanlatos, mert belenyomné a labszanezgas kdzben.

f) Az eldszarvonal meghatarozdsa
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Meghtzzuk a vonalt, amely Az A pontnal’39 sm szdget zarédik az felemelt
vonallal. A vonal hossza AT = (2/3N6 + W) . A T pontbol merdlegesen
lebocsatunk az X tenglyre megkapjuk az el@szar¢on® vonal hasznaland6 a
csizma labszarrész szerkesztésében.

g) A szarzarovonal (bokavonal) meghatarozasa

A sarok vonalon ( AT-on ) merdlegesen rikérje az X tengelyre a felezd
ponton(l) kereszil. Megkapjuk a szarfelezé vonalt azon a vonalordbiv8?2 szdgi
vonalt hizzuk a M ponton kereskztTl = IM . Meg kapjuk a bokavonalt.

A labbeli modelltél figgden csak a fikséges darabt kell meghatarozni a felsorolt
belsd vonalak k@#d a minta szerkesztésére.

2.2.3 Eqységes minta abrazolasa

Az egységes minta tartalmazza a cipd minden &@gaét, amelyet egy-egy
konkrét cipd modell szabasmintanak készitéséhekezaiik meg, igy nincs két
haszonlé egységes minta.

a) Az egységes minta kévetelményei

- A rajzolasban csak az alkatrész kdzotti énmadalakat kell fefintetni, igy
tisztan lehet ellendrizni a szabasmintdk mérefeitdbbi informaciét, mégpedig az
nehogy elzavarja az abrazolas ismeréset.

- Fel kell fintetni a kaptafamasolast / képiat /, belsd vonalaiwabba az
0sszes alkatrész Kilvevd vonalait. Ezt mar emlitéitt a rajz szabalya ciinpontban.

- Ha eltérés keletkezik az abrazolason a kopiazésliatrész kdzott, akkor
azok magyarazhatdk legyenek valamivel, mégpedigmakkitéritésekor keletkezett
torzulassal, az anyag vastagsagaval és a megmenkdlrassal. stb . Legjobban
kell figyelni a t6rdvonalak alakitasaban, mert gptiedia itydk- és hatsé felezd
vonalai mindig gorbék, az e felezd vonalakra raldortbrovonal pedig csak
egyenesek lehetnek.

- Végil az egységes mintat egyoldalon kell rajzolni. lgyszabasminta
készitésében gyorsabban elismerni az alkatrégztfamegpedig a normal- , az egy
tengelyes szimmetrikus-, az egy tengelyes asszirnkmg és a két tengelyes
alkatrészt.

Az egységes minta szerkesztését sok uton lehati,eldtol figgden hogy
milyen a célmodetink . Azok lehetnek alaptipus, kész cipddarab vegpk egy kép

b) A cipbalaptipusok az egységes mintajanak abrazata

A cipbtermelés torténelemben nagyon sokat, monagh&is milliészamban
cipbtipust tervezték. Azokat a sajat maga a cip@dbmd tetszése szerint, a tarsadalom
esztétikai szemlélete szerint vagy az ember a mkaketelményei szerint kitalaltak.
Az iddmulaséaval, ezer éven kerdgziehany cipdtipus még mindig megmarad a mai
napig, amelyek kis valtozassal mar megfelelnelaszhalati kbvetelményeknek és
ezeket az emberek szivesen felhordanak. E tipusalkgtipusnak neveik. Az
alaptipusok hosszu hagyomanya van, azért szerkakatémar képletekben leirtak.
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Az abrazolasukhoz képleteket kell megtanulni. Aaptpus lehet derby szabaszu,
felulfejes, fejbetétes nyelves, kdrdm, szandal, mokaszaizma . stb.

Az alaptipus szerkesztéséhez nem kell minta cifiisZ6r az alapfiveleteket
ellatjuk, tehat a kaptafat lemasolni, belsd vonalakeghatarozni... Azutan a meg
valasztott tipus képleteivel abrazoljuk a@ilkzeges mintat. (38. abra)

38.abra. Az alaptipus minta dbrazolasa , a dertabaszu férfi félcipd

c) A tetszdleges tervez@scipdk eqységes mintadjanak abrazolasa

A tetszbleges tervezeéscipOknek neveZi olyan cipdt, amelyet Uj Gtlettel
kombindlva a hagyomanyos tipusokkal tervezték ipbHsbkat lehet csak probéra,
bemutatasra a szakvasarokon vagy legfeljebb aSa&ny termeld szezonra tervezik,
azért szerkesztd nem képletre hozza azokat . InK&xvetlen megérzéssel
megoldjak a feladatokat , az ilyen érizésegoldas altalaban sokszor probalkozasra
van siikség, azért erre néhanyikket alkalmazzak a szerkesztdk . Az abrazolas
leépései kdvetkezok.

* Meghatarozzuk a munkank céljat, az lehet egy darab, egy fénykép, egy kézi
vazlat a cip0rdl, lehet is csak egy otlet. A célikek hiien megprodukalunk, akar az
eredmény nem népszievagy nem tetszik masoknak . (39.4bra)

39.4bra . A cipd modellek

* A modellnek megfeleld kaptafa megvalasztasa utamegtessiak az
alapmiveleteket, ahogy minden szerkesztésnekszges, Tehat felrazjolni a kdpiat
az XOY koordinata rendszerbe, meghatarozni a tAtdganhés belsévonalakat...stb
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* Szerkeszijk a minta k&iilvevd pontokat, vonalakat, amelyek altalaban azonos
elvekkel alakulnak valamennyi tipusokban. Aiievo tényezok lehetnek.

- A fejtdrd vonal, a hatsotérd vonal abrazolasateBgelyeknek nevezd
torovonaloknak meg kell ragaszkodniuk a kopia $&#é Ez nem mindig kdnidy
dolog , szerkesztésben ki kell hasznalni az orr-héso gorbe toldasait, igy a
toldasnal kettdvel oldjuk meg a tengelyt. Ha nitaldas akkor segitséget kell kérni
felsBrészkikészitd technologiatdl (vanyolastol).

- A szarvonal abrazolasa. Ebben figyelni
kell a fuizbrész és szar magassag meértékeire.

- Végil a bedolgozasi tdbbleteket is
eldre lehet abrazolni, ez csak az anyag
vastagsagatolifjg, nem pedig a tipustol.
(40.4bra)

* A fenti Iépések mar szokottnak
tekinthetd . Most jon a nehezeblivelet,
az alkatrészt alkotd belsd vonalak dsszeallitasa
erre kell kisigyességet, vagy taktikat.

- Legegyszdrbb hogy egyenesen
rarajzoljuk az alkatrészeket az egységes
mintara a modell cipdt szemlélve és szemmel
becsilve. E mddszernek kell bizonyos 40.4bra. Korilvevs tényezok rajzolasa
gyakoroltsag, mert a modellén levd
alkatrész dombdrusagat a sikra vetiteni
tévedést okoz.

- Masik modot lehet gyorsabban
atmasolni az alkatrészeket az egységes mintara
beboritjuk Ujra a kaptafat 6ntapados szalaggal,
rarajzoljuk a modellt a szalagra, forgatva
nézegefik a rajzt, kiigazitjuk biztositva hogy
a rajz lien tikr6zi a modell Iényegét. Azutan
kivagjuk a sikséges alkatrészt rajzolo szalag
részét. A nyert darabot kitefil§ és az alakjat
ramasoljuk azegységes mintara. Ez a modszer
segit nekink kbnnyen 6sszehaszonlitani a rajzt
a modellel, de hatranya is van, egyrészt a kitejtet
szalagdarab el fog torzulni a kitérités kézben, ki
kell igazitani, masrészt a beboritas nem fogja
magaban az anyagvastagsagat, azért potoini kell
a hiany vastagsagot a kopia széleire (41.abre)a,b,
Az az eset el6fordulhat ha a ek egy darab
cipd lesz, akkor bekaptazzuk a cipdt, azutan
raszalagozzuk a cipdn aikséges alkatrészt b)

vagy egész cipofelsdrészt. A beboritas
utan a fenti ismertetett aton atnyomtatjuk m

a keresd vonalakat az egységes mintara.
E Gton pontosabb imelek jonnek ki, mert
elkeriiltethetjik az anyagvastagsagi
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problémat (42.4bra).

41.4bra a,b,c. A modefitméasolasa

<)

42.abra. A tetsz6leges modell mint
abrazolasa

Az egységes minta abrazolasa utan probagyartdistvégezni az utélsé
0sszehaszonlitas érdekében. Ha pontosan betarfprikidépéseket, akkor talan elég
egyszer a megprobalas. A sikeres abrazolashozydotwzzatart6z6 informaciokat.

2.3 Szabasminta készitése

A cipOszerkesztdnek tanuld hallgatonak el kellas@ni kétiugyességet a
mintadbrazolast és a szabasminta (sablon) ké&zitéhat tudnia kell rajzolni és
késselvagni. Itt az eltérés van a szabé munkjahal kdzvetlefil sablon nélkl ra
rajzoljak az inget a szdvetre és mar lehet elvégmipész sablont meg kell csinalni
az alkatrész kivagasara, mert a cip6rajz mindi§ eggoldalu.

A gyerekek kdzépiskolaban mar tanultak papirt vade csak olloval, egyik
sem tud bantani késsel a cipész modra. A szakkiéprdseves tandra miatt a késsel
valé sablonvagni kell gyakoroltatni leckeszem. A valésagban ha magukra hagyjuk
diakokat dsztdnbsen sablonvagni akkor mindig 6ssgea eredmények jonnek Ki.

A sablon készitésnek van két fo lecke, mégpedgal@onkészités a masik
sablontol és az abrazolastol.

2.3.1 sablonkészités a masik sablontol

E leckével hallgatonak kell tanulni a késfogastrolivagast (0,3-0,5mm vastag
papir) egy és tbbb rétegen. Ennek a leckémnpglessége két rész lesz .

* A késfogas helyzete kdvetkezd
- Mind 0t Gjjat egyenesen kell tartani
- A nagy Ujj és a gyra Ujj tartja a kés

Kétoldalat.

- A mutato Ujj a kést lenyomja.

- A két kis Ujj egyenesen tartva
tamaszkodik az asztalra.( 43.abr
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* Sablonvagas kdvetkezd

A feladat az hogy az eldre adott egy
tengelyu szimmetrikus sablonbdl méasoljunk
meég kettdt. Végeredmeény az hogy harom
sablon pontosan egy mérdegyen.

43.abra. A késfogas helyzete

- Elsd léepés ra tesitiz a sablon a rokira, atszurassal atnyomtatjuk geiigh és
a sablon egyik szélvonalat. A szaras pontos és yd@mregyen, hogy dlhjon a
kdvetkez6 lépésekben.

- A rokin 50%-0s mélységgel ravagjuk a tengelyrgdgdyoma szerint és
0sszehajtjuk a rokit. A félig vagas adja a ponfa$wonalt, igy szép dsszehajtast
kaphatunk.

- Kivagjuk az 0] darab szélét a rokin vald nyomskerint két réteggel
egyszerre. Ismétalk sokszor elsd lepésr6l még tbbbet meg csinalmhat
atnyomtatas - 6sszehajtast - szélvagast. (44.4bra)

a) b) c)
44 .4abra A sablon vagasa. ajyAmtatas ; b) Kivagas c) Az eredmények egyfoemgenek

2.3.2 Sablonkészités az abrazolastol

Az elsd leckét begyakorolni a gyengébb diaknalaliggh husz sablont kell
vagnia, azutan jdhet a masodik lecke. E lecke détigy segit tanuldnak képes
sablont késziteni a @iszaki abrazolasbdl azzal a feltétellel hogy a duodwotum
épségesen maradjon. Ebben az esetben a rokikgze&lgs/onal féligvagasa , roki
0sszehajtasa, tbbb rétegvagas...) haszonld az a)gobeszélitel. Az Ujsag abban
van hogy az abrazolasban meg kell hatarozni azra@afajtat (tengelye, vonalai) és
az alkatrész szélbedolgozasi tdbbletek hozzdadhzéket az adatokat lehet mind
talalni a miszaki abrazolas informaciojaban. E ledkgessége a pontos széltdbblet
hozzaadasa. A lépései kdvetkezd

- Ratessik az é&brazolast a rokira, ugy hogy eléguletr legyen az
0sszehajtashoz és az alkatrész széltobbleténekdm@zahoz.

- Atszarassal nyomtatjuk ki az
alkatrész vonalait, ezzel jobb
monduszkéssel, vagy fogaskéssel
csinalni (45.4bra).Félig vagjuk rokin
az uj alkatrész tengelyeit és dsszehaijtjuk
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a rokit .(csak tengelyes alkatrésznek)

45.abra. Az alkatrész atnyodsatrokira

- A tdbbi vonalnyomok mentén,
amelyhez széltdbbletet kell hozzaadni
megint félig ravagjuk. Az éppen
azt simitjuk, hogy alakuljon sima rovatka a rokiren, de csinaljuk finoman nehogy
atszurva szakitson a papirt.

- Véqgil a rovatkat hasznalva baziskent kordzovel pamos széltdbleteket
rajzolunk a végalkatrész kdvetelményeinek megfeleldKivagjuk az alkatrészt a
hozzaadott vonalon mentén. (46.abra)

- N Y

-
-

a)
46.4bra.Az alkatrész készitése
a) A roki félig vagéasa ; b) Rovatka simitdsa Szgltdbblet rajzolasa

c)
2.3.3 A sablon kikészitésébefejezése)

A kész sablon még csak alkalmas a szabasra, hbiotémelési szakasznak
adni ( izddének, diszitd munkanak...) kell még néhany dotgatalni rajta.

- A tengelyi jelek: a tengelyek a bedolgozasilsetéhlalkozd pontjanal egy V
4X4mm jelet adunk. A behajtasi- és alalapolasilskéblalkozé pontjandl 1mm
atmerdju lyukat adunk. A tisztazott széllel tal@dkopontjanal egy V 2X2 jelet, ez
szebb ha kifelé fordul.

- Belsd oldali jelek: Az alkatrész belsdoldalizések egy V 4X4 jelet adunk a
bedolgozéasi szélnél. A norma alkatrésznél akkowladj belsd oldali darabnak
ugyanis bedolgozasi szélnél.

- Behajtasi (bukkolasi) szélek jelei: A behajtdzel a bedolgozasi széllel
taldlkoz6 pontjanal adunk egyl0X4 téglat . Két behajtasi szél taldlkozd pontnal
egy[14X4 négyzetet.

- Alalapold szélek jelei: a szél két végét egy d80get bemetsnk és a
rovatka végen egy-egy V 2X2 jelet adunk. Tovabbravatka mentén a golyatollfej
szélessé hosszUu hornyokat atvagunk az dsszeszerelésigeddld horonynak nem
hasznal6 szélét meghibasitjuk.
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- Osszevarrasi szélek jelei: %45z6get bemetdnk annyi szélességgel,
amennyit varras tbbbletének adtunk .(47.abra)

N /\ e S

@ A rovatkak nyoma ® A behajtasi szél végének jele
@ A jelélési hornyok ® A tengely jele
@ A belsd oldal jele ® Az aldlapol6 szél végének jele

®@ Az Gsszevarras szél végének jele

2.4 A {0 cipOalaptipusok szerkesztése

A cipbalaptipusok mar népsaek, hosszu idd@ hagyomanya van, azért a
kdnnyii ismételés érdekéeben technikusok képletekbe hoztipusok szerkesztési
lépéseit. A tanuldk lehet hogy nem taldljdk az @paysra pont hasonlé modellt a
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munkaban, de a képleteket megértése nekik sokdt setgtszdleges modelleket
szerkeszteni. Az egyik alaptipus szerkesztési Bpe®me alkalmazhaté mas
modellre, azért egyes tipus tanitasa utan fobbkelvki kell vonni tanulénak.

2.4.1. A derby szabasu férfi félcipd szerkesxe

A modell EUR 39 nagysagu, 8 bdgégcm a sarok magassaga

Modell Derby félcipd Jelek maavarazata Datum
Kaptafa Penii / EUR 39/W8 gyarazata - | ____ R —

- Atengely vonal ———: Alairas

- Akoépiavonal  -------

- A Seg|t6 V0na| ...............

- Alkatrész vonal
Szin Bélés Magyarazat
Orrboriték© C'D'/D’K/IKC’ | FejbélésS C'Q/QJIB'/B'C O Norma alkatrész
Fejrész© QD'/QJ/IIGIGK | SzarbéléO BE/EN/NN'/N'B | © Egy tengelyu
SzarO E'l/IG'IGG'IGE’ Sarokbélé& alkatrész
HF/HA'IA'G'IG'I/IF alkatrész

48.abra. Derby szabaszu ferfi félcipd szerkesztése

A szerkesztés |épései kBvetkeznek (48.abra)

a) Az alaplépések
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- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rendsmera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magassag 2cm. Az X tengely
atmenjen két fityok vonal kdzott. Méfjk a kdpiahosszat , az HC =Hk

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,6 Hk , B felisaz X-on

- Hatarozzuk sz6gelNIABD = 98° + sm = 100

- A D-t6l leméiink merdlegesen az X tengelyre, és ezz8l T@kkal képzd
vonalt huzzuk , megkapjuk fejtérévonalt, a DC’-t

- A hatso gorbén hatarozzunk szakaszt

AF = NO + 19 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 39 +19 + 1 = 59mm , feltétezve feddtalpbd mm-es

- Osszekatnk FE-t, az E a BD felezBpontja, ez lesz szarnsigasonal.

- Rajzoljuk a bedolgozasi tdbbletek vonalait, @zhgizamosan megy a kopia
alsé vonalaval, és attél valo tavolsdga orrnalldisydknél 16, saroknal 17mm. A
bedolgozéasi szélessége 15mme-es lesz, az abrazotisonyivel adjuk, orrnal nem
kell csbkkenteni mert a kopia mariggdott a sikra kitérités folytan. A szarrésznél
2mme-rel ndveljik mert lagyékmerevitd van.

b) Az orrboriték szerkesztése

Mérjiik DD’ = 35 mm, D’-nél lehGizzuk 850s vonalt, ez metszi bedolgozasi
tdbbletek vonalt K-ndl. Rajzoljuk R220 gorbét, eegy keresiili K-on és D’-vel
3mm-es melletti ponton.

c) A Szar szerkesztése

- A felemelt vonalon (AB) merdlegesen huzzuk feRV-t, az AR = 0,47 HK.
Rajzoljuk tovabb szdgdRIDVV’ = 95 -10¢°. Rajzolunk fiz6részt az E’'D/ DV/VV’
vonalak mentén, ugy hogy EE’ = Smm. azdrész széle 5Smm-rel a DV alatt
van.Tovabb hdzzuk két R40 gbrbét a VV'- és EF-raaszkodva, két gorbe kdzott
5mm tavolsag van.

- E’-t6l parhuzamost huzzunk az EF-vel és G-totgtegesen huzzuk AB-vel,
Az AG = 0,41 Hk, E két vonalra tamaszkodva rajz&l&#0 gorbét.

- Védil rajzoljuk a kéregdisz vonalat, az IF = 25mm ,’AG),3Hk

c) A nyelv szerkesztése

A fejtdrévonalt tovabb huzva hatarozzuk meg Q pgmh Q pont 12mm-rel
tavol fekszik A VV'-t0l . Rajzolunk a nyelvet QJBg nyelv szélessége 28mm , az
E'J=15mm

d) A hatso alkatrész szerkesztése

Ez alkatrésznek mar van disz vonala, hatarozzuébto tengelyét, az F'H-t .
Az FF' = 3mm, az F’ befelé tolunk hogy jobban v&swerjik a sarok domborasagéat
. A sarok dsszevarras vonala a kopia mentén magHA'.

e) A belés szerkesztése

A sarok bélés tengelye AF” lesz , F'F” = 2mm, Az rRég befélébb tolunk
hogy ne rancoljon a bélés az anyag vastagsaga miazuk NN'-t, ez lesz a szar- és
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sarok bélés toldasi vonala, az NF = 45mm ,N’A = 6Qm bélés tdbbi vonalt nem
kell szerkeszteni, ezeket hasznalunk a szin alkatrénalaival kdzdsen.

A derby szabdsu félcipd szerkesztésének f6 vonasai

* A butydkpont mozdulhato, tehat AB = 0,58-0,62 Hk. Heszik a hosszu
feja divat, tehat révidre hatarozunk az AB-t, akkoryégni kell arra hogy a nyelv
nem tud forgatni farafoglalaskor és egész szarbmigi. A lehetBséget lehet
vizsgazni kdvetkezd médon.

A BD-vel parhuzamosan
hazzuk a B'J, e vonal metszi DV-t és
DQ-t két ponton.

E ket metszett pont kozdtti tavolsag .,
max = 4mm. Az AB rdviditése miatt ha
a tavolsag nagyobb 4mmm-nél, akkor ¢
C’ pontot lesillyedtetjuk a kopia belé,
a C”-hoz. igy a DC” t6bbet bele vag a
kopiat , az orrtailetnél hiany fog jonni,
akkor a hiany potélhat6 a bedolgozasi B B G
szelbe (49.4bra) . 49.4bra. A fejtérd vonal forgatasa

Az ilyen problémaval taldlkozhatunk
a ndi cipd szerkesztésben, ahol a sarkok magasabbak

* A fuzOrész széle a DV vonal alatt 5mm-rel téksannak érdekében hogy
vékonyabb maru labnak is Osstdietd. Ezt megoldast csak séria gyartasra
alkalmazunk, a méret cipdre nem muszaj.

b
* A szar zarovonalat kéttdvel alakitjuk, al&d oldal ﬂ Y
3-5mm-rel mélyebben rajzoljuk, ugyanisidd boka - \
lejebben fekszik mint a belso. Képia / A%\ =
* Végiil a szarmagassag pontra kell vigyazni, Az F-re. 4 N SEvRtees

A normalis esetben e pontot beljebbre tolunk addwg

kb 3mme-rel, hogy jobban simul a hatsérész a kaptefa
De ha a szar zarGvonalba tassz szivacsot, akkor a kdpia
kiviilére kell tenni az Fpontot, hogy bele férjen a azs/
vastagsaga.(50.4bra)

H

-----
-
-

50.4bra. A hatso felsd pont megoldasa

2.4.2. Fdllfejes férfi félcipd szerkesztése

NyME Huynh Le Quoc



Gép, berendezések gazdasagossagi elemzése 42 A cipdszerkesztés Vietnamban

A modell EUR 39 nagysagu, 8 b68égcm a sarok magassaga

Modell Felilfejes félcipd Jelek maavarazata Datum
Kaptafa Penii/ EUR 39/W8 gyarazata | _____ A S—

- Atengely vonal ———- Alairas
- Akoépiavonal  -------
_ A Seg|t6 V0na| ...............
- Alkatrész vonal ———

Szin Bélés Magyarazat
OrrboritékS C’'D'/D’'K/KC’ FejbélésS C'D/DG/BC’ O Norma alkatrész
Fejrész© DD'/DG/GK/KD’ | SzarbéléO © Egy tengelyu
SzarO DVF/F'AIAG/GD DVN/NN'/N'G alkatrész
Nyelv © DQ/QQ'/Q'D Sarokbélé& [] Két tengelyu
F’A/AN’/NN’/NF” alkatrész
NyelvbélésoS
DQ/QQ/Q'D

51.abra.Felifejes férfi félcipd szerkesztése

A szerkesztés lépései kbvetkeznek (51.abra)

a) Az alap lépések

- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rendsmera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magassag 2cm. Az X tengely
atmenjen két fityok vonal k6z6tt. Méfjk a kdpiahosszat, az HC =Hk

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,62 Hk , B fekis az X-on

- Hatarozzuk sz6g&RtABD = 98’ + sm =100

- A D-tdl lemérjik merdlegesen az X tengelyre, és ezzé€lfgBkal képzo
vonalt huzzuk, megkapjuk fejtérovonalt, a DC'-t.

- A hatso gorbén hatarozzunk szakaszt
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AF = N0 + 19 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 39 +19 + 1 = 59mm , feltétezve feddtalpbélmm-es
- Osszekaink FE-t, az E pont a BD felezGpontja, ez lesz sag@amsag vonal.
- Rajzolunk a bedolgozasi tdbbletek vonalait, @dhpzamosan megy a kopia
also vonalaval, és attél val6 tavolsag orrnalldiydknél 16, saroknal 17mm.

b) Az orrboriték szerkesztése

Mérjik DD’ = 35 mm, D’-nél lehlzzuk &50s vonal, ez metszi bedolgozasi
tdbbletek vonal K-nal. Rajzoljuk R220 gbrbét, ezgyn&keresil K-on és D’-vel
3mm-es melletti ponton.

c) A Szar szerkesztése

- Osszekdtjk H’E-t, A H’ pont a sarok gérbén van, AH’ = N6 +847mm. A
BD- és EH’ vonaloknak tamaszkodva rajzolunk R2€bg8 ez tovabb huzodik a G
vonalhoz tamaszkodva R30 gobrbével. A G pont aarfele AB vonalon van, AG =
0,38HKkK.

- A felemelt vonalon (AB) merdlegesen huzzuk feRV-t, az AR = 0,47 HK.
Rajzoljuk tovabb sz6gdRIDVV’ = 95 -10(. A DV vonalt forgatjuk Ggy hogy a V
pont 5mm-rel mélyebb csuszjon. Az () vonal a V'I-weetszd saroknal rajzolunk
R10 gbrbét. Megkapjuk aizdrész szélét, ez tovabb megy F'-hoz a V'V- és Bz E
vonalra tamaszkozva kettd R40 gbrbével, a masikdtialtol 3-5mm lejebb fekszik.
Az F’ pontot mint szokads 3mm-rel bejebb toljukFgaonttol.

- A hatsé O6sszevarras szélt rajzoljuk az F' ékadott R220 gorbével, ez
folytatédik az A ponthoz a kopia mentén.

d) A nyelv szerkesztése

Ez alkatrész lehet az abrazolasonikszerkeszteni. A tengelye, DQ 10mm-
rel hosszabb legyen a DV-nél. A nyelv fejét R15bgd¥el rajzoljuk, ennek a
szelessége 25mm-es. A nyelv labaksbb, 20mm-es.

e) A belés szerkesztése

A sarok bélés tengelye AF” lesz, F'F’ = 2mm, Az Fég befélébb tolunk
hogy ne rancoljon a bélés az anyag vastagsaga miatzuk NN’-t, ez lesz a szar- és
sarok bélés toldasi vonala, az NF = 45mm ,N’'A = 6QrA bélés tébbi vonalt nem
kell szerkeszteni, ezeket hasznalunk a szin akkatrénalaival kbzdsen.

A felilfejes félcipd szerkesztésének fd vonasai

Ez a cipd tipus sok alkatrésze azonos a derbyasudiélcipdhdz, azért néhany
fo vonasat ugy figyelembe vesgzahogy a derby szabaszu félcipd esetében. Ezek
lehetnek pl. a szarzardvonal és a hatsdvonal cpanganak szerkesztése. Sajat
vonasa a kdvetkezd

* E tipusnak a szar szélessége a fejrésszel #zaradeért |ab bebujtatasa
nehezebb. A probléma megoldani inkabb hosszabmédiesonalt szerkesimk, AB
= 0,62Hk.

* AV pont mélyebbre csuszasanak a célja hazomlérhy-€, hogy vékonyabb
labra is fizhetink.

NyME Huynh Le Quoc



Gép, berendezések gazdasagossagi elemzése 44 A cipdszerkesztés Vietnamban

* A derby szabaszu tipusnal a fejrész és a szaebizese nyilik, tehat csak
kétoldalon van erfsitd@izés, azért farafoglalas kézben a nyelv eldre ckilszi
A felulfejes tipusndl az 6ssZetes pedig

; . s > , v
zart , tehat egész vonalon varrjak. A zart A
megoldas miatt a fejrész nem tud :
pétolni hiany teliletet a kaptafa . D

marrésznek, amey a kopia sikrateritéskc”)zb%m _ = i
Osszegyrodott. Az Gsszegyddés miatt 90° A
altalaban a kopia marszéle 5-8mme-rel \
révidebb mint a kaptafaé. A pétolast ,
ugy megoldjuk hogy marvonalon a h Pétold tertiletek
torévonalak talalkozasi sarkokat®0 a)
fokosra kiigazitjuk ( 52.abra a,b,c)

A tertilethianyt mindig kell
potolni a kitydk vonalnal (D - nél).
Az orrboriték fizésnél (D’-nél) csak magas
sarku cipd esetében kell ezt csinélni,
agyanis az alacsony sarku kaptafanal
a D’-nél valo sarok mar maguk deréksiék.
Kuldnben az alacsony sarku kaptafanal
a képia gyirddés kevesebb a magasénél.

b)

52.abra. a) marteflet potolasa ;
b),c) az alkatrész ralapolasa

2.4.3. A kordom cip0 szerkesztése

A modell UK 4/Il nagysagu, M bdségbcm a sarok magassaga

Modell Kdrémcipd Jelek maavarazata Datum
Kaptafa Forli/ Angol 4M/I| gyarazata | _____ J— Joeo
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- Atengely vonal ———: Alairas
- Aképiavonal  -------
-A Segit6 vonal e
- Alkatrész vonal

Szin Bélés Kdzbélés Magyarazat

Fo szar Fejbéléso C'D’/NN’ Egésszarbélés O Norma alkatrész

©CDIFA1JY | Sarokbéleo F'’AINN' | © CD/FA’ | © Egy tengelyd

Belsd szalO alkatrész.

JIFA [ Két tengelyl
alkatrész.

53.4bra . Az kdromcip0 szerkesztése

A szerkesztés lépései kbvetkezdk (53.4bra)

a) Az alap lépések

- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rendsmera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magass@g 5cm. Az X tengely
atmenjen két fitydk vonal kdzott. Méfjk a képiahosszat, az HC =Hk . AH = 1/3
kopia hatso gorbe

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,60 Hk , B fekis az X-on

- Hatarozzuk sz6géNABD = 98’ + sm =108

- A D-tdl lemérjik merdlegesen az X tengelyre, és ezzé€lfakkal képzo
vonalt huzzuk, megkapjuk fejtdrévonalt, a DC’-t

- A képia hatsé gorbén hatarozzunk szakaszt

AF = N0 + 18 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 36 +18 + 1 = 55mm, feltétezve feddtalpbélésn-es
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- Osszekatnk FE -t, az E pont a BD felezépontja, ez leszreagassag vonal

- Rajzoljuk a bedolgozasi tdbbletek vonalait, @zhgizamosan megy a kopia
alsé vonalaval, és attol valo tavolsaga orrnal batyoknél 13-, saroknal 14mm. A
ndi cipdnél vékonyabb az anyag, 12mm-nek hagyjb&adolgozasi szélességet.

b) EG szar szerkesztése

- A DC fejtdérd vonalon méiik DD’ = 7mm. Rajzolunk R30 gbrbet Az EF-re
tamaszkodva és D’-on megy, e gorbét tovabb huzzdleE az | pontnél 3mm-rel
felemelve, megkapjuk atksd szar vonalt. Az F’ pontot a szokott médon hQetql
FF'=3mm.

- Osszekamnk E'F -t, az E’ pont az E pont felett van, EE”= @mlsmételunk
0j vonalt rajzolni a klsd szar vonalhoz haszonlé képpen, E'F —vel. magukaa
belsd szarvonalt.

- A szar hatsé vonalat rajzoljuk F'H egy R220 ghrdl és tovabb megy a
kopian az A pontig.

c) Belsd szar szerkesztése

Hosszabbra huzzuk a C’'D fejtbrd vonalt hatra vébig e vonal tavolsaga az
F ponthoz 4mm alatt van akkor osztjuk el a szasdeldalat. Az elosztas kb 1/3 EF-
nél merdlegesen huzo vonal, Az JJ’ lesz.

d) A bélés szerkesztése

A bélés megoldasa haszonld fenti férfi félcipdnéhat a béléstoldas két
oldalon legyen. Az ilyen osztas ad lehetdséget laogy Kildbdzo felileti anyagot
kapjon a fejbéles és a sarokbélés. Ugyanis a saliitetii fejpélés segit jobb lab
becsUsztatasat, az érdesilietii sarokbélés pedig megfogja a harisnyat és jobban
tartja a cip6t labon. A sarok alkatrész tengely&,FAz F” mégbeljebben fekszik az
F’-nél, ahol F'F"= 2mm, ez egyenld a szin anyagtagsagaval. A toldas NN’, ahol
FN = 45mm és AN’= 60mm kb.

A kdrdmcipd szerkesztésének f6 vonasai

* A kBromcipot csak a ndk viselik, ennek nincsdaalkatrésze, a fejvagas és
szarzaré- vonal tartja a labat. Az jobb ha fejvag@szog a D és D+15mm pontok
kdzott. A D-nél rdvidebb valasztas okozna nehébdalijast, a D+15 —nél hosszabb
esetben kimutatkoznanak a labujjak kdzotti rések.

* A hosszu zarovonal miatt egyenldtlen szarvosatirkeszijk meg, a belsd
oldali szar 3-5mm-rel magasabb, minél mélyebb aafggs annal nagyobb ez az
eltérés. Ez az eltérés segit a cipd jobban idonaulab ferde alakjahoz.

* Megint a hosszu zardvonal miatt az | pontnakfetlfik egy kitcsit a szart
annak érdekében hogy a szar egyenesedjen a fasaltaré legoriilés helyett.

2.4.4. A pantos fejbetétes férfi félcipd szeekztése

A modell EUR 39 nagysagu, 8 bd8égcm a sarok magassaga
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Modell Derby félcipd Jelek maavarazata Datum
Kaptafa Penti/ EUR 39/W8 gyarazata . J— -
. - Atengely vonal ———- Alairas
- Akopiavonal ~ -------
- A Seg|t6 V0na| ...............
- Alkatrész vonal ——
Szin Bélés Magyarazat
OrrszarnyS FejbélésS D'Q/QJB’/B’C’/C'D’ | O Norma alkatrész

C'C"IC'E/IEE'/E'G/GC”
Betét © D'Q/QJ/ID’
Szarl]
HA'IA'G/GE'/E'FIF'HIF'V”/
V'V'IV'E'IE'G/IGA’'IV"LILV’

Szarbélé$O BE/EN/NN'/N'B
Pantbélé® V'L/ILV'/V"V'IV'N/
NN’/N'B/BE/EV’

Sarokbélé® F"A/AN’/NN’/NF”

© Egy tengelyl
alkatrész.

[] Két tengelyu
alkatrész.

y

-
e e e

54.4bra. Derby szabaszu férfi félcipd szerkesztése

A szerkesztés Iépései kBvetkezdk (54.abra)

a) Az alap lépések

———————— \: ‘\ F

A

F' F’ Y

= ’\:Q:,\
W\,
\ \H

Betét az a tetszbleges tényezd, amely alakja aialtaz modellr
abrandozasatélufggden, azeért Gjra kell csinalni a kopiat. A kopiaskitését a
megszokott médon bebonyolitjuk, az Ujsag abbanhaayy elbre rajzoljuk a betétet a
katafara, tovdbba a szétteritéskor a betét vonakewagjuk a kopiat 10mme-rel,
ahelyett a képia alsé vonalat bevagni. A tériténua fejtbrovonal automatikusan
kétté oszlik, ezzel kbnnyen meghatarozni a szésry lgetét tdrovonalat.(55.abra)

- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rend$mera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magassag 2cm. Az X tengely

NyME
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atmenjen ket fitydk vonal kdzott. Méfjk a kdpiahosszat, az HC =Hk . Ez szokott
muvelet.

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,58 Hk, B feldsaz X-on

- Hatarozzuk sz6geNIABD = 98° + sm = 100

- A hatso gorbén hatarozzunk szakaszt

AF = NO + 19 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 39 +19 + 1 = 59mm, feltétezve fedotalpbditm-es

- Osszekatnk FE -t, az E a BD felezBpontja, ez lesz szarnsigasonal.

- Rajzoljuk a bedolgozasi tdbbletek vonalait, epékhizamosan mennek a
kopia als6 vonalaval, és attél valo tavolsag dri®a kitydknél 16, saroknal 17mm.

b) Az orrszarny szerkesztése

Rajzoljuk az orrszany tengelyét, ez megy a kopidastél a C pont 5mm-rel
melletti pontig, a C’'C”. Rajzolunk R40 gbrbét E’'-és G-re tAmaszkodva, ahol AG =
0,38Hk és EE'=bmm. A szarny tetszbleges vonala EB-tQiem ajanlatos szemmel
rajzolni , hanem atnyomtatjuk ezt a képiabaol . Aiédh rajzolt betétvonalt kivagjuk,
a megkapott betétrészt rarajzoljuk az egységesamivialo C'E helyére.(56.abra )

<A

55.abra. Képia készitése 56.4bA betét atvetitése

c) A betét szerkesztése

* Egyenest huzzunk a képia nyilas és D pont k§Aitiesz a betét torovonala.
Tovabb rajzoljuk a nyelvet haszonlé a derby szabag®d szerkesztési méddal, A Q
pont 12mm-rel tavol fekszik A VV’-t0l. Rajzolunk myelvet QJ, a nyelv szélessége
28mm, vigyazni arra hogy az betét és a szar egymagoblasanak szélessége mindig
15 mme-rel nagyobb legyen.

* A betétet kdiilvevd vonalt a D’ ponttdl rajzolunk a képia nyilaentén, az
érintdponttdl egyenesen huzzuk az E ponthoz. A tbetfyenesitése miatt a
torovonala kel a képia kivilére, azért biztositani kell e tdbblet ikt egyenld
legyen az orrszany és a betét kdzotiilttel.

d) A szér szerkesztése

* A szarnak van két tengelye. El6szor abrazoljukpéntot. Az felemelt
vonalon huzunk merbleges RV-t, az AR = 0,5 Hk. A&httdl tovabb hldzunk le a
kopiaval merblegesen, megkapjuk a VL -t, a pantépdesatlyuka a VL és a CF
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metszett pontja, tovabb hatarozunk még négy cdatyaz egyikk kdzotti tavolsag
9mm. A VL vonal lett a pant kdzép vonala. A pantlessége tigg a csat
nagysagatél. Ha csat 20mm széles, akkor VL kéti@ldagyenlden rajzoljuk a pant
szelét 10-10mmrel. A pant a belsd szarhoz idoméldskében mérk VV,=20mm
és VV\L,= 15mm. Rajzolunk R100 a,\ponttol és R220 a )/ ponttdl a panthoz
tamaszkodva. Vég rajzoljuk pant vegét a modelinek megfeleléenlaavolsaga a
kbzép csatlyukhoz 45mm.

* Tovabb szerkesztjuk sz6géll DV,V' = 105-110. Rajzoljuk a szar
kiilsboldal részét a BD- , DV és WV’ vonalak mentén, de a Dl 5mm-rel alatt
fekszik. tovabb huzzuk e vonalt a F' ponthoz R4€bgiiel, de az EF alatt 4mm-rel
menjen.

* A szar bels6oldal részét egysiren kotjik EV -t és \b-t0l megyink a LV’
egyenes mentén az EF-re tamaszkodva egy R40 gérbéve

* A szar hatsé tengelye F'H lesz , FF' = 3mm

mentén az A ponthoz a hatso dsgzésvonalt megkapni .

Hadl rajzolunk képia

* Az (tolso lépésként kitoljuk a panttengelyt;\k4- t a kopia kivilére 3mm-
rel hogy az anyagvastagsaganak helye legyen agikantn

e) A belés szerkesztése

A bélés szerkesztése haszol6 a tdbbi félcipbhdgardk bélés tengelye AF”
lesz , F'F” = 2mm. HUzzuk NN’-t, ez lesz a szarsésok bélés toldasi vonala, az NF

45mm ,N'A = 60mm, A bélés tdbbi vonalt nem

hasznalunk a szin alkatrész vonalaival kdzdsen.

A pantos fejbetétes félcipd szerkesztésének f@asan

* A pant szélét kétoldalra rajzolunk, de hatra elég

kelteskeszteni, ezeket

max 20mm lehet, mert

nyomkodik a labszarnak ha nagyobbra megy. Ha akanagy vagy kettds csatot
alkamazni akkor lehet eldre novelni.

annak az egyenesitése miatt a betéilkéro
vonala 6ssze ment , kb 3-8mm-rel, magasabb
sarku kaptafanal tdbbet megy 6ssze. Azért a °,' '

* A betétre tBbbet kell vigyazni,

betétet vanyolni kell hogy nyerjen vissza yd

méretét mielbtt orrszarral 6sszeszerelni.  €X° Erint
* A labszarnak idomuld betét altaldban

ferde, azért lehet két oldalil betétet meg

o

e
———
"
—"
—
L o
—
—

opont

<4—

csinalni, de ezt az asszimmetriat meg kell
jelentetni az orrszaron is. (57.4bra)

57.4bra. .
2.4.5 A torna cip0 szerkesztése

Az aszimmetrikus betét

A modell EUR 42 nagysagu, 8 bdggticm a sarok magassaga

g

Modell Samba Classic
Kaptafa PYS94/EUR42/W8
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Jelek magyarazata Alairas
- Atengely vonal ———:
- Akopiavonal ~ -------
-A SegitC~) vonal e
- Alkatrész vonal

Szin Bélés Magyarazat
Orrszarnyo Fejbéléso O Norma
cwMm/MmL/ieLrilre D’D”/D’N/NN’/N'C”/C”"D” alkatrész
Fuzorész& MD'/D'M"IM"M Sarokbéléo © Egy tengelyu
SzarO F"A/JAN’'/NN’/NF” alkatrész
MM/ AJALTL"L Nyelvbélés © [ Két tengely(
Kéregcsucsdis® I'F'/I'I/IF’ JQ/QQ'IQ' T alkatrész.
Nyelv © JQ/QQ'/Q'J'/IJ

A szivacs helye

58.abra. Tornacipd szerkesztése

A szerkesztés |épései kBvetkezdk (58.abra)

a) Az alap lépések

- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rend$mera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magassag 1lcm. Az X tengely
atmenjen két fityok- vonal kdzott. Méfjk a kopiahosszat , az HC =Hk

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,6 Hk, B fekkaz X-on

- Hatarozzunk sz6geIABD = 98’ + sm = 99

- Hatarozzunk mégegyszer sz6dgetABD’ = 110° — 120, a D’ pont lesz
fejpont. A D’ pontot felemeink 5Smm-rel azutan ettél a ponttol huzzuk térovoaal
képia csucsara feklve, az D'D”-t.

- A hatso6 gbrbén hatarozzunk szakaszt
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AF = NO + 19 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 39 +19 + 6 = 64mm, feltétezve feddtalpbélésn-es
- Osszekatnk FE -t, az E a BD felezBpontja, ez lesz szarnsigasonal.
- Rajzoljuk a bedolgozasi tdbbletek vonalait ,keparhizamosan mennek a
kopia als6 vonalaval, és attél valo tavolsag 15 mw. torna cipd
foglalal6talpbélésének nincs lagyékmerevitd , azaéstagsaga egyenletes.

b) A fiizGrész szerkesztése

Osszekdiik D'V-t , ez lesz a nyelvkdzépvonala.Gondot keltaaforditani
hogy a D'V és a kopia marvonala kdzotti résbe fetyele a nyelv, ha e rés 5mmnél
kevesebb akkor feltoljuk a V pontot. V ponttdl sasztjik szdget® D'VV’ = 115°

Feltételezve hogy aiizOrész belsd szélének szélessége 20mm, rajzolunk a
belsd szélét D’'V-vel parhuzamosan és ettdl valkblsga 10mm. a szélvonal
tovdbb megy A VV’ vonalhoz becsatolva. Azbrész kisdvonalat tetszdlegesen
képeziink a modellnekiien .D’M 15mm lenne.

c) A kéregcsucsdisz szerkesztése

A torna cipd szar zarovonala mindig szivacsokeragcsucs pedig feliveld. A
csucs alkatrésznek hatarozunk F’pontot, az F’ jpanE-nél 15mm-rel magasabb és
képiatol annyival kil esik, amennyi a szivacs szoritott vastagsagaisa dengelye
F'I' parhuzamosan megy a kopiaval és attol 8mntaedl fekszik. A csucsdisz tdbbi
vonalait modell szerint rajzoljuk, a felsévonalatz- tol felemelkedd pontjanak az
F-hez valo tavolsaga kb. 35mm.

Az I ponttdl hiuzzuk a képidval 5mm rést képzonatt, ez lesz a hatso
szardsszétzés. A fizbrésznek és a kéregcsucsdisznek tamaszkodvguhkjzalzaro
vonalt, ez R40 gorbével képezddik az VV’'- és EFald@zot. A megszokott modon
rajzoljuk a Kilsd boka vonalt, ez 4mm-rel lejebb van a belsénél.

d)_A modell belsd vonalai szerkesztése

A belsd vonalak altaldban esztétikai €s diszilgjek, a modellben ezek az
orrszar belsd vonala LL’, harom csik és a saradébgzitd varrat. Ezeket a képbdl
lehet kimasolni.

e) A nyelv szerkesztése

A nyelvet kint lehet szerkeszteni, a tengelye halkb legyen aiizdrész belsd
szelénél, JQ = D'V + 20mm. A nyelv szélessége gp/nhb kell lennie, a feje 45mm,
laba 35mm.

f) A bélés szerkesztése

* A nyelvbélés a nyelv mintdbdl képzddik, de agelyéet 3mm-rel betoljuk
hogy keskenyebb legyen a bélés a szinhez viszanyix a Megoldas kilszdbdli a
bélés rancolast , mert varras utan a nyelv dnméadailgdik.

* A sarokbélés tengelye F’A vonal lesz, a fejbstdwvalo toldasa NN’ lesz.

A torna cipd szerkesztésének fo vonasai
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A torna cip0 szerkesztése elég egyériglenkaptafa nem valtozik, tehat nincs
magas sarku torna cip0, tovabba a felépitése nagyjiz6s vagy pantos. A
kuldlegessége kbvetkezd

* A torna cipd a nyelvét és szarzard vonalt szigat bélelik, azért biztositjuk
annak helyét, illetve a D pontot 5mm-rel és Az Ftpd 8 mm-rel kitoljuk a képia
Kivilére.

* A torna cipd alkatrészei nagyon valtozatos, etakem érdemes képlettel
szerkeszteni, inkabb tetszdleges mbdszerrel. Atlkeh munkaja féleg 6sszpontosul
a kopiat koillvevd vonalak abrazolasara, mégpedig a mar-feji@ndal és a hatso
torovonal alakulasara. Ez az 6sszpontosulas mégobhgjelentdsége van hogy a
torna cipd nagyon szivacsos, a farahlzas nem szsfigtatni sokat a szinanyagot, a
felsbrészt ugy kell szerkeszteni hogy idomuljon aptkfa dombord-homoru
akakjahoz. A t6rd6 vonalak mindig kell osztani (fevtoldés), forgatni vagy hajlitani.
A fenti modellnél a fejtérd vonal eleinte sok omyag felesleget adott, a forgatas
utan mar jelentdsen csdkken a felesleg. Itt oszjdkjtérovonalt a M pontnal és a
szar kozép pantjat felemeljuk az M és L pontold@ittesen. Az elosztott M'C’
tengelyt agy forgatva tartjuk hogy ne metszikjendmel tbbbet a kopiaba. (59.4bra)

Nyelv helye
Anyag felesleg

a)

59.4bra. A tdréabforgatdsa. a) az elbtte b) az utana

2.4.6 A nOi szandalett szerkesztése

A modell EUR/36 nagysagu, 6 boggfcm a sarok magassaga

Modell A ndi szandalett Datum
Kaptafa E 54 / EUR 36 /W6 | -------- [-==---- [----—--
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Jelek magyarazata Alairas
- Atengely vonal ———:
- Akopiavonal ~ -------
-A SegitC~) vonal e
- Alkatrész vonal ——

Szin Bélés Magyarazat
Kiilsé GjjpantON’'B’ / B'’K’ / K'N | UjjpantbélésSDD'/DB'’K'D’ | O Norma

/ NN’ /| DB’KD’ alkatrész

Belsd Ujjpant© DD’/ DB'KD' /| Hatsg pantbélés] V,V,/ © Egy tengelyd
DN’'ND’ V1L1LoVof VLRR,GIG, V, /| @lkatrész

Hatsoé pé.nf:l V1V2/ V1L1L2V2/ RiR, / VLoR1R,G1G, V, [] Két tengelyl]
V-5R1R,G1G, Vi RiRs / alkatrész
V2R1RG,G, V,y

60.4bra . A ndi szandalett szerkesztése

A szerkesztés lépései kbvetkezdk (60.abra)

a) Az alap lépések

- Az ismert modon felrajzoljuk a kopiat az XOY kdmata rendszerbe, a
képia sarok pontja az A pont az Y tengelyen leggsrOA = sarok magassag /sm/,
5cm. Az X tengely atmenjen kétitydk vonal kdz6tt . Méfik a kopiahosszéat, az HC
=Hk . AH = 1/3 kbpia hatsé gorbe.

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,60 Hk, B feldsaz X-on

- Hatarozzuk sz6gé&RIABD = 98 + sm =108,

megkapjuk a titydk vonalt, a BD-t.
- A képia hatsé gorbén hatarozzunk szakaszt
AF = N0 + 18 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 36 +18 + 1 = 55mm, feltétezve fedotalpbditnm-es
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- Osszekatnk FE-t , az E a BD felezdpontja, ez lesz a szé&kon

b) Az Ujjpant szerkesztése

- A képian a C félé méik DD’ = 4cm, ez lesz a pant térévonala.

- A DD’ vonallal mérjik két szdéget 85 86°, megkapjuk a pant
Ujjvagasvonalat (Gjjszéle), a DK - és D’K -t . Eétkvonal végét egykitcsit
megigazitjuk hogy 90 fokos sz8ggel érjenek a k&péa vonalakhoz.

- Rajzojuk R80 kdrvonalt, ez atmegy a B pontoreketil és csatlakozik a BD
vonalhoz és tovabb megy DD’- hez 90 fokos szOgheBB’ kdralbelil 2cm. Meg
lesz a pantiitydkvagas vonala.

- A diszvonal tetszblegesen alakitjuk, ez indypdinttol N’ ponttig.

A bedolgoz¢ tbbbletet 17mm-rel veskza kopia also vonaltél mérve.

c) A hatsé pant szerkesztése

- A felemelt AB vonalon felhtzzuk merdlegest a Engol, AM = 0,45 -0,5
Hk Az () vonal metszi a kOpia marszélét a V poht#aV-tol tovabb lehtzzuk a
marvonallal merdlegesen, kapjuk VL-t . A VL lesmarpant kdzép vonala, ettol két
oldalra ndveink 6-6 mm-rel megkapjuk a marpantot, feltételez@entn-res csat
van. A panton keregigk 5 csatlyukat, 9mm a tavolsag az egyik a masiktddzép
lyuk a VL és a CF vonalak metszés pontja. A pargvag utolsé lyuktol mérve
25mm hosszu.

- A marpant és a EF vonal kdz6tt rajzolunk R2(,kéz lesz a hatsopant egyik
szele, ennek végét emidjaz F-t6l 5Smm-rel. A pant masik szélét 12 mm taagbal
parhuzamosan vissk az el6bbivel. Ez tovabb megy és R15 karrel talgik azzal a
vonallal, amely merflegesen jon ki a @onttol. A G pont az emelt vonalon van és
AG; = 0,3 Hk. Képezik végéere az egészpant labat, ennek szélessg@e Kkb.
20mm. .

- A hatsépant két térovonall alkatrészVWy és RR,/. A tdrovonalakat 2mm
(anyagvastagsag) —rel kivisgz a kopian kivilre. A bedolgozé tbbblet is 17mm
plussz a lagyék merevitd vastagsagat.

d) A bélés szerkesztése

A szandal bélése efilymegy a szinalkatrész méretével. Az Ujjpantbékakc
egy darab, nincs annak toldasa. A hatsépantbéthg pedani kell.

A szandalett szerkesztésének fo vonasai

- A szandal nyitott felsGrédz ezért a pant szorosan kell fogni a labujjat. A
szandalkaptafa orra vékonyabb mint a cipde, abhdletkeztetve az UGjjpant
térovonala mindig kopian helyezik.

- Az Ujjpant orrkivagasa nem szimmetrikus, e?-886° képz6dés, ez a
ferdesége (5-7mm) adja a szandal esztétikat hqugna széle harmonikusan illik a
labujjak fejével. Ha az orrkivagas kicsi akkor edieség is csdkkent. (61.4bra)

- A marpant egyenesnek kellenie, igy nem csustrdas kdzben. Ha gbrbe
pantot valaszunk, akkor azt “T” valtozattal med kddani. A “T” —rész visszatartja a
pantot, nélkle a pant egyik széle nyomna a labat.( 62.abra)
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a) b)

61 abra. Az orrvagas ferdesége 62 abra. a) aemgy pant ; b) a gdrbe pant

A szandal tipusai valtozatosak, igy egyes moddtlesztése a fenti emlitett
vonasok elemzéze mellett nagyon hasznos azt a exagkalmazni, hogy vazoljuk
a tipust a fara és onnal atnyomtatjuk vonalaitgyzséges mintara. A kaptafan rajzolt
modellnek kBnnyen észlelhetd az arAnyossagat.

2.4.7 Mokasszin cipd szerkesztése

A modell EUR 36 nagysagu, 6 bdgéticm a sarok magassaga .

Modell Mokasszin Jelek maavarazata Datum
Kaptafa GS 19588 / EU36/W6 gyarazata | ____ N
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- Atengely vonal ———- Alairas

- Aképiavonal  -------

-A Segit6 vonal e

- Alkatrész vonal
Szin Bélés Magyarazat
Betét© C'Q /QJC'/ QLC' | Betéthélée® C'Q /QIC'/ O Norma alkatrész
SzarolLL, /1L JFA L,/ QXC © Egy tengelyl
L. LFA L, Szarbéléo LiL,/ L1INN'L, | alkatrész
SZéI’diSZ@ R1R2/ R1|R2/ /L]_JzNN’ L2 |:| Két tenge'yu

F"A/AN'/NN’/NF”

63.4bra. Mokasszin cip8 szerkesztése

A mai divatos mokasszin cipd dse az indian mokasamely az eddig beszélt
cipd fajtaktdl lenyegesen abbaiil@&nbdzik, hogy a felsdrész forditottan iddel,
vagyis nem hagyomanyosan a felsdrészt etlisdj talpbélésre, hanem a talpbélést
felfélé a fejbetéttel.

A Kkildleges felsbrész felépitése miatt
sajatossaggal modositjak.

- A mokasszin kaptafdja altaldban alacsony,uékil 1 — 1,5 cm sarok
szokott lenni. Magasabb sarku kaptafaval is lehekasszin cipdt csinalni, de a
szarrészt korbe kell forgatni hogy a kézi varrasképzddott rancok egyforma
legyenek. A magas sarki mokasszin cipd szerkesmksdnegkdnnyitéséhez

a mokasszintafagt néhany
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alkalmazhat6é az un. hamis mokasszin szerkesz#bstt & normalis betétes felsdrészt
csinalni a mokasszin varrassal. A hamis mokasspiinek nincsenek a kézi varrasi
rancok.

A mokasszin kaptafanak masik sajatossaga hogyrratdalat merdlegesen
felalakitjak, eredményeképpen elég szbgletes pédpnodik a betét széle Kbr A
befelé ferdezett orrperem hatranyos a kézi varkgsnart az dltések tdbben behlzza
talpbélést a betéthez és nagyobb rancok jonnéB«kiabra )

a) b) c)
64.abra. apkasszin kaptafa ; b) mokasszin kaptafaorr ; cymélis kaptafaorr

A szerkesztés lépései kbvetkeznek (63.abra)

a) A kaptafamasolas

A meglevd, mas modellekre hasznalt kopiat hasatjalk a mokasszin cipd
szerkesztésére, hozza kell még a talpbélésmasalggpndos technikus valdban
inkdbb Uj kdpiat csinal, mert néhany Uj 1épést &f kell végezni és a masolo
anyagot masképpen szétvagjuk a kitéritésben.

* Beboritjuk egész kaptafat az ismert modon. Aesitges szalag végét
kivagjuk és eltavolitjuk.

* A beboritott anyagra jeldljuk kdvetkezd informdic

- A fejtdrd és hatso gorbe felezd vonalt

- A bitydk és sarok pontokat mind belsd é¢sk oldalon, ezek M M,, M,
M, pontok .

- Rérajzoljuk a betétet Osszehaszonlitva a fépgpkl. A rajzolas
megkdnnyitének érdekére meghatarozzukitgdkvonalt és szarmagassagi vonalt. A
betét orra 2mm-rel a perem bleégyen és a betét oldala az E ponthoz vezet. Avnye
hossza kb. 20 — 25 mm. A nyelv és a szar szétvwalasnt /J/ kb. 10 — 15 mm hatra
keriil az E ponttdl.( 65.abra)
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a) b)
65.abra. a)iB/Ok és sarok pontok jel6lése ; b) a betét rdjgal

* Kivagjuk a beboritott anyagot kdvetkezdhelyen
- A fejtbrovonalon és a hatsogdrbe felezd vomalo
- A talpbélés szélén
- Es a betét orrat rajzol6 vonal mentén, kb—-180mm hosszl vagassal a
fejtdrd vonaltdl szamitva.

* Lefejtjik a beboritd harom részét, a két oldalt meg a &gdr €s papirra
szétteritjik azokat az ismert modon.

* Veégil a két oldalmasolébdl egybe helyezve kégkitj a
kesersztmetszetmasolatot /kdpiat/, gy hogy anyitdsok és a hatsé gorbén jeldlt F
pontok egybe essenek. A kopiakészités tOblivetetét ismert modon végikz
(66.4bra)

66.4bra. A mokasszin oldal és talpbélés képiaja

b) Az alap lépések

A kopia nyerése utan jO0het az egységes minta egemds. A megszokott
folyamat szerint hatarozzuk az alap Iépés tartalmat

- Felrajzoljuk a kopiat az XOY koordinata rend$mera kopia sarok pontja az
A pont az Y tengelyen legyen és OA = sarok magassag , 1cm. Az X tengely
atmenjen kétfityok vonal kd6zo6tt . Méfik a kdpiahosszat , az HC =HKk.

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,6 Hk , B fekiszaz X-on. Elvileg a B
pont kell meg egyezni a kopian jeldlt;Nponttal, az eltérés keletkezhet a kaptafa
masolasa kdzben , mi igazitjuk & lontot.

- Hatarozzuk sz6géRABD = 98° + sm = 99

- A hatso6 gbrbén hatarozzunk szakaszt

AF = NO + 18 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 36 +18 + 1 = 55mm , feltétezve feddtalpbélmm-es

- Osszekdtik FE -t, az E pont a BD felezdpontja, ez lesz w@sdk
szarmagassag vonal, a belsét 4mmrel magassabbadikves J-nél vagy lehet
atmerni  kopiatol.

c) Az oldalszarok szerkesztése
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A lefejtett oldal boritotdl kivagjuk a betét részg&s egyenként rarajzoljuk a
szelét az egyseéges minta rajzara , a szar orr@ikyeA szar sarok gobéjét a kdpia
szerint rajzoljuk és megszokott médon 3mmrel bekolaz F pontot. A sikéit
szerkesztett oldalszarokat kinyomtatjuk a roki safd, kettd lesz belble. (67.abra)

Belso oldal

N G \ TY
\ ‘\ \ F ) F
\\ \\ \ \ \\
I\I‘ | '\“ \'\ \

= Mz M it
"-._,,%9" W— A
Mz M Ms M4 (o}

67.4bra. A szar készitése

A két szarsablont dsszerajzoljuk egybe
a talpbéléssel, ugy hogy harom alkatrész
erintsenek az M, M, , M3, M, pontoknal.
Kdvetkezdben a kihajlo két szar fejrészét
atvezetjik a talpbélésre a valtozatlan
fejrészszélesség megtartasaval. Az atvezetés
megkdnnyitésének érdekében a szar és a
talpbélés érintd vonalait az /J/ illesztdpontokbdl
kiindulva egyenld szakaszokra osztjuk, jO is
1cm-res szakaszokra. Az eloszté pontoknal
kdrdozovel megméilk a szar szélességét,
azutan a mért érteket atmdeja talpbélés
megfeleld eloszto pontjara. A karikazott vonalak
egymast melletti rakasa adja fiek Uj kdrvonalt.
(68., 69.abra)

M1
Ji—

Ms

68.4bra. A szér illesztése a talpbéléssel

Az atmérés
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69.4bra A szarszélesség atvezetése

a talpbélésre
70.4bra. A mokasszin szara

Az eddigi munka még csak ad iek a szar orrrészét. A hatul rész nem esik
egybe a talpbélessel, igy hagyomanyosan szerkksatj szar hatul részét. A
bedolgozo tébbletet 12mm- rel ndvdja szarszél parhuzamosan, a tdbblet vezet az
M, M, vonal felé és attdl kb 25mm tavoélsaggal megallegkbhpjuk a mokasszin
jellegzetes szaralkatrészeét. (70.abra)

A szaralkatrészt ugy dsszehajtjuk hogy az F éspmnibk helyzetei haszonlo
legyen az egységes mintaban vald két oldalszaréajil rarajzoljuk az dsszehajtott
szartaz egységes mintara.(71.4bra)

71.4bra . A szar atvetitése az egységes mintara

d) a betét szerkesztése

A betétet lehet grafikusan szerkeszteni ahogyl & fontban mutatott Gttal. A
mokasszin felsGrésze zart, ennek nincshova igazitanhiba keletkezik, tehat a
mokasszin felsdrész 0Osszeszerel@siéde elég szigord. Ajanlatos a betétet a
kapafaboritobdl szerkeszteni.

A boritébdl kivagot betétrész nem hasznalhaté swapasmintanak, fejrord
vonalat egyenesiteni kell. Azt forgatjuk kdvetkegpkn

- Keresk a betét forgatd kdzpontot Ugy hogy huzzuk a bébetéten
orrtbrovonalt és a nyelvtdrovonalt. E két vonalbképezett szdget feledz A
felezd vonal metszi a betét szélét az O pontndksza forgaté kdzpont.
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- A betétet helyeZik egy papiron rajzolt vonalra, a vonal egybeesik az
orrrészenek térovonalaval, rajzoljuk betét orrrésZ.abra ,a)
- Az O pontot, a k6zéppontnak tekintve
forgatjuk a betétet addig, amig a nyelvrész
tdbrovonala elér a beszélt vonalhoz, rajzoljuk
a betét nyelvrészét. (72.4bra ,b)

- Késbbb egyenesiik az Uj betét széleit.
A betétszel mindkét vonalat masolni kell ‘ /(\
(72.4bra ,c). Az egyenesitett betétet rarajzoljuk \

az egységes mintara ugy, hogy a C’ és
a J pontok egybeessenek. (63.abra)

e) A Szardisz szerkesztése

A szardisz csak esztétikai alkatrész,
azeért tetszblegesen a modellinéleh alakitjuk.
Arra vigyazni kell hogy a disz feje legalabh
két kézi varras Oltése alatt foglaljon. A disz-
tdrovonala kivilre kefil a szar hatsé vonalatol
3mm-rel.

f) A belés szerkesztése

C | T

A mokasszin felsGrész zart bdrben és
a talpbélés feldllitAsa mindig tartja az orrrész
eredeti alakjat a kikaptdzasutan. Haszonlé
az indianéhez a mai mokasszin néha béletlen

és ormerevitd néli, a kényelmes jarashoz J
célszeit még alkalmazni a kéreget. c)
- A betét- és a szarbélésnek, ha 72.4bra.A betét készitése

az van akkor szinszabasmintaval azonos
méretet adunk. A betétbélés szélét 2mme-rel beljgbbdik nehogy latszik a kész
cipdben.

- A sarok bélés térévonala AF” lesz , F'F" = 2mAgz F’-t még befélébb
télunk hogy ne rancoljon a bélés az anyag vastagsaatt. Hizzuk NN’-t, ez lesz a
szar- és sarok bélés toldasi vonala, az NF = 49k 60mm.

g) A kézi varras oltésének meghatarozasa

A mokasszin betét varrasat csak kézzel lehet med@osi mert a szar széle
hosszabb a betéténél. A varraskor a szarszélét &eflzhlizni a betét szeléhez, igy
az Oltés alatt képzddnek rancok. A szép rancok yexgséhez pontos dltést meg kell
hatarozni. Az dltés szama meghatarozott, az 6ltk8eétti hossz is egyenlének kell
lennie.

- A kaptafahoz illd mokasszin felsorész elkésziégécsokkentik a betét
szelét az orrnal 3mm-rel, az elvalaszto pontnall/dSmm-rel. Azutan parhuzamosan
ndvelink a betét szelét 10mm-rel két sor Oltésnek, afbels a betét szélen
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helyezkedik, a #lsdsor pedig a belsdtdl 8mm-rel kint van. Az dlix#saa két sorban
egyenld, azért a lyukak sugardmsm helyezkednek. A két sor dltés meghatarozasara
eldsz0r rajzoljuk a k6zép vonal két sor kdzott. dzé&p vonalon méik 6mmként
egy-egy Oltési pontot és a meghatarozott pontoldiakitjuk két sor Oltést /
lyukhely/. (73.4bra,a)

\

e

T\ Mellék lyuk

4mm

Jo Mellek lyuk

a) b)
73.4bra . A kézi varras 6ltésének meghatarozasa

- A szér lyukasztasa kdnnyebb, ennek csak egyyséirvan. A sor 4mme-rel
parhuzamosan megy a széllel befelé. A két J paritkkdmérendd lyukvonal hosszat
annyi lyukszamra osztjuk, amennyi a betéten vakéetA] pontok lesz a végso lyukak
is, néha a betét j6 betartasa érdekében a J pontakonég egy-egy mellék lyukat
adnak szarnak. Tehat ha betétnek 39 lyuka van a#kerarnak 41 lyuka lesz.
(68.4bra,b)

A mokasszin cip0 szerkesztésének f6 vonasai

A mokasszin cipd felsdrészének elkészitése hagzaalamennyi mas
tipushoz, ennek kézi varrasa is kdnnyen gyakoro|tenehézsége abban rejlik hogy
az Oltési rancokat tudjuk ellendrizni.

- A rdncok alakjaifgg a szerkesztés pontossagatol, a bd felsdrészddiobt
ad, stik darab pedig simul az dltése. A rancot lehet nadp&lyozni technologiaval,
a formazo gép jol segit a rancot eltavolitani.

- A szaralkatrész forgatasaval is kaphatunk nalgyelagy kisebb rancot
Oltésnek. A széaralkatrészen az Ms M, kozépponttal forgatjuk befelé két hatso
végeét, akkor két J pont is mozog, nagyobb lesz] kgint kdzotti tAvolsag. Ebben az
esetben az dltés nagyobb rancot kap. A beforgaidls @ddig lehet amig a két vég
bedolgozasi szegletpontja nem talalkoznak egyméaBsadiitva , ha kiféle forgatjuk
két végeét, akkor eintethetjik a rancokat. A kifélé forgatas is hataros. A bgdaési
szegletpontot kitdlhatjuk kb.3 -4 cm-rel addig, gmai J pont nem megy bele a szar
szélen badilre. (74.4bra)
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a) b)
74.4bra . Szaralkatrész forgatasa ; a) Nagyobb rake ; b) Kisebb rancnak

2.4.8 Szaras cip0 szerkesztése

A modell EUR 39 nagysagu, 8 bdgégcm a sarok magassaga

Modell Derby-szabasu Datum
magasszarucipd | ----- [--=-[-----
Kaptafa Penii/ EUR 39/W8

Jelek magyarazata Alairas

- Atengely vonal ———:
- Akoépiavonal  -------
_ A Seg|t6 Vonal ...............
- Alkatrész vonal ———

Szin Bélés Magyarazat

OrrboritékS C'D'/D’K/KC’ FejbélésS C’'Q/QJB'/B'C’ | O Norma
Fejrész © QD'/QJ/IG/GK SzarbéléO alkatrész
SzarO BE/EL/L.L,/LL,F/F'G'IG'G | © Egy tengelyl
GE'/E’'L/L1LJIL,FIFGIG'G Sarokbélé® F'A/AG’/G’'F” | alkatrész
Kéreg® HF/HAIA'G'/G'F’ [ Két tengely(
alkatrész
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75.abra. Derby szab&szli magasszéru cipd szerkesztés
A szerkesztés lépései kbvetkeznek (75.abra)

a) Az alap lépések

A Derby-szabasu magasszaru cipd szerkesztésent@sofelcipdhdz, hozza
kell még a szarrészt 6sszehozni.

- Az ismeretes modon felrajzoljuk a kopiat az X®dordinata rendszerbe, a
kopia sarok pontja az A pont az Y tengelyen leggerOA = sarok magassag /sm/,
2cm. Az X tengely atmenjen kétitydok vonal kdzott. Méfjk a kdpiahosszat, az HC
=Hk

- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,6 Hk , B felkisaz X-on

- Hatarozzuk sz6geNIABD = 98° + sm = 100

- A D-t6l lemérjik merdlegesen az X tengelyre, és ezz€l T8kkal képzd
vonalt huzzuk, megkapjuk fejtérévonalt, a DC'-t.

- A hatso gorbén hatarozzuk azt,

hogy AF = N6 + 19 + Feddtalpbélés vastagsag
= 39 +19 + 1 = 59mm, feltétezve feddtalpbéldsrites

- Osszekatnk FE-t, az E a BD felezdpontja, ez lesz szarmaggesnal .

- MeghUzzuk a sarokvonalt, amely Az A pontndl d46get zarodik a felemelt
vonallal . A vonal hossza AT = (2/3.39 + 8 P:= 17cm. A T pontbdl
merdlegesen lebocsatunk az X tenglyre megkapjukészarvonalt.

- A sarok vonalon ( AT-on ) merblegesen mikrje az X tengelyre a felezd
ponton keresat (I). Megkapjuk a szarfelezé vonalt, azon a vonatévabb 82
szdgdi vonalt hizzuk a M ponton keresiztTl = IM . Meg kapjuk a szarzarovonalt,
ez metszi az eldszarvonalt az L-nél.

- Rajzoljuk a bedolgozasi tdbbletek vonal, ez pagmosan megy a kdpia alsé
vonalaval, és attél valo tavolsag orrnal 1&tybknél 16, saroknal 17mm.

b) Az orrboriték szerkesztése

Mérjiik DD’ = 35 mm, D’-nél lehlzzuk 850s vonal, ez metszi bedolgozasi
tbbbletek vonal K-nal. Rajzoljuk R220 gbrbét, ezgyn&keresil K-on és D’-vel
3mm-es melletti ponton.
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c) A Szar szerkesztése

- Az LM vonalon bemémk L-t6l 8mm-t, megkapjuk L pontot. Tovabb
mérjiik a szarszélsséget azlb, =25N0 +25W+25=25.39+25.8=25=
120mm. Osszekatk L,F’ —t egy R140 kdrrel , az F’ pont a kopianiie esik , FF’
= 3mm. Rajzoljuk aifzévonalt a BD, DT, TLszakaszok mentén. A D-nél velisz
R15, a T-nél R60 és az1nél R7 kort.

- E’-tél parhuzamos huzzunk az EF-vel és G-tolategyesen huzzuk AB-vel,
E két vonalra tAmaszkodva rajzolunk R40 gdrbétA&z= 0,41 Hk és EE’ = 5mm

- Védil rajzolJuk a kéregdisz vonalat, ez tetszblegewveqy F-t0l az FE
mentén és egy R30 kdrrel csatlakozik G- hez. A®,3Hk

d) A nyelv szerkesztése

A fejtbrovonalt tovabb huzva hatarozzunk meg QtpprA DQ = DTL; +
20mm. Rajzolunk a nyelvet QJB’, a nyelv szélesszgyam, a nyelv végére 35mm-t
mérink, az E'J = 15 mm. A nyelv elég hosszu, erre stid@hatunk.

e) A kéreq szerkesztése

A kéregnek mar van szarral kdz6s vonala, hatatorovabb térovonalat, az
F'H-t . A sarok dsszevarras vonala a kdpia mentégynaz HA'.

f) A belés szerkesztése

A sarok bélés tengelye AF” lesz , F'F” = 2mm. Adlabélés toldasi vonalat
hasznaljuk a szin alkatrész vonalaival kdzdsen.

A derby szabasu magasszanipd szerkesztésének f6 vonasai

A magasszaru cipd tdbbi vonasa egyezik a félciplbéx szarra nehany
figyelmet kell raforditani. Ha emeélk az M pontot, tehat magasabbra a szarvonalt
akkor néhany értéket kell valtoztatni. Igy M pont-enként emelkedik

- LL4, ndvekszik 0,5mm-rel és Limaximum hossza 12mm

- L;L, ndvekszik 1,5mm-rel

- Az M sz6g ndvekszik 0’5kal

2.4.9 Csizmak szerkesztése

A modell EUR 37 nagysagu, 6 bosedpcm-es a sarok magassaga, szarmagassag
40cm

Modell N®&i zipzar csizma Datum
Kaptafa 6245/ EUR 37/W6 | ------- [------ [-----

Huynh Le Quoc




Gép, berendezések gazdasdgosséagi elemzése 66 A cipOszerkesztés Vietnamban

Jelek magyarazata Alairas
- Atengely vonal ———-
- Akoépiavonal  -------
_ A Seg|t6 V0na| ...............
- Alkatrész vonal ——
Szin Bélés Magyarazat
Fejrész © KiloldalbélésO O Norma alkatrész
CQ/IQGIG'GIGC, C.P/P1P.IP,FIFGIGG © Egy tengelyl
ElilsdszarO Belsé elilsGbélésO alkatrész
QP]_/P]_U/UU]_/U]_Q Q]_Pl/PlU/UUZ/UZCl D Két tengelyu
Hats6szaO Bels6 hatsobélé® alkatrész
UU/UP/PF/F,G'IG’U ¢ U,U/UP,/P,FIFGIGU,
Kéreg© FH/HA'/A'GIGF 4 Sarokbéléo F’A/IAG/GF”
A szerkesztés lépései kbvetkeznek (76.abra) T
P1 U P P2
a) Az alap Iépések o™
A csizma szerkesztéseére valamennyi
belsd segédvonalt alkalmazunk.
- A szokott I1épés az, felrajzoljuk st S..Js
a kopiat az XOY koordinata rendszerbe, o

a kopia sarok pontja az A pont az Y tengelyen
helyezik és OA = sarok magassag /sm/,
5cm . Az X tengely atmenjen kéiitlydk
vonal kdzott. Mérik a kopiahosszat , az HC =Hk
- Rajzoljuk a felemelt vonalt AB =0,6 Hk,
B fekszik az X-on
- Hatarozzuk sz6geNIABD = 98° + sm = 103
- A hatso gorbén hatarozzuk azt, hogy
AF = NO + 19 + Fedbtalpbélés vastagsag
= 37 +18 + 1 = 56mm, feltétezve
fedbtalpbélés 1mm-es
- Osszekatnk FE-t, E a BD
felezbpontja , ez lesz szarmagasséag vonal.
- Meghuzzuk a sarokvonalt,
amely az A pontnal #4z8get zarodik
a felemelt vonallal.
A vonal hossza
AT =(2/3.37 + 6):2=153cm.
- A T pontbdl merblegesen lebocsatunk az X temglynegkapjuk az
el6szarvonalt.
- A sarok vonalon ( AT-on ) merblegesen mikrje az X tengelyre a felezd
ponton kereszt (). Megkapjuk a szarfelezd vonalt. Felvelltja Tl szakaszt a

76.4bra. NOi zipzar csizma szerkesztése
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szarfelezd vonalra, Tl = L L Az I, ponton keresi#t tovabb merfleges vonalt hizzuk,
meg kapjuk bokavonalt, ez metszi az el6szarvonzalt-ael.

- Rajzoljuk a bedolgozési tdbbletek vonal, ez pagmosan megy a képia két
also vonalaval, és attol val6 tavolsag orrnalldlizydknél 13, saroknal 14mm lesz.

b) A Szar szerkesztése

A szar méretei tapasztalatosak, meghtéarozott eekéll Gjra megegyezni. A
szarmagassagi pontok a kdvetkezdk
- A boka magassag LYonal, ezt mar meghatarozott az eldbbi Iépésben

- A boka felett magasag AN =5N6 + 10
- Az ikra magassag AS =5N0O + 110
- A szarzaro vonal magassag AP =5 N0 + 210

A pontokon / N,S,P/ huzzuk az Y tengllyel merékegeonalokat. Azokon
meghatarozzuk tovabb mindegyiknek szélességét.pbritot hatra ménk 6mm-t,
kapjuk L; - t. 8sszekoiik L,P; vonalt. A R fekszik 12mm-rel az el6szarvonaltdl, igy
megkapjuk N, S; pontot is. Az L, N;, S és R pontoktél hatra méik a

szarszeélességét. Azok a kbvetkezdk R

- A boka szélesség 1L, =25N0+25W+10 P u _—
- A boka felett szélesség 1N, =2,5N06+2,5W + 35 o™

- Az ikra szélesség 1$5,=25N6+25W+65

- A szarzar6 vonal szélesség®®=2,5N06 + 2,5 W + 55
A szar vonala kdrbe megy a meghatéarozott

pontokon L, Ny, S, P, Py, S, Ny, Ly, Fo " T

Rajzojuk a zipzarvonalt, ez a szarkdzépen

megy és az emelt vonalhoz csatlakozik

az U, — ponthoz. AY = 0,5 Hk

N1 N/ N2
c) A fejrész szerkesztése Y
A fejrész gorhletes darab,
amelyet vanyolassal megnyeriiri. e ot
A szabasmintanak azonban egyenes i F ;F
fejtord kell. A fejrész szerkesztése g |
kdvetkezd

- Vazoljuk a niiszaki rajzra
a fejrészvonalat, a QG’ - t . Ezt
fényképbol masoljuk, lehetne
kdzvetlenil kaptafara rajzolni és
abbdl lemasolni is. Ezutan a 77.4bra. Nyers mintat készitése
fejrészt /GQG’'G/ atnyomtatva kivagjuk rokira, megkapjuk a rs/ggorhiletes/
mintat , amelynek forgatni kell a térévonalat.(bfa

- A forgatas bonyolultabb a mokasszin eseténéit prenek két kanyara van,
tehat kétszer kell fogatni. Meghatarozunk forgabadppontokat az ismert maodon,
az elsd kdzéppont a fejvonal és a marvonal /CD €5 KDz06tt alakul. a masodik
pedig a
mar- és eldszarvonal /DT és TQ/ kdzott alakul.eXibobi pont a a szgfelezd vonal
kdzépén, az utdbbi pont pedig a nyelv szélen hkbaik. Az jobb illdséghez a
fejvonalt a kopian bél 3-4mm-rel hizzuk. (78.abra)
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Fi F

78.4bra. K&zéppontok meghatarozasa

- Rajzolunk AB vonalt papirra, rateséza nyers mintat papirra ugy hogy a
fejtdérovonal /GD/ egybeessen az AB-val, rajzoljuk a fejrészt. Tanéa forgatjuk a
mintat az elsd kdzéppont Kivraddig, amig a marvonal /DT/ egygsz AB vonallal,
rajzoljuk a marrészt.

//
7%, 2 kozéppont
[ ST
f B B
% . n :
/ -
/; °

W Forgatépont

1.Helyzet 2.helyzet 3.hetlyz
79 .4bra. A fejrész forgatasa

Végul forgatjuk mégegyszer a masodik kdzéppontik@z elbszarvonalra
ITQ-rel figyelve, amig ez éri el az AB-t, rajzoljuk
a nyelvrészt (79.4bra). A kapott alkatrész szelét
egyenesiijk a fejalkatrész megnyerni.

i 80.abra. a megszerkesztett kéreg és fejrész afatr
Atvetitjiik ezt az egységes mintara ugy hogy a marrész lemyégi helyén.

d) A kéreg szerkesztése

A kéreg alkatrészt a fejrésszel haszonlé modorkegetjik, ennek csak egy
forgasa van . Rajzoljuk a kéregvonalt, kegkitp nyers kéregmintat, forgatjuk azt és
visszavetitiik az egység mintéra a régi helyére, csak-gogbnt mozog a f~ponthoz .
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A kéreg térovonala az;A / a vanyolasa utan,H lesz/. A sarok dsszevarrasi vonala
a képia mentén megy, az HA'.(80.4bra)

e) A belés szerkesztése

- A szarbélés vonalainak hasznalunk a szinrészaladn a szabasmintat
vagasnal a szarszakasz mentén csdkkenteni kadltalslzlet hozzdadast az
anyagvastagsag miatt keletkezhetd rancok alésére. A csbkkentés lehet 2 — 3 mm
—es.

- A sarok bélést a szaras ciponél alkalmazott moégsal szerkesaff. A
sarokbélés tdrévonala AF” lesz , FF' = 2mm. A &ab®lés szélvdgasat az EF
vonalon mentén huzzuk és R30 kdrvonallaliotp-ponttal , AG = 0,3 Hk.

A csizma szerkesztésének fO vonasai

A zipzéras /huzGzéras/ és a bebujés csizma felsdrédsszezartas,
szerkesztése
kdzben kell figyelni a felsdrész alakvaltozasara.afakvaltozas j6 rendezése segit a
lab kdnnyi lab becsuszasanak és a felsérész aljazasanak.

- Ha fejrész egybe van tervezve a szarrésszdlt kélzépen lesz 6sszevarrni
akkor a marrész ndévelni kell. A ndvelt it potol a kopia dsszelsddott részet,
amely a szétterités k6zben alakul marrészen. Aléévebonyolithaté ha forgatjuk a
BD vonalt az E pont kdit és a D pontot eldre tolunk 5 — 8mm-rel a kaptafeok
magassagatoliggden. (81.4bra)

- A csizméat ha zipzar néik valtozattal szerkeszik akkor bokarészt tAgabbra
kell ndvelni. Meghuzzuk CH’ vonalt, AH' = 0,8 AF. ACH’ felezd pontjabdl
merdlegesen felallitjuk a kopia felezd vonalt, eztsai marvonalt T’ pontnal. Ezutan
egesz eldszarvonalt /@Pparhuzamosan a Tponttdl tolunk a T’ pontra, iggzar
szélesebb lesz. (82.abra)

P1 u P P2 P1 u P P2

Az eldszarvonal
huzdzaras csizmanal

v

St S S2 St s S2

90 Az elGszarvonal 90
bebujos csizmanal
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81l.4bra. A marrész ndvelése 82.4Arhokarész tagabbitasa

2.5. Alkatrészsorozatok készitése

A felsdrész szabaszmintanak nagyitasa a kaptafpyitdsanak elveihez
kotddik . A kaptafa nagysag valtozasa nem egyéfietnadja a felsfrész valtozasat,
erre firelmesen kell elemezni.

a) A nagyitasi paraméterek

* A nagyitast két paraméterben vizsgaljak, minkaptafa forgacsologép
mukddési elveinek megfelelden, mégpedig a kaptafazmérete illetve atibydk
mérete. A vilagon hasznaldé méretek kdvetkezok jEatzat)

3. Tablazat. Nagyitasi mértékek

Alapméretek | Hosszvaltozas | boségvaltozas | Hosszvaltozas | bdségvaltozas
(mm) egészszamban egészszamban félszamban félszamban
EUR méret 6.67 4.0 - -

UK,US méret | 8.46 5.0 4.23 2.5

CM méret 10.0 6.0 5.0 3.0

A tablazatban szerepld szamok adja a kész kaptefeeti valtozasat. E
szamok csak forgacsold gépnek kell. A kézi naghtiad a paramétereket at kell
szamitani aranyra, mert a minta tdbbi pontjai nemszalit értékben hanem az
alapmeéretekkel ardnyosan valtoznak.

* A nagyitasi aranyok kdvetkezok, 1.P.Zibin Prigpletével

- Hossznal viszonylagos névekedési paraméte

Hn . . , L
B= o ahol Hn = a keresett hosszméret,/Haz induld hosszmeéret
0]
- Szélességnél viszonylagos nBvekedési paraméter

Bn . . . . p
Y= Be ,ahol Bn = a keresett szélesméret=Bax induld szélesmeéret
Q
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Példaul : 42 szamu , 6 boseégaptafat akarunk 45/6 nagysagra nagyitani,
akkor az aranyok kdvetkezok
= %(? =107,1% a hossz ndveléss %} = 106.7% a széles ndvelés, tehat
a minta minden pontja 107,1%-kal ndvekszik hosszBarnl06,7 % - kal ndvekszik
bdségben.

* A fent szamitott p pedig nem mindig érvényes a felsdrész nagyitasara
agyanis a kopia sikratérités utan a hossza nagyedi a kaptafa hosszanal, azert
azonos arannyal vald nagyitas nem adjainkknegfeleld abszolat értéket. A kaptafa
és a kopia kozoOtti hossz eltérés azonban nem hzatdr@z értéketiigg a kaptafa
orralakjatol. A fels6rész nagyitasanak kell mindkeresett és indulé nagysag
kaptafaja. Keét kapatafabdl egyértélem csinaljuk minegyikbdl kopiat. Vég
szamitjuk a p paraméter a két kdpiabol. (83.abra a , b)

Be = Kn
L

o ahol Kn= a keresett kopia hossza, Haz induld kopia
0

Hosszméret

hossza

Szélesméret
o

Hosszméret

a) b)
834bra. Novekedési paraméter meghatarozasa a)Kapdafl) FelsGrésznél

b) A kaptafa nagyitdsa

A vietnami kaptafa termeldk egyaltalan nem tudgahkdb méreteket, azért
nekik kell adni paramétereket és hosszmetszetsiablo

* Elsd Iépés megcsinaljuk hosszmetszet sablomdadd kaptafabol

4

— e~

-

84.4bra. hosszmetszet sablont készitése
* Kbvetkezdben nagyitjuk a sablont@ésy paraméterrel (84.abra). A sablon
hasznaljuk majd a nagyitottkaptafat ellendrizni.

c) A felsdrész nagyitasa

* A felsdrész nagyitas kézzel elég hosszandalagsasok drelem kell. Az
egységes mintara rajzolunk a hossztengelyt (X)Atezegy C és H pontokon
Tovabbra a CH vonal felezd pontjan rajzolunk a regiés vonal (Y).
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* Szamitjuk aPr €s az y paramétereket, és az abrazolas mindenpontjat
nagyitjuk. egyik pont mozdul két iranyban, Az X ¢gety szerinti iranyban B
aranyaval és Y tengely szerinti irAnybaaranyaval mozditjuk egyik pontot.

* Ha felsdrész az alkatrész formaban van, akkeszérakva rajzolni
helyredllitjuk az egységes mintat és azt nagyitjuk

* Ha csak egy alkatrészt kell nagyitani, akkomgrkell hatarozni helyzetét az
egységes mintdban és a helyesen meghatarozotetimyzazt nagyitjuk. (85.4bra)

85.4bra .A felsGrész nagyitasa

3. A SZAMITOGEPPEL TAMOGATOTT GEOMETRIAI CIPOTERVES ES
ALKALMAZASA VIETNAMBAN

3.1 A Vietnami cipdiparban hasznaldé szamitogéppel imdtervezd CAD
rendszerek

A Vietnami cipbipar tényleges fejlédése 1991- bimdult meg. Ot évvel
késdbb amikor mar eléggé erbsddtek az allami edtiklés a &fdldi cipd termeldk
nagyszamban is jol helyet foglaltak az orszagb&ikpraa Vietnami bdr- cipdipari
kutatd intézet eld6szO6r bemutatta /cipd vasaronAltala fejlesztett cipd szerkesztd
programot, neve AutoCad. Ezt lelkesen fogadtakzaihgrmeldk, mert inkabb hogy
az olcso. A TEIC fdiskola is egy példanyt vett. AatoCad program ezutan mindjart
mutatta a hatranyat, a nagy szorozatra val6 szadsss pontatlanok, annak munka
eredménye sokatiflg a technikus tapasztalatatol. E program valObagit
hasznaldéknak az AutoCAD software- t alkalmazni @daiajzolasaban / barmi mast
rajzolni is lehet /, a cipdre jellemzd funkcioi ngenek.

1998 — ban a Czech orszagi Parmelinegg bemutatja a termékeit. Ezek
kdzil a CGS- neww 2D tervezési rendszert /Construction and Gradiggtesn/
vettek sok hazai gyar. Ennek késdbbi valtozata & 8@ / Construction and Grading
Shoemaking System/. A Czechi program elég hasoslaa funkcioi néhany
szempontbd6l jobb a fejlett orszagok termékeinél, \#teli kdltsége pedig
elfogadhat6. Emellett a Parmeli anyag kalkulaciégpamot /UniShoe/ sok helyen
eredményesen alkalmaztak. A Parmeli 3D —CAD progkam is érdekelték, de
késdbb rajbttek hogy az méreg draga, és a szahi@askdiszitésére nemigséges.

2000 kol néhany allami cipd gyar kapott allami beruhazaést, vették a
Lectra termélk RomansCAD cipdtervezési renszert. Kaptak mind 2D3B —es
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valtozatot. A gépekbdl pedig csak mintat vago baeegst vették /plotter/. Nem
szereztek kaptafa digitalizalé gépet, sem kaptafgaicsolo gépet, ezért késdbb a 3D
program nem hasznalhatd lett. A RomansCAD progrdég eeredményesen
hasznaltdk a szabasminta készitésében, de a dyagasatt ezt nem szerelték fel
maguknak a tdébbi gyarak .

Egyiddben az Ezres elején néhany magan cipovaladlasztottdk az USM
mark4ju Crispin new cipd tervezési programot, ezt kell venni ha akaga USM
gépeket berendeztetni / lehet hogy a vevd kiv&iok kdzil egy vallalat vette a 3D
—CAD valtovatot is, de még mindig erreiikgéges gépek ndlk/talan kesdbb/. A
Crispin program funkcioi nem tdbb a méas programbkés nem tdkéletes, gyaran
megall a munka kdzben. A szallit6 mondja hogy 6 éserbenhagyasa utan most
felfrissitik. Néhol alkalmazzak parhuzamosan asginé mellett a SCS programot.

A kalfdldi tulajdonu cipdvallalatoknéal mas kép alakuleinte egyikben nem
volt tervezd osztély, kaptak mintakat @fkldén helyezkedd anyavallalattol. Késébb,
internetrol letdltik a mintafajlokat, ezeket kiiggak a probagyartas utan. Kozel
napokban sok ifdldi cipdvallalat keresi a technikusképzé intézipéket. Ok
akarjak athelyezni a tervezd részleget Vietnambaksedgik van sok hallgatéra.
Ezek szerint
a kulféldi cipdvallalatok fogjak az anyavallalathoz ams szamitdgépes tervezési
programot hasznalni. A Taiwani vallalatok hasznklsajat fejlesztés rendszert
/kinai nyeli/, a Koreai vdllalatok inkabb valaszanak Angol dgyd@myt /
ShoeMaster, Crispin/ .

4. Tabla. A Vietnamban kaphat6 cipGtervezési st@ydpies programok

Programok AutoCAD HVcad SCS RomansCAD| CAD Suite
Parmel | Lectra Crispin
Eredeti Vietnam Vietnam : Dynamics
Czech Francia
USM Korea
Zzg)ezr‘eto a1 000 350 5500 | 20000 22 000
Alkalmazhato
gépszam 1 1 3 1 1
(kulcs)

3.2 A cipotervezd CAD rendszerek alkalmazasa a nafigemi gyartasnal

A programirok igyekeznek arra hogy minél tdbb embainkéat helyettesitsen
a szamitdégép, annal jobb, de valéban ez nem valased. A cipdszerkesztési CAD
rendszert hasznaléknak mindennek elétt gyakorlhtied lennie a kézi munkaban,
mert a gép nem tud mégilknbdztetni a tetszbleges tenyezdt az allandotol. A
szamitdgep hasznalata a mai munkaban pedigilhélietlen, ez segit technikusoknak
az idéigényes munkamozdulatok és a munkapontossggivajtasaban. A kbvetkezd
tablazat mutatja a szerkesztésben alkalmazott ratelszt.

5. Tabla. A Szerkesztés gépesitése

| Sorsz.| Lépések | Alkalmazott médszerek| jegyzék |
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Kézzel Szamiégéppe|
Modellrajz készitése Altalanos program
1 X X :
Pl CorelDraw ...
5 Kaptafa készitése x 3D Cipd CAD
rendszer
3 Kaptafa masolasa x 3D Cipd CAD
rendszer
Keresztmetszetmasolat Cipod CAD
4 L X 3D
készitese rendszer
Egységes mintgt
5 . X
szerkesztése
Az egyseges mintga Cipd CAD
6 . R 2D
vonalainak kiigazitasa rendszer
Szabasminta készitése Cipd CAD
7 X 2D
rendszer
Mintasorozat készitése Cipd CAD
8 2D
rendszer
9 Adat tarolasa 2D Cipd CAD
rendszer
10 Marka cimke készitése X CorelDraw
11 Talp 6ntdminta rajzolasa X CADKey
12 Sarok 6ntdminta rajzolasa X CADKey

1) Modellrajz készitése

A Vietnamban exportra termelt cipdk nagyrésZdfttdi markaju, akarhol
késZilddott vagy hazai vagyilfoldi tulajdonu gyarakban. Valamikor a Vietnamban
keresett cipdmodelleket kinaltdk az Europai impian#k, de nem fogadtak. Eltérés
van meg az esztétikai nézet a Vietnami szerkesztizéuropai fogyasztok kozaott.
Jelenleg egy szerzddés inditasara Vietnami gyaagkék egy un. Iranycipdmodellt,
ez lehet egy cipd darab, fénykép vagy cipOképvazat irAnytipusbol a gyari
technikusok dsszedllitanak egy-egy cipdmodéjiggt / kollekcid/, amelybdl a
vevOk valasztanak mintagyartasra, keésdbb rendeldsrmaodellrajzt mindenképpen
késziteni kell. A rajzt a rendeld elfogadasa utdareelés folyaman hasznaljak még
a minta szerkesztésére és a technikai dokumentkégditésére.

A cip0Orajzt lehet kézzel vagy géppel készitentplatigg hogy ki mivel
szokott dolgozni vagy néha szinesben kell megmutétirajz csak két dimenzios
formaban kéd#ddik, oldali nézei. llyen helyzetben pontosabb képaranyt ad a
szerkesztbknek és az ellendrz6knek. Néha akartéBDaip6CAD rendszert
hasznalni a cipdt rajzolni, de abbahagytak medr&ga programot venni csak
rajzolasra hasznalni nem gazdasagos. A harom didenzipdkép latvanyos
szemlélgetést ad nakk, kiildnben nem alkalmas a aseaki dokumentaciok
készitésére / erre csak fekete-fehér kép kell/at@a. ,a,b)
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N at-
black soft leatt,.;

86.abra. a) Géppel készitett cipbrajz
b) Kézzel készitett cipbrajz

2) Kaptafa készitése

A kaptafaval mindig dévatosan kell bantani. A Vietm kaptafa altalaban
vastagabb az Europaiénél, A ndi kaptafa 6-7 hibségférfié 7-9 bésémek szokott
lenni. Az exportra késdd cipdt igy csak a vevd altal ajanldtaptafaval szabad
szerkeszteni. Ha kaptafa n&lifon a vevd, akkor a gyar meglevd kaptafat lehet
hasznélni, de a termelés el6tt an. jarasprobacipibkésziteni a vevdnek, ezt otthon
jaratja valakivel. Ezutan a probaeredményt értasgiyarnak a kaptafa javitasara. A
jarasprobat néha ismételni kell, ebben az esethgyam zavarja a termelés inditasat.
Musz4aj varni kell, mertitrelmetlenség miatt szamos vadonatlj kaptafa seédjte
valhat.

A kaptafa készitése valoban nem okoz problémat ggarnak van a labak
egéesz kaptafa gyujteménye, akkor a kaptafaorrréstositasaval mindegyikét mar
hasznalhato Uj cipdmedellre. A kaptafa orrrészéktsik kézzel moddsitani. A kézi
modositas egykitcsit iddigényes, de gazdasagost end&aptafakészités csak ritka
munka. A minta nagysag sikétr készitése utan egész kaptafasorozatot csiraitat)
kapatafa gyartoval. A 3D-CAD rendszer is kinal ptedamodositasi funkciot, de
egyik gyar sem alkalmazza ezt a kdltséges berurggz@s magas fokl szakképezés
miatt. (87.4bra)

=T

|| | fealien]
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a) b)
87.abra . A Crispin 3D-CAD rendszer kinalata a)digjzolas b) kaptafa moddsitas

3) Kaptafa masolasa /kopia készitése/

Valamennyi 3D-CAD rendszer is képes kopiat csinadinat masolatot készit,
azt sikrateriti és keresztmetszetmasolat csindl.aEmunkat masodperc alatt a 3D-
CAD rendszer elég pontosan csinalja. A 3D-CAD reedsaldéban van sok hatranya
a koépia készitésben, A koltséges berendezés mallettlj kaptafa a gépbe
digitalizalasa sok id6t igényel, tovabbi |épésbansikeifilt készitett kdpiat at kell
vinni a 2D-CAD rendszerbe a szabasmintat szerkeis@B-CAD rendszerben nem
lehet/. A technikusok mara méginkabb kézzel kész#bpiat, mert az automatikusan
készitett kdpian nincs jelezve a masolat sikraigéihek jegyzd pontokat / kivagas,
gyardodes .../, tovabba auldnleges tipusoknal a gépi munka nem ad lehetdséget
technikusoknak a sajat kopiakészitd moszerét ab@ahi/betétes cipdnél/.(88.abra)

B e Intitle I g@]
0|58 8|a| X|+lo| lvimlal | S| /|- |-|b] 5w
NS | 2| 2| 30|y 2leo] x|

88.abra . A Crispin 3D-CAD rendszer
kinalata , keresztmetszetmasolat csinal

4) Egységes mintat szerkesztése

Ez a legfontosabb Ilépés a szerkesztd munkanak, gp&rban a
legtapasztalatosabb technikus csak e Iépést végzi, tdbbit hatrahagyja
gyengébbeknek . A szerkesztés fbleg rajzolasi nmaukat foglalja magaban. Ezt
lehet is 2D-CAD rendszerrel csinalni, de nehéz imgepleteket, véd ezt is a kézi
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rajzzal kell 8sszehaszonlitva kiigazitani. Azégzarkesztés altalaban kézzel torténik,
ahogy hagyomanyosan évekota csinaljak a cipészek.

Az Gjonnan szerekesztett mintat azonnal szamitdgéligitalizaljak a tovabbi
|épések lebonyolitAsara, amely még néhany probaesid kell mennie. A
sikeresen probalt egységes minta mar gépben Jaet, ézt kinyomtatni tarolasnak,
és tovabb hasznalni mas tipusok szerkesztésereegizkollekcidban egjtt valo
tipusok kdzds kaptafat hasznalnak, igy az egyikeg¥séges mintajat lehet a tdbbira
néhany vonal valtozasaval alkalmazni , s6t prolbeiihés.(89.4bra a,b,c)

e =
el & 51 %

89.abra . Cad rendszerek egységes
minta kimutatasa

a) A SCS 8.1 Cad rendszer
egységes minta kimutatasa

File I Assess Reports Tooks  Help
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b)A Crispin Cad rendszer
egységes minta kimutatasa

SR NAP>ELSH B e EE KB K

& | ™

I 1 o 7 N 7
|

ty i

.E
I

NyME

o=



Gép, berendezések gazdasdgosséagi elemzése 78 A cipOszerkesztés Vietnamban

¢) A Romans Cad rendszer
egységes minta kimutatasa

5) Szabasminta készitése

A szabdsminta a szerkesztbnek a terméke. A terrkékalanthetd ha a
szabasminta veglegesen lett farakiprobalva. A szetkk tehat az egységes minta
Osszeallitasa utan ebbol szabasmintat kell vagmt, &raprobaltat majd mesterekkel
a nihelyben. A probat altaldban egyszer kell csakigara technikus tokéletesiti a
rajzt a vegso szerkesztés elérésere. A ténybepaaztlatlan technikusnak sokszor
kell ismételni a probat, tehat rajzol- vagat-prédsalés Ujra tovabb. Ez a
hosszandalmas és farasztd l1épés sokszor lelaasifankaitemét. A szamitogép
elég j6l megoldja ezt a problémat, a technikusaknaal bedigitalizalja az egységes
mintat a gépbe és tovabbi szerkesztési leépést bepgak.

A rajzban levd vonalak moddsitasa gépben hatékongagvalédsithatd. A
gépi vonalmododsitds kdnfiymunka, nem kell hozza radir sem vonalz6. Ha egy
vonalt modositjuk akkor hozzatart6zé alkatrészéketutomatikusan kijavitja a gép,
igy pillanat alatt technikus mar utasithatja a f@ot Uj sablont vagni, a faraprobat
még csak kézzel csinalhaté.

Kilénbdz6 uton, valamennyi cipd 2D-CAD rendszer adhetéség az
alkatrészt meghatarozni és rajtéikseges befejezd jeleket késziteni. A szabasminta
készitésének eredménye soroséggf attdl, hogy ki mennyire tud alkalmazni a
rendszer funkcidit. A technikusok mindenképpen kezerkesztési mesternek kell
gyakoroltatni magat miellétt szamitégéppel birkoznAz alkatrészsorozat
készitésének helyzete sem kivételes, a szamitogdpaperc alatt végzi a sorzast, de
a j6 eredményre a technikus gyakorolni kell porsgozasi egytthatdét szamitani. A
programok kildnben adnak lehetdséget az automatikus sorzasrazdvizsgazni
kell.(90.4abra,a,b,c)

90.4bra Cad rendszer
szabasminta kivagasa

a) A SCS 8.1 Cad rendszer [&ws
szabasminta kivagasa L.
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b) A Crispin- Cad rendszer |28
szabasminta kivagasa —

i (5 T Do hied 2230, He - Dzl N, Tovia - *Feas Tra alf s v .

settings_clp

szabasminta kivagasa

3.3 A cipotervezd CAD- rendszerek tanitasa Vietnamskolakban

A cipbtervezd CAD- rendszerek tanitdsa VietnAmoligdkban még szerényen
fejlodik, a kbvekezd tdbla mutatja ennek a helyizeté

6. Tabla. A CAD-rendszerek tanitasa Viet nAmban

NyME Huynh Le Quoc



Gép, berendezések gazdasagossagi elemzése

80

A cipdszerkesztés Vietnamban

Sor o : Telepitési | CipOszakképzés | CAD rendszer
Az intézmény | Tulajdon . i~ "y

SZ. hely indul6 idbpont tanitdsa

1 TEIC1 Ipari minisztérium Eszak 1998 Vietnami
foiskola P Vietham AutoCAD
Vords csalag ... .. |Eszak . ]

2 Ediskola [pari minisztérium Vietnam 2006 Nincs még
TEIC 2 o g

3 ~ Ipari minisztérium Dél Vietham 1998 SCS 8.1
fOiskola

4 EINE_zImlszer 'parl Ipari minisztérium Dél Vietham 2006 Nincs még
Foiskola

5 Hongbang Magéan Dél Vietnan 1998 Nincs még
Egyetem
Sonadezi Dongnai megye

6 foiskola (Francia Dél Vietnam 2005 Romans  CAD

; 2D/3D
segeéllyel)

A cipd CAD rendszert még nem szerelik fel maguksak iskola. A legfobb
oka a koltség, detikdnben nem tudnak meég kihasznélni a redszert, agfolyam
csak kb 70-80 orat tanul szamitogéppel A gyarnab&zmintat késziteni még nem
valdsithatd meg merti#onbdzd rendszert hasznaljak és a gyarnak keszidségi
mintat csak tanarok csinalhatjak, diakok nem.

A cipd CAD rendszer tanitasat jelenleg iskolakb&fizds renszerrel
lebonyolitjak. A tantargy féleg mutatja didkoknak @ iranyelvet hogy mit és miben
eérdemes alkalmazni szamitégépet a cipdszerkesztllsregyar felveszi cip6CAD
rendszert, akkor a szallitd 7-10 napig fog képezgyar embereit. Ez az iddtartam
mar elég lesz barmely rendszert elsajatitani. Azeégdiakok eddig elég gyorsan
beleférnek munkéba.

4. GEPEK, BERENDEZESEK UZEMELTETESENEK GAZDASAGOSSAGI

ELEMZESE

4.1 Gépek, berendezések altalaban

A gépek, berendezések a technologia négy elem@ tadtoznak, még pedig
az eszkdz, az ember, az informéacié és a szenazwtnak gondos elemzése nagyon
fontos a vallalat gazdasdgossagikddésében, mert a gép, berendezggében
helytelen dontés hozza legnagyobb anyagi vesztess®gipbipar nem a kivétel, sot
a gép alkalmazasanak dontése legnehezebb esetekdiiz mert a cipdtechnologia
folyamataban egyméasba szév8dnek az gépi munk&émndvesseég.

a) A gép, berendezés fogalma

- A gépek, berendezések az ember eszkdze. A tormarfejdési folyaman, az
ember eldallitja &lonbdz0 eszkdzbket, amelyek helyesitik a cselekvéegy
részét , hogy ndvekedjen a pontossaga, az erfsséggorsasaga és a
tartossaga ...
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- Az emberi tevekénységének jellegétdl éstmzaki fejlettségetdliiggden a gép,
berendezés helyesithetik a végtagunkat, izomurdgy agyunkat.

- A gépek, berendezések sok formaban jelentkezhettedlet csak egy szerkezet,
ami segit neink alap (tartd) vagy minta szerepével. De leheniist legkor (
Hideg, meleg, nedves ) teremtd. Tovabba lehet i® egy mozgoé talalmany,
amely helyesiti az embernek az egyé@r bonyolultig cselekvését vagy
programvezeérléssel segiti munkairanyitast, - elieést , vagy — szabalyozast .
A tudomany — riszaki fejlesztésszel lassan a gépek, berendezédlekavaz
ember minden akaratat.

- A megfeleld dbntéshozas érdekében vilagitiuk megépek, berendezések
osztalyozasat a képessége szerint:
+ Az elsd osztaly A szerszam. A geépek, berendezések csak szerszam
formaban segitik az ember munkéjat. Névelik a vggkatulajdonsagait. Ez a
leg egyszdr formaja a gépeknek, berendezéseknek, de a legnedater
szerkezet mellett még ndélketetlen. Napjainkban a szerszam meég jobban
tokéletesedik . Pld kés , ar , kalapacs ...

+ A masodik osztalyA mozgo szerkezet. Ebben a kategoriaban a geépek,
berendezések mar sajat energiavakddnek, azzal ember izomerejét segtik.
A szerszamhoz inkabb kdzel van merikddését az ember iranyitja €s csak
egyszeil maveletet tud végezni. Pld. Kézi furogép, kalapacs@p ...

+ A harmadik osztalyAz dsszetett mozgd szerkezet. Ennél az ember mar
felszabadult a @velet iranyitasanak egyrészétdl. A gép mar tud xéigé&bb
muveletet egymast utan . Pld fémmegunkalogép, cejér . ..

+ A négyedik osztalyKildncéllu gépek, berendezések. A gépek mar rdvid
programmal mkddnek, egy sor mozdulatot csinalnak. A munkajukdig
csak egy termékre van szerkesztve pld. szovogép) defoglalégeép,
félautomata varrégép ...

+ Az 6todik osztalyAz autdmata gépek és berendezések. A gépek dikmagu
tudnak teljesiteni munkat az ember irdnyitdsa wellhz ember csak
ellendrizni és megigazitani. A cipdiparban ilyen den gépsor még nincs,
ink&bb taladlhaté a tdmeggyartasu termeknél . &&miszer, nyomda ...

+ A hatodik osztalyA szamitogepes gépek és berendezések . Ez rneitdib
renszer. A gépek, berendezések mar magaban foglaljamber majdnem
minden tevékenységét. A software-rel beszerelt §p§ép lett a rendszer
agyja. A termelés, ellendrzeés és igazitas mebetenszer mar képes optimalis
variaciét valasztani vagy U] tervet dsszedlllitelid. elektronikus alkatrészt
gyarto ...

+ A hetedik osztalyA robotos gépek és berendezések . Ez mar alodszer,

amelynél az ember csak pihen és Uj almat tervez.

Az alsO osztalyokban az eszkdzOk csak segitikember kézi munkajat.
Magasabb osztalyoknal egyre t6bbet vallaljak aemelmunkakat

NyME Huynh Le Quoc



Gép, berendezések gazdasdgosséagi elemzése 82 A cipOszerkesztés Vietnamban

b)A cipdiparhelyzete a gépek és berendezésdiktében

A cipdipar a kbnngiparhoz tart6z6 iparag. Ennek vadldnleges vonasai,
azért a megfeleld elemzés kovetkeztében adodévezzssel és képzéssel
emelhetiik versenyképémket a vilaggazdasagi hozzacsatolas folyamatéalbemt e
beruhazas néii.

A cipdipar sajatossagai kdvetkezdben szemlélhetdk

- A temelés sorozatgyartas jelied 300-500 mennyiségi partdl 6sszetevd tételek),
de a termék mintai mindig valtozatosak, hogy mop@rsabban lehet kdvetni a piac
igényeinek. Tehat a cipd a divattermék. A cipbémyld piaci igények eltérdek (az
anyag -, hagysag- , hasznalati igény...

- A termelés szezon jellegabbdl adddik hogy a termék szerkezete Ujra kell
tervezni mindenévben.

- A divattermék kdzott a cipd méretpontoss@lgg magas, erre proba mindig idd
igényes. Tovabbra a bor felhasznalasa igényel szigdszaki szabalyzatot .

- A termék mindig parban , és szimetrikusanzkéjmek.
- A termelési folyamat hosszuak, a felsérészitése utan meg kell talpalni .

A cipdipar jelenleg nagy kihivassal szemben &lbgy mindig Uj mintaval és
allandé mindsém termekkel el kell latni a piacot. A megfeleld skékzés és
gépesités azért elbtérbe #erAz utdbbit viszony évatosan kell dénteni, mert a
cipbben sok kézitvészeti elem érvényd@s A tulzds gépesités néha nem hoz
megfeleld eredményt.

A vilag tudémany-riszaki talalmanyait majdnem minden alkalmaztak a
cipdipar modernizalasara. A fejlett orszagokbaréepkgszitd vallalatok mar nagyon
korszefi gépek és berendezések készitették . Sorolhatdaye

- Az automatic tekecs alaki anyag rétegezodep.alkalmazasaval vékony
anyagnél jelentds hulladék csdkkentés tapasztalhato

- A szamitogép vezérliéscsakozo- és vagogép. Ennek a vago fejére fel lehet
rogziteni 6sszes minta késeit, igy a gép darabahattrészeket a gmet nélkil.
Tovabba e gép ad lehetdséget barmilyen alaku smyaggfeleld szabasrendszert
megcsinaltatni.

- A szamitégéppel programozott varrogep, amdilzitd- €s rdvidvarrasra
alkalmasak.

- Automata alsOrész-6sszeszereld gyartosorokRINK nevla gyartd rendszert
miikddtetni csak 6-7 szemeélyre vanikzeg .

- A szamitoégep-vezerlésedizbdei futdszalag, amely maximalja a géppark
kihasznalasat.
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A tdbb modern és termelékenységes gépek és bersmkeadottsaga ellenére
a cipd termelés pedig lassan atkolt6zott a fejl@@@dasagi térségekre. Az ott
gjonnan beruhazott cipdgyarakban nem mindig tal@khaa modern gépek és
berendezések. A hatalmas 0sszegu toke befektetéiettm a modern gépek és
berendezések tikddtetése igényel még a magas szinten képzett sesdast is, akit
nehéz megtalalni. Az optimalasra célozva a termekdk megfeleld fejlett sziint
gépeket felszerelnek. Szoval a modern gépek émdezések alkalmazasa jobb
termelést ad, de jobb profitot nem biztositja. Hetebhz kézi munkanak még vannak
eldnyei.

4.2 A cipOfelsdrész tervezéséhez alkalmazodd qg®&erendezésizemeltetésének
gazdasagossaga

a) A cipogvyartas teljes technologiai folyamata

A cipd termelési folyamatot megismatj hogy ezzel kdnnyebben lehet
elemezni a befolyasol6 tényezdket. A cipd termdl@lgamat abban haszonl6 a tdbbi
a nyersanyag alakjat megvaltoztatdé folyamatokhagyhmindig harom szakasztra
oszlik. Még pedig alkatrészt darabolas, alkatrédkészités, és dsszeszerelés. A cipd
sokfélesége miatt a lenti séma csak mutatkozodiglémossagban. A konkrét
cipdtipus termelésére Osszeallitjakildn technologiai tervet, amelynek néhany
miveletei eltérnek, de a wweletcsoportai azonosak az A&ltalanos sémahoz
dsszehaszonlitva. (91.4bra)

A cipd technologia nem csak haszonlé a tdbbi kéipari technologidhoz,
hanem 6sszegezd technoldgia is. Tehat benne tdlalha

- A szov0 elem (kotott cipd)

- A konfekcio elem (felsGrészkészités )

- A mianyagipar elem ( talp, sarok, kaptafa )

- A butoripar elem (talpalas, sarkalas )

Gyartas- Darabolas Alkatrészgyartas Osszeszerelés Termék

Kiszallita
<

Kaptafatervezé Felsdbdrszabas Hasitas, élezés Alkatrész Quoc

Cipdémodellezé Bélésszabés Szélkiképzés Fels6rész
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9l1.4bra. A cipd gyartas altalanos technologiayéohata

Abbdl kbvetkeztetve a cipd termelés folyamatanak alkalma a fenti elemek
szépségeit felhasznalni. De a bonyolult és hossaidkékkal kell szembe allnunk,
hogy a cipd szakmaban mindig két részre oszlik, peéiy felsdrészkéeszitbre és
cipészre. Ha valaki mindkét dolgot csinal akkor nérhet finom mesterséget. Az
egyik puhaigyességet a masik pedig kemégyességet kivan.

b)A cipOszerkesztés teljes technologiai folyamata

A szerkesztési folyamat 6Ot altalanostvweletcsoportra oszthato, erre
kaldonbdz6 szimi képzettsély szakember sikséges. A folyamatot lehet hogy,
rovidebb vagy hosszabb lépésszamban végezik, gzdastlusatol és a végrehajto
tapasztalatatol ifggben, mert a régi mintat 0 modellre alkalmaznigyom
eldnyds.(92.4bra)

Az 1-es csoportban fbleg rajzérzékeld technikuslatgoznak, &k kapnak
tartos kapcsolatot a vevével és a piaci divatirémgallal. Es 8k nekik kell realizalni
az U] Otleteket a rajzban. Ebben a csoportban rehe festdorivész is ol
tevéekenykedik.

A 2-, 3-, 4-e csoportban vald munkat egy szebely is végezhetik a
cipbtechnikusok. Valéban a cip6technikus csak egyesoportban dolgozik, mert e
harom csoport i6féle eszkdzt hasznal ésiléb6zd fokl szakmai jartassaggal
rendelkez6 emberre van dxség. A jeles, gondolkod6é szeretd technikusok
megfelelnek az 3-as munkacsoportnak, ahoz sok dbras kell . A 2-es
munkacsoportot pedig kdzépes, kémasigyessed technikusok vallaljak. A 4-
es munka dzsungelében inkabb a szamiogépet éndikesok érzik joI magukat.
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Az 5-8s munkacsoport nem tartozik kdtelezben akszztd munkahoz, ha
technikusoknak van masik eredményt ellendrzé madsze munkat legjobb ha a
technikusok végzik, 6k elemzik az altaluk készitethtat. De ez kézi és idBigényes
munka, altalaban probaltatjak a mintakaitk mihelyben a szakmunkasokkal.

1. Cipo-modellezés 2. Méretezés

3. Szakrajz készitése

4. Minta készitése 5. Probagyartas

Modellrajz
készitése

Cipdmodell
valasztasa

Cipdkép
készitése

v

>

e

IR

92.abra. A cipdszerkesztés altalanos technoldglgamata

c) A cipOszerkesztés hiiveleteinek atfutasi ideje
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vezetden a kézi

A szerkesztési munkanak sokivelete niivészeti jelled, a munka gépesitése
azért még nem sikélt eégészen gazdasagosan végre menni. A vallalaéha c

€s gépi umeletek d&sszealkalmazva szervezik a tervezd

technoldgiajukat, fontolgatva a gépeket felszeralitkrmelés tdmegségének méltdan.

7. Tabla. A szerkesztés kézi és gépi atfutasi ideje

Kézi mivelet Gépi miivelet
Sqr- Miiveletek atfutasi ideje(perc) | atfutasi ideje(perc) Jegyzék
Szam Uj minta | Valtott | Uj minta | Valtott
minta minta
1. Modellrajz készitése 8 5 15 5
2. Rajz szinkombinacio készitése 20 20 12 6
3. Kaptafa valasztasa, készitése 45 0 60 0O |3D
gépsorral
4. Kaptafa masolasa 8 0 25 0 3D gép.
5. keresztmetszetmasolat készitése 5 0 1 0 |3Dgep.
6. Alapminta szerkesztése 4 4 15 0
7. Egységes minta szerkesztése 20 25
8. Modellvaltas szerkesztése 20 8
9. Mintaalkatrész szerkesztése 35 15 5 5
10. | Szabasminta készitése 60 40 10 10
11. | Alkatrészsorozatok készitése 240 160 15 15
12. | Minta tarolasa 15 15 1 1
3 Perc 460 279 184 50
55269 Ora  |7.67 | 465 | 301 | 083

A fenti tabla beddlve mutatja egy cipdmodell szerkesztésérékseges
munka id6t. Ha vesink 1,5 US$/ egy emberi munkadra- és 3,9 US$/ épom
értékét (feltételezve a 2D gépsor és software Zb 883$-ba kdrl; a 3D gépsor és
software 70 800 US$-ba kerés az amortizacio 10 év), akkor szerkesztésrdéifs
a kovetkezok

K=E+R+G

Ahol

K: Osszraforditas

E: Kézi munka kdltség

R: Kdzkoltség ( Az E 35%-a)
G: Lekotott gépi koltség

1. Esetben kézzel Uj mintat késziteni
K = (7,67 x 1,5) + 4,03 = 15,53 USS$.
2. Esetben kézzel valtott mintat késziteni

K=(4,65x1,5)+2,44 = 9,42 US$.
3. Esetben géppel Uj mintat késziteni

K = (3,01 x 1,5) + 1,58 + (3,01 x 3,9) =17,83 USS$.

4. Esetben géppel valtott mintat késziteni
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K = (0,83 x 1,5) + 0,44 + (0,83 x 3,9) = 4,92 USS$.

d) A cipOszerkesztés riveleteinek 0sszeallitasa a gépek, berendezések
iizemeltetésének gazdasagossagi elemzésével

A négy esetben lathaté szamitasok mutatja hogesggetben mind kézi és
gépi munkanak van eldnye. Négy variansbél tervézkgobb technologiai sort a
gazdasagos iiveleteket valogatva.

8. tabla. Az optimdlis szerkesztésivaletsor dsszéallitasa

A vélogatott A vélogatott miiveletek
miiveletek atfutasi atfutasi ideje valtott
Sqr- Miiveletek ideje u1 n,1inta minta szerkesztésében
Szam szerkesztésebe(perc) (perc)
Kézi Geépi Kézi Gépi
muveletek | miveletek | maveletek | maveletek
1. Modellrajz készitése 8 5
2. Rajz szinkombinacio készitése 12 6
3. Kaptafa valasztasa, készitése 45 0
4. Kaptafa masolasa 8 0
5. keresztmetszetmasolat készitése 5 0
6. Alapminta szerkesztése 4 0
7. Egységes minta szerkesztése 20
8. Modellvaltas szerkesztése 8
9. Mintaalkatrész szerkesztése 5 5
10. | Szabasminta készitése 10 10
11. | Alkatrészsorozatok készitése 15 15
12. | Minta tarolasa 1 1
Perc 90 43 5 45
Osszeg Ora 1,5 0,72 0,083 0,75
133 perc/ 2,22 6ra 50 perc /0,83 6ra

Az 0sszehozott ftveletsor nem érdemes alkalmazni 3D gépeket. Igy
lényegesen csdkkefily a lekotbtt gépi kdltséget, tehat 1,07 US$-re.aforditasok
kdvetkezok

* Az 0j mintat készitésére
K=(1,5x1,5) +(0,72x1,5) + 1,17 + (0,72 x 1,675,27 US$
* Az valtott mintat készitésére
K= (0,083 x1,5) +(0,75x1,5) + 0,44 + (0,75 R7),= 2,49 US$.

Az Ujra tervezett technologia segit ek 33,93%-ra csGkkenteni az Uj minta
készitési raforditast. A valtott modell szerkesaé&pedig majdnem felét nyak. A
valésagban a vonz6 szamok ellenére nem mindenlkadbes sikeilil optimalis
technologiat tervezni, mert a gépek, berendezésehnikai eldirasait nem tudnak
dsszetenni a tényleges munkdsgglettel.
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Vietnamban a cip0szerkesztési munka gépsitéese nandig kdnnyen
bonyolodik le, mert a Hfoldi arubemutatasok dzsungelsken bedmlenek az
orszagba. Ebben a helyzetben a szerkesztési mépeasitese melett tanitani kell a
kézzel valo cipbszerkesztést is, amelyre egyik gaggtware-ards sem képes.

Az optimalisnak tekintd cipdszerkesztési technaoggerint kiszamithatjuk
egyes munka gépesitettségi fokat a kdvetkezd képdzint

Ahol
Gg = gépesitettség foka
2>Tg = az dsszes gépitvelet ideje
2T = az dsszesimeleti idd
* Az Uj minta szerkesztésének gépesitettségi foka

Gg/u= 143 =0,3233aza88233%

~
-
-

* A valtott minta szerkesztésének gépesitettsega
= 09,aza®%

Gg/v= 43:

Az egyik mivelet gépesitése néha nem célgzmefektetést kdvetel, remak
a tudomany- technika fejlddése megoldja a cipésgeékyeit.

5. DSSZEFOGLALAS

5.1. A tanulmanyi eredmény kovetkeztetése

A tanulmanyozasom kdvetkezd eredményt ért el

Az elsd eredményA cipdszerkesztés riszaki rajzat 0j formaban kimutattam

Az egységes alapmintaban alkalmaztam a géprajitzsznalé &brazolo
szabalyokat, igy kdnnyebben tekinthetd a rajz ézr@hatd mind a szabasminta
készitésére, mind a felsdrész 6sszeallitasara.

A masodik eredmény A kaptafamasolat készitd médszer megvéalasztasa

A ruha szerkesztéséhez viszonyitva a cipdé sdkikebb a méreitése, a
minta mérefirése ~ £0,5mm, a felsérész mékédsze ~ +1,0 mm és a készcipd
mérétirésze ~ 2,0 mm. A nagy pontossag kovetelése miatipdszerkesztés
muUszaj a megbizhatd kopiara tamaszkodni. A tanwwiéds eredmenyeképpen arra
jutottam:

- A képiat sok médon lehet késziteni, de mindegyigdnal részletesen kell
elemezni a sikra val6 szétterités kdzben keletkelidetvaltozast. A felletvaltozas
harom csoportba sorolhato, a teljesen dsszehuzddd@grolunk a puha bor, vaszon
kopia); a teljesen szétnyu;jto (ide sorolunka péppia) és a nem felletvaltozé (ide
sorolunk az enyves textil, merevhartyds és ragagatagos kopia). A két eldbbi

csoportban valo kopia f@etvaltozasat nehéez e il
ellendzni, mert a masol6 anyag maga szittér
a sikra a lefejtés utan. A kdvetkeztetésem Kozépisik |
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az utolso csoportban valé kopiaifietvaltozas
elemzeését valasztani, ebben a csoportban levd
mdbdszerek szerint a kaptafamasolailéte nem
valtozik a lefejtés utan, a szétteritégivaletet
maga a technikus tervezi, azért lehetdsége
van a feliletvaltozast ellendrizni és feljegyezni;

- Tovabb4, a szétteritést ugy kell tervezni,
hogy a masolat félig szétnyujtodik és félig

0sszehuzodik;

- Véqil tervezni kell azt, hogy a
szétnyujtasra hol és mennyit célszbevagdossuk.
A 93.4bra mutatja hogy legjobb ha kdzépsikon
szétteritjik a masolatot, az 94. abra pedig
mutatja hogy mennyire célszbevagdosni.

Homor rész

Dombort rész

Homort rész

Végig vagas

94.4bra. A kaptafamasolat bevagdosas mértéke

a)Zartsikra kiterités

b) Nyitottsikra kiterités

"\Végig vigis

93.abra. A vizsgalo sikek

Homort rész

T Pelig vigis

c) Kbzépisikra kiterités

9. tdbla.A masolat sikiteritésének t@teti dsszezsugorodas és ndvekedés szamitasa

Kiteritési moédok

Teriileti 6sszezsugorodas %

Téieti nOvekedés%

Zartsikra Kdzépi sikral Nyitott sikra Jegyzet
valo kiterités | valo valo
Kaptafa rész kiterités kiterités
Dombori orr-rész 0-22 0-11 0 Orr- alaktol
0 0-5 0 - 13 fuggd
. . _18=-12 5-7 0 : .
Domboru sarok- rész 0 1-3 4.6 Allando
7-11 7-11 7-11 A kaptafa
Lo . sarok-
Homoru mar-rész 0 0 0l magassagatol
fliggo
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A tabla mutatja, hogy a kdzépi sikra val6 kitesijéval csokkenti a téleti
hianyt, de még valamennyivel ndveli aiiletet a bevagasoknal. Osszeadva pedig
eldnyben vagyunk, mert kevesebb adileti hiany.

A harmadik _eredmény. Az anyagvastagsagi tényezot bevitelése a felsGrés
szerkesztésébe.

A cipd szerkesztése szervesen kapcsolodik a kkészitd modszerével.
Valamennyi technikusnak a képiakészitése szemiem I ptafamasolat sikra vald
kiteritési problémaval. A fenti “az elsd eredmeémgszben mutatott moédszeren iiv
mas uton is kiteritheik a méasolatot, de meg kell érteni a domboru-homeészek
feluletének alakulasat. Munkaban minden cipész sajgtinmak csinalja a kopiat, és
feljegyzi rajta a javitandokat, amelyeket majd Hgdenak a felsGrészmintaba.
Vietnamban technikusok elég jol kezelik a kopié, aig van az, aki tudatosan
beviszi az anyagvastagsagot a szerkesztésbe

Az anyagvastagsdg pedig erGsen hat a felsGréswarkawald illésére,
kildndsen a torna cipdszerkesztéseben, amelynél csogsaa nyelv és a
szarzarovonal. A problémat megoldva, ahelyett agagvastagsagot hozza adni a
mintanak, a technikusok szoktdk ndévelni az orrnéldvbedolgozasi tdbbletet.

Kdvetkezményeképpen hatra csuzsik egész felsééészalamennyi alkatrészet Gjra
kell kiigazitani.

A munkamban mindig hangsulyozva beviszem az arasiggsagi tényezot a
szerkesztéshe, mint az egyik fontos tényez0 a idptszerkesztés modszerének. A
szerkesztésben anyagvastagsag ket részbdl tev8dide,dmégpedig maganak az
alkatrésznek anyaga és mas rétegek, az alkatrékaetelboritottak anyaga.

a) A cipd hatso részének anyagvastagsaganak kezelés

A hatso rész /kéreg/ j6 kezelése nagyon fontos rydtenesen viseld cipd
kialakitasanak, mert ez a csuszando rész, enndgkeijbfognia a harisnyat. Masik
fontossaga az, hogy a hatsé rész szoros Gggrefe van a cipd marrészével, az
egyik helytelen tervezése vezet rossz eredményiknes

A rendes /normalis/ felsGrésznél a hatszarvonaltgsan a koépiaszélén
rajzolunk, de a felsépontot /F pont/ kb. 3mm-reiohenk. Ez a betolas segit naik
vissza nyerni a kopia torzult hats6 gorbe alalgakiterités miatt/. Valéban a hatsé
alkatrész be kell takarnia a bélést meg kéregeteiezt nem kell ndvelni, hagyjuk a
szinbdrt kitcsit kinyulni, és tapasztalatban igbholesz. Ellentétes esetben, ha a
szarzar0 vonalnak van szivacs, akkor kitolunk aoRt@t a kopia kitilére, mert a
szivacs elveszit rugalmasségot az erds huzas kéntéthen.

A torna cipd esetén még néhany maodositast kelliv&gyrész a torna ciponél
vastagabb a szarzar6 vonal szivacsa/ 10-15mmaa dpdnél 5-8mm csak/, masresz
a torna cipd sarokbélése is szivacsos. Igy a todé&gész hatso vonalt rajzolunk a
kopian kivil. Az anyagvastagsag elvejét folytatva minden dagtdst beljebb télunk
2-3mme-rel a szinrétegtol szamitva (95.abra, a) b, ¢
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95.4bra. Hatso rész tervezése, a) rendes cippreriles szivacsos cipf; c) torna cipd
b) A cipd marrészének anyagvastagsaganak kezelése

A marrész anyagvastagsaga foleg torna cipdnél gkoblémat, ennek a
nyelve szivacsos €és vastag. A normalis tipusokrsal van nyelv, azonban
anyagvastagsaga elhagyhatdé ha nem szivacsos. & ¢gganél mindenekeldtt mérni
kell a nyelv vastagsagat, és ezt az értéket rgpktal kopia marrészére. Tovabbi
lepésben a marrésznél levd alkatrészeket szetikdszi ndvelt kdépia szerint.
(96.4bra)

A marrészben levd bélés tervezésénél netiksgges az anyagvastagsagot
beszamitani, mert az anyagvastagsag miatt képéx@stket a bedolgozasi tébblet
elnyeli. A nyelvbélésnél azonban még mindig keldkdenteni az anyagat, mert
ennek koil lesz tizve, tehat zart alkatrész (97. abra)

96. abra. Torna cipd kdpia marrésze 97. abra. A nyelv tervezése
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c) A cipd pantok anyagvastagsagi kezelése

A pant sajatossaga hogy ez a szabad alkatrészkenits keményen
0sszeszerelve a felsdrésszel. A pantos felsorédmtglalasakor fontolgatni kell a
hazo erdt, mert a fedlwe huzott pantok
0sszehluzdédnak kikaptazas utan, mert ennek
nincs k6zbélése / kéreg, kierdsitd .../, Az anyagvastagsig helye
amely tartja alakjat.

A szandal szerkesztésnél a pant
méretének kell hozza adni az egész -
pant anyagvastagsagat /szin meg bélésf?rf*—"—’f*”"
A cipd pantja pedig beboritja a felsorész
Inyelv, fizérész,.../, azért a mérete
kell foglalni magaban a sajat pant- és
az alatta val6 fels6rész anyagvastag-
sagat.(98.abra)

ArY

98.4bra. Pant szerkesztése
a) szadalpant szerkesztése
b), c) cipdpant szerkesztése

A negyedik eredményA biitydkvonal meghatarozasa

A kaptafdk mindig labhozth mérefiek, ezeknek megalakitasdhoz adjak
hozzé& akcioméretet is, amellyel a cipd biztositfaazgas kdzben taguld labméretet.
A termelés folyaman, kényelmes cipd elballitasalsazamos erdforrast forditottak ra
a kaptafa finomitasara a technikusok, egymastubftelj a probalgatasok. Annak
ellenére a kaptafa hasznalata eddig még mindigsherkesztdket zavarba. Az egyik
oka, hogy a kaptafdn nem mindig lehet egyériieimmeghatarozni a 1ab anatomiajat,
ennek a léte figyelemen Kivhagyasa sokszor hasznalhatatlanna teszi a cipot.

Kildnb6zd orszagokban szakirodalmak igyekeznek grafik helyreallitatni
a lab szerkezetét a kopian. Valamennyi kényvnekdéges célja atydkvonalt
meghatar6zd képletet kidolgozza. Mara tudomasomirgzezzen a téteten a
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magyar kdnyvek adjak a legtokéletesebb fejleszfeshagyar cipdtechnikaval mar
siketiilt nekem magyarazni a mintaszerkesztés mindenéépés

Néhany éve j6n a cipbdivatba a hosszorrd kaptafaelynek anatomiai
méretei maradnak, csak plusz orrrhossz mint disziigezd. Az eddigi kopiahosszon
alapjaul meghatarozaitydkpont mérése zavarba kir A hosszabb kaptafan eldre
csuszik a btydk pont, torzultak a leckében adott feladatosdkipA helyzet
kijavithsara azonnal kivontatam diakokkal a divatosrészet, de ez a Iépés
végrehajtasa kéilményes volt. Valami jutott észembe hogy mas aldghkeresni a
butyokpontot, és a Professzor J.P.Zibin képletet rasggem, ez abrazolja a lab
barmely adatat mind hossziusag meg bdség viszonyabhzely éppen aibyokpont
meghatarozésara alkalmas.

99.4bra. Bitydkvonal meghatarozasa

A butydkpont meghatarozo, Prof. J.P.Zibin képlet a kibeed (99.abra)

, amilyen helyzetet a kaptafa a kész cipbben kfagA kopia sarokszdgletpontja
IAl az Y tengelyen fekszik és az 0 pontbdl felméragassaga egyenld a cipd
sarokmagassagaval /sm/. Az X tengely pedig a kbpigdk részének két vonala
kdzott mennjen. Keredk a felemelt vonalt, és vele eiyya bitydkpontot is.

AB(mm) =N6.A +W.B +C

Ahol N6 : Az Oltés szam

W : A bfség szam
A, B, C : Egytthatok , az értékét lehet talalni a tablazatban

10. tabla, Az egjitthatok tablazata

Meret rendszer | A B C

EUR 4 0,5 8-16
UK | 5 0,5 71-79
UK II 5 0,5 136-144
CM 6 0,5 8-16

Példaul : 36 Oltds, 6 boséd kaptafanak
ABs3g6=36.4 + 6. 0,5+ 8 =155 mm
Az AB-bél felntizzuk a iitySkszdget, a sz8BNABD = 98 + sarokmagassag (sm)
A BD vonal lesz ailiydkvonal, e vonal mutatja a lab legvastagabb helgé
labujjak izizleteit .
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A képlet szerint ha valtozik a kaptafa nagysagi&pekelemelelt vonal /AB/
az A egyitthato értekével valtozik. A fenti példat folytafuza keredik 37 Oltes , 6
bdséd kaptafanak felemelelt vonalat, akkor
AB5=37.4+6.0,5+8=159 mm
Tehat AB7,= ABggg+ A =155+ 4 =159mm
Az B egyitthatd pedig adja felemelelt vonal értékvaltozakat,a megadott
nagysagu kaptafa bésége valtozik. Példaul
ABgze7;=36.4+7.0,5+ 8 =1555mm
Tehat ABg/7 = ABggs+ B = 155 + 0,5 = 155,5mm (100. abra)

Valtozik az A egyitthatéval

} IVéltozik a B egydtthatoval
A

100.4bra. Az editthatok hatasa a felemelelt vonalra

Az 0Otddik eredmény: A  hosszvaltozasi érték meghatarozasa a minta
sorozatkészitésére

A cipbt mindig sorozatban keészitik, azért egy tekhsnak a cipdminta
szerkesztése mellett tudnia kell sorozatot kikészitVietnamban a technikusok
kdrében a sorozatkészites mindig maradt a regeltettetlen munka, igy szoktak
tapogatozva, akar fénymasolassal nagyitani a miktéhegoldasok elfogadhaték a
kis tételi /5-6 nagysagszam/ termelésben, de ai gganelésben nagy torzulashoz
vezethet, a helyzet még nehezebbé valik, ha veigbrsan ellendrizik a kaptafa
méretét. A gyarakban lehet 20 nagysagszamu tétetlegyy a cipdtermelés.

A sorozatkészités azért rejtélyes, mert technikusdlandé nagyitasi
paramétert hasznalnak valamennyi kaptafanak. Ezgpedltozatos a kaptafa
orralakjatol figgben. (101.4bra). Ez a paramétert szakirodalmakddathatd, de a
kdnyvek nem adnak egyertdineréket, igy mindig kitalalgatva keresnek megfeleld
szamot, ez iddirt6 munka. A 11.4bra mutatja azgyha felsérészt nem a kaptafa
hosszaval méik, B méret
hanem a talpbélés kidetével, B

mégpedig a felsdrésiadg A, B, C C méret l P
mérettol. Az A és B méret lathato IC A

hogy azonosak mind harom esetben,

a C méret azonbaidg0s a kaptafa

orratdl, sot a c) abraban alig lathato a ~a)
C méret. il

B

C méretI [ A méret
c A

b)

101.4bra. A felsdrész méretének szemlélése
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A fenti helyzetbdl lathaté hogy

ha a kaptafa hossza valtozik akkor £ merel
B

hozza magéaval a B méret valtozasat
azonos értékkel, de az A és a C méret /\ IAméret
valtozatlanul madaradt, ezek csak ¢ ngret! ¢ A

valtoznak a bdség valtozasaval ety

Széval a minta nagyitasaban a felsdrész

méretvaltozas meghatarozasa a grafikus c)
aton elég kdklményes, és nem célra vezeto.

A probléma megoldasahoz megallapitottam hogy kmsigdk a nagyitasi
hosszvaltozas értekét kdzvetiém kaptafdbdl. EI6szor a kaptafa tételbdl vakdz
két darab, e két darab kaptafa nagysagszama niioiéét eltérnek egymasttél annal
pontosabb adatot szerezidt, példaul az egyik kdzépszam a masik legyen a
legnagyobb szam.

Csinalunk koépiat e két kaptafanak gondosan ésonészanodon. A sikdiit
készitett két kdpiabdl felméik a hosszat /CH/, amelyek kdzdtt kivonva megkapgjuk
nagyitasnak hosszvaltozasi ertekét (102.4bra)

C__

"
Hosszvaltozasi érték

102.4bra. A nagyitas hosszvaltozasi értékének mégizisa

A tanuldk kérdezték valamikor, hogy ha csak egsabekaptafa van, akkor
hogyan lehet hosszvaltozasi értéket kiszamitani.ledényem szerint a
sorozatkészités eldtt meg kell csinaltatni valanyemagysagszamu kaptafat, nem
érdemes Uj minta nagysagot késziteni ha erre kimotafa megprobalni.

A minta sorozatkészitésére kell még a bdségvdatérik, ez az értéket pedig
lehet felmérni a kaptafan, mert a b8ségladr alapja azonos mind kaptafan és
felsbrészen.

A hatodik _eredmény: A cipbfelsGrész tervezéséhez alkalmazod6  gép,
berendezédizemeltetésének gazdasagossagi elemzése

A cipOszerkesztés imeleteinek elemzésével kimutatom egy gazdasagos
szerkesztési fiveletsort, amelyet ViethAmban alkalmaznak altalaba

5.2. Tovabbi kutatasi témakorok

A kutatasi témakorok lehetnek tovabba "a felstkészités tanitasa

VietnAmban”, "a cip8ipari gépek hasznalati tanit¥sstnamban.”
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5.3 Zar6égondolat

Vietnamban a cipdszakképzés nagyon késon indult mBgyitt az északon,
dél ViethAmban 1998-ban elsd cipdszakképzd tanfadyaszerveztették a 2-es szamu
ipari fdiskolan, a TEIC 2-n. Harom évvel késbbbk sehézséggel legydzve mar
sikerilt tananyagokat 0sszehozni, attél kezdve mar bepmsodnak a magyar
technika eldonyei a cipdképzésben mind elméleti édsxertani tdiletén.

Ebben a szakdolgozatban szeretném beszamolnbszeifkesztés Viethamban
tanitasat, amit eddig még szétszortan hasznaltammrkaban. Az dsszeallitas néhany
részei még nem felelnek meg a Professzor urak agofihkdvetelményeinek. Majd
megjavitom mindent annak érdekében hogy tanulOfoldg anyagot kapjanak és
azzal emlékeztatk Oket a Magyarorszag segitségére a Vietnami gagdas
iparositdsaban.
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