Lazar Kéaroly:

A KOTOTT KELMEK KONFEKCIONALASA L. rész

A kotottaru-tervezk altal megél-
modott modellek kivitelezése ma-
ganak a kotott kelmének az elké-
szitése utan a konfekcié lizemben
torténik. Az ezzel jar6 miiveletsor
négy nagy csoportra tagolodik:

- a gyartas miszaki elGkészitése,

- szabas,

- varras (0sszeallitas),

- befejez8 miiveletek.

A gyartas miiszaki elGkészitése
A divattervezé altal megalmodott
kotott ruhadarabok éltalaban tébb
alkatrészbdl 4allnak, amelyeket
eldszor is miszakilag is kiilon-
kiilon meg kell tervezni. Ez a
szabasminta megtervezése, amely-
nél figyelembe kell venni annak a
varhat6 személynek a testméreteit,
akinek a ruhadarabot széanjak,
valamint a kelme azon tulajdonsa-
gait, amelyek egyrészt a tovabbi
feldolgozas koriilményeit, mas-
részt a viselésben tanusitott vi-
selkedését befolyasoljak. A test-
méretek és azok aranyai fliggnek
attdl, hogy férfiakrol, ndékrdl,
kisebb vagy nagyobb gyerme-
kekr6l, ill. milyen testalkatrol
(magas, alacsony, kdzepes, hasas,
hajlott stb.) van-e szd. Kiilonb-
ségek vannak abban is, hogy a
ruhadarabot a Fold mely részén
¢l6 embereknek szanjak, mert a
testaranyok ettSl is fliggnek. A
szabasminta kialakitdsat, mére-
tezését mindezek figyelembe
vételével kell elvégezni. Erre a
gyakorlatban kialakult szamitasi
modszerek, tablazatok haszndila-
tosak, ezek azonban - épp a fentiek
miatt - orszagonként eltérdk, ezért
a mindenkori megrendel6 igé-
nyeinek megfelelden kell azokat
hasznalni.

Az els6é mintadarabokat altalaban
egy kozepes méretre készitik el,
majd ebbdl fejlesztik ki aranyo-
sitdssal a kisebb és nagyobb
méretallasoknak megfeleld nagy-
sagokat. Ezt a miiveletet méret-
sorozat készitésnek, széridzasnak
nevezik. Erre is tobbféle eljarast
hasznalnak, de az alapelv az, hogy
meg kell hatarozni: mekkora
kiillonbség legyen a szabasminta
egyes jellegzetes pontjainak egy-
mastél valé tavolsaga kozott az
egymast kovetd nagysagok eseté-
ben. A szériazdst ma mér szami-
togépek is segitik.

A szabasmintdk készitésénél fi-
gyelembe kell venni a varrasszé-
lességet is (ez a hasznalt varrastol
figgben néhany milliméter, de
visszahajtas alkalmazasakor né-
hany centiméter is lehet), azaz

ennyivel nagyobbra kell rajzolni a

kivant alakzatokat.
A kiilénboz6 nagysagoknak meg-
felels szabasmintdkbol azutan

sablonokat készitenek, amelyek
alkalmasak arra, hogy koriilrajzol-
va azokat a szabasmintat a kel-
mére atrajzoljak, vagy esetleg
kozvetleniil a sablon mellett
vagjak ki a kelmét.
A szabasmintdk elhelyezését a
kelmén annak figyelembe vételé-
vel kell végezni, hogy koriilottiik
és kozottik minél kevesebb hul-
ladék keletkezzék. Ezt az un.
felfektetést a kelme szélességének
ismeretében probalgatassal elbre
meg lchet tervezni, amire a kor-
szerli lizemekben ma mar sza-
mitégépet hasznalnak. Ebbsl
adodik ki, hogy milyen hosszl
kelmelap sziikséges a ruhadarab
Osszes alkatrészének kiszabasahoz
ugy, hogy ekozben a lehet§ leg-
kevesebb anyag menjen veszen-
débe. Az igy kikisérletezett opti-
malis felfektetést azutan a felfek-
tetési rajzban rogzitik (taroljak a
ill.
kinyomtatjak, vagy lerajzoljak és
esetleg fénymasolassal sokszo-
rositjak) és ezt hasznalhatja majd
fel a szabészat a tényleges szabés-
nal. Ha eredeti méretben készitik
el, akkor egyszeriien ezt a papir-
lapot kell rafektetni a leteritett
kelmére és a vonalak mellett el-
végezhetd a szabasmintak Kkiva-
gasa.
A felfektetés (azaz a szabasmintak
elhelyezésének) tervezésekor fi-
gyelembe kell venni a szemek
allasat (a “széliranyt”), a kelme
felilletét (szin- és fonakoldal,
nyomott minta, pliiss feliilet, boly-
hozottsag stb.), mintazatat (pl.
irAnyitott minta, vagy mintaszim-
metriat igényl6 elrendezés), a
toldasi lehetGségeket és a sza-
baszati terités modjat is. Mindezek
korlatozo tényezdk, és a felfek-
tetés tervezdjének ezek miatt nincs
teljesen szabad keze az egyes
szabasmintak elrendezésében. Ez
hozzéajarul a nagyobb hulladék-
képzddéshez.
A felfektetés tervezésével egyide-
jlleg megallapitjék az Gn. anyag-
hanyadot, azaz azt, hogy egy
késztermék gyartasahoz atlagosan
milyen mennyiségli (teriiletd ill.
tomegli) kelme sziikséges, ill.
hogy a hasznosithato anyag mel-
lett milyen mennyiségli hulladék
keletkezésére kell szamitani.
Mindez alapvetSen meghatérozza
a gyértas onkoltségét. Mivel azon-
ban a szamitas azon alapul, hogy
meghatarozott szélességli kelmé-

bél indulnak ki, a kelmeszélesség
esetleges bizonytalansagai, inga-
dozéasai nagy mértékben befolya-
soljak a ténylegesen kialakuld
anyaghanyadot ¢és ezzel a gyartas
gazdasagossagat. Ezért van nagy
jelent6sége a kelmeszélesség
betartasanak. Mas oldalrél viszont
a kelme teriileti siirisége (“négy-
zetmétersulya™) is nagyon fontos
adat, mert a konfekcio iizemek a
kelméket tobbnyire tomeg (stly)
alapjan vasaroljak, és nem mind-
egy, hogy adott tomegli kelme
kisebb vagy nagyobb teriiletii-e,
hiszen kiszabni viszont teriiletet
kell. Nagyon fontos tehat a kon-
fekcionald szempontjabol, hogy e
két tényez§ (a kelme szélessége és
teriileti stirisége) a megallapodas
szerinti értéktSl minél kevésbé tér-
jen el, ill. a megegyezett t{irésha-
taron beliil legyen.

Szamitogéppel végzett felfektetés-
tervezés esetén arra is mod van,
hogy a ruhadarab teljes varrat-
hosszat is megallapitsak (hiszen ez
Osszefligg a szabasmintak kerii-
letének Osszegével), amibdl a var-
hato cérnafelhasznalds is kisza-
mithato.

A szamitogéppel végzett konfek-
cidipari  gyartas-el6készitésnek
igen sok el6nye van, mert amellett,
hogy segitségével optimalissa
lehet tenni az anyagfelhasznalast,
rengeteg olyan adatot is szolgaltat,
ami megkonnyiti a gazdasagossagi
szamitasokat, lehetdvé teszi a pon-
tosabb alapanyag- ¢és kellékren-
deléseket, tampontokat ad a tovab-
bi miiveletek tervezéséhez, a kész-
lettervezéshez, a termelési folya-
mat programozasahoz stb. Ma mar
kiilonb6z§  lizemnagysagoknak
megfelel§ szamitogépes gyartas-
el6készitd és termelésiranyité prog-
ramok és berendezések kaphatok,
azaz mindezeket az el8nyoket
kisebb {izemek is kihasznalhatjak.

A szabas

A kelmébdl a gondosan megszer-
kesztett szabasmintak alapjan na-
gyon pontosan kell kivagni az
egyes alkatrészeket. Egyedi dara-
bok szabéasanal, egy réteg kelme
kivagasanal erre kézi, esetleg
elektromos oll6t hasznélnak. T6-
meggyartasnal azonban  tobb
kelmeréteget fektetnek egymaésra
és ezeket egyszerre daraboljak.
Ehhez mér bonyolultabb gép, sza-
bészgép sziikséges.

Terités

A tdmegszabas tobb kelmeréteg

egymdsra helyezésével, a teriték
elkészitésével kezdddik. A kel-
merétegeket siman, ranc nélkiil,
azonosan feszitve kell egymasra
tenni. Ha a kelme hossza mentén a
szélesség ingadozik, legalabb az
egyik oldalon fedésbe kell hozni a
rétegek szélét (“falat” kell képez-
ni). Attol fliggden, hogy milyen
ruhadarabrél és milyen kelmérdl
van sz0, esetleg figyelembe kell
venni azt is, hogy minden rétegben
ugyanabban az iranyban alljanak a
szemek, minden rétegben feliil
legyen pl. a szin vagy a fonak
oldal, a nyomott minta vagy a
kikészitett (pl. bolyhozott) feliilet
stb. A korszeri iizemekben erre a
célra terit6gépet haszndlnak,
amely az asztal folott oda-vissza
mozogva egymasra teriti a kelme-
rétegeket. A kotott kelmék nyua-
lékonységa kiilonosen szigord
kévetelményeket tdmaszt a teritd-
gépek irant, ezért nem minden
terit6gép alkalmas erre a célra. A
teriték hosszat és a teritett rétegek
szamat az alkatrészek egyszerre
kiszabandé darabszama hatérozza
meg, ezt a gyartas-el6készités
sordn - figyelembe véve a felfek-
tetési tervben rogzitett alkatrész-
elrendezést - el6re megallapitjak.
Az egymasra fektetett sok (akar
40-50) kelmeréteget szétcsiszis
ellen csipeszekkel vagy méas mo-
don (automata szabéaszgép esetén
pl. vékuummal) egymashoz rog-
zitik.

A darabolas

A teriték legfelsd rétegére a felfek-
tetési terv alapjan réarajzoljak a
kivagando szabasmintakat, vagy
rafektetik az eredeti nagysédgban
elkészitett felfektetési rajzot. Ahol
automata szabéaszgépek miikod-
nek, a megtervezett felfektetésnek
megfeleléen a szabaszgép kiilon
rajzkészités nélkiil, csupan a sza-
mitogép vezérlése mellett vagja ki
a megfelel§ alkatrészeket.

A nagy - sokszor akdr 10 méter
hosszi - teritéket el8szor kor- vagy
kardkéses kézi szabdszgépekkel
kisebb darabokra vagjak, majd az
ezeken beliil elhelyezkeds alkat-
részeket szalagkéses szabdszgépen
vagjak ki nagyon pontosan.
Nagyon pontos és mindig egyfor-
ma kivagast tesz lehetévé a ki-
vagoprés hasznélata. Ezzel alta-
ldban elére feldarabolt teritékbél
szabnak kisebb alkatrészeket (gal-
lérokat, kézelBket, zsebeket, koz-
béléseket, szabott kesztytiket stb.).
A gépen acélszalagbdl formazzak
ki az alkatrészek korvonalanak
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megfeleld osszefliggd kést, amit
nagy erbvel nyomnak ra a te-
ritékre, ahonnan az kivagja a
kivant alaki idomdarabokat. Ez a
szabési eljaras nagyon gyors, ter-
melékeny, pontos, de a kés el-
készitése viszonylag draga, ezért
csak nagy mennyiségli azonos
alakl és méretii alkatrész kivagdsa
esetén gazdasagos. Nagytomegi
gyértisban hasznélnak olyan ki-
vagoprést is, amely egy réteg
kelmét huz be automatikusan a kés
ald, majd a kivagés megtorténte
utan onmilkodden tovéabbitja a
kelmét és ezzel folyamatosan,
{itemesen végzi a kivagasokat.

Az automata szabaszgépeken szé-
mitogéppel vezérelt kés (esetleg
lézersugar) mozog a teritékben €s
vagja ki a program szerint a ru-
hadarab alkatrészeit.

Korkotott tomlSkelme folyamatos,
csavarvonalti vagasaval végtelen
szalag készithetd. igy mitkodnek a
péantvagogépek. Nyitott kelmebdl
ugy készitenek pantokat, hogy a
feltekercselt kelmét szalagkéses
szabaszgépen szalami szertien fel-
szeletelik.

Varras

A kiszabott alkatrészek Osszekap-
csolasanak legelterjedtebb modja a
varras. A varrogépek tipusvalasz-
téka oOriasi. Ennek - a gépgyartok
nagy szama mellett - az az oka,
hogy a legkiilonbozobb miive-
letekre és anyagfajtakra szerkesz-
tenek specialis gépeket, az egészen
egyszerd, csak sima Osszevarrdsra
alkalmas gépektdl a mikroprocesz-
szoros vezérlésti, programozhato
gépeken at az Osszetett munka-
folyamatokat automatikusan vég-
76 berendezésekig. Miikodésiiket
tekintve varrogépeknek tekint-
heték a himzégépek is. Egészen
specialis konfekcionalasi eljarast
jelent a harisnyanadragok Osszeal-
litisa, amit ma mar automata
berendezések, robotok végeznek; a
munkasnak semmi mas dolga
nincs, mint felrakni a megfeleld
helyre az Osszevarrand6 alkat-
részeket - a 1abszarakat és az eset-
leg sziikséges kiszabott 1épés-
betétet (“cviklit”) -, ill. leszedni a
teljesen megvarrt készterméket.

Oltéstipusok

Az Oltésrendszer szerint a var-
rogépek két nagy csoportjat kiilon-
boztetjiik meg: a hurokoltésd és a
lancoltésti gépeket.

A hurokoltés (1. abra) két fonal
kapcsolodasabol alakul ki. Az
Sltés mindkét oldalrol nézve egy-
forma és szorosan Osszezarja az
egymason fekvd kelmerétegeket.
Elénye, hogy nem bomlik, hat-
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1. dbra Hurokoltésii varrat

rinya azonban a merevség, ami
miatt a varrat rugalmas vagy
nytilékony anyagokban nem tud a
kelmével egyiitt elmozdulni, erd-
teljesebb huzas hatasara elszakad.
Ezt a koriilményt kotott kelmék
varrasanal feltétleniil figyelembe
kell venni.

2. dbra Egyfonalas lancoltés

A lancoltés legegyszertibb fajtaja
az egyfonalas, egyszerd lancdltés
(2. 4bra). A varrat két oldala nem
egyforma: feliilr6l olyan, mint a
hurokéltés, alul azonban egymas-
ba kapcsolodo szemek lancolata.
Konnyen felbomlik, ezért tartds
kapcsolat létesitésére nem hasz-
naljak. Tartos varratokat tobbfo-
nalas valtozataibdl készitenek.
Ezek rugalmasak, kénnyen kove-
tik az osszevarrt kelme alakval-
tozasait és nem bomlanak fel
nagyon konnyen.

A gyakorlatban e két alap dltésfaj-
ta igen sokféle véltozata haszné-
latos. Ezeket nemzetkdzi mege-
gyezéssel rendszerezték ¢és szam-
koddal jelolik:

- 100-as csoport: lancoltések,

- 200-as csoport: kézi dltések
(csak kézzel készithetdk),

- 300-as csoport: hurokoltések,

- 400-as csoport: tobb fonalbol
4116 lancoltések,

- 500-as csoport: lancoltési
szegBoltések,

- 600-as csoport: lancoltést
feddoltések.

A 1. 4bra szerinti egyenes hu-
rokoltés egyezményes szamjele:
301, a 2. 4bran lathato egyfonalas
lancoltésé: 101. Kotott kelméek
varrasara hasznalt néhany jel-
legzetes oltéstipust a kovetkezok-
ben ismertetiink, eldre bocsatva,
hogy a felsorolas messze nem fedi
az Osszes hasznélatban 1&v6 Oltés-
fajtat:

o Cikcakk hurokoltés (304):
kelmeszélek beszegésére, Ossze-
er8sitésre, himzésre, gomblyuk
varrasara stb. hasznaljak. A varrat
cikcakk vonala miatt (3. ébra)
nyalékonyabb, mint az egyenes

3. abra Cikcakk hurokc'iltés‘J

hurokoltés. Diszité varratok, him-
zések, reteszelések, egyenes
gomblyukak készitésére haszné-
latos. Készitenek cikcakk oltést
lancoltéssel is (106-os tipus), ezt
hasznaljak pl. szemes gomblyukak
készitésére.

\ 4. abra Kétfonalas lancoltés

« Kétfonalas (kettds) lancoltés
(401): két fonalrendszer kapcso-
16dasabol keletkezik (4. 4bra).
Nehezebben bonthato, bar a fonak
oldalon ki4ll6 fonalkapcsolodasok
kovetkeztében sériilékeny.

5. abra Kéttiis, kettds lancoltésii
’ Sfeddoltés

o Kéttis, kettds lancoltést fedd-
oltés (406): visszahajtott széld var-
ratok készitésére (5. abra).

6. abra Haromtiis, alul-feliil fed&
oltés ‘

o Haromtis, alul-feliil fedd oltés
(605): nemcsak a kelme also felii-
letét fedi le a harom varrat kozott,
hanem a fels6 oldalat is (6. abra).

7. abra Kétfonalas szegdoltés

« Kétfonalas szeg8oltés (503):
athurkolja a kelme szélét és igy
megakadalyozza annak kibomldsat
(7. 4bra). Elészeretettel hasznaljak
kelmeszélek szegésére.

8. abra Haromfonalas szegdiltés

« Haromfonalas szeg@oltés (504):
a kétfonalas szeg8oltéshez hason-
16an megakadalyozza a kelmeszé-
lek kibomlasat (8. abra). Erds és
nagyon jOl koveti a kelme moz-
gasat. A kotott kelmék varrasinak

egyik legelterjedtebb oltéstipusa.
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9. dbra Biztonsagi oltés J

o Biztonsagi oOltés (516): egy
egysoros, kétfonalas lancdltés
(401) és egy haromfonalas szeg6-
6ltés (504) kombinéciojabol all (9.
abra). A kelmék egyideji Ossze-
varraséra és beszegésére szolgal.
Készitik a kétfonalas lancoltés
helyett egyenes hurokdltés vagy
haromfonalas helyett kétfonalas
szegboltés hasznalataval is.

X0
10. abra Hamis biztonsagi ()'Itéﬂ

» Hamis biztonségi oltés (514): az
516-0s 6ltéstipus olyan valtozata,
amelynél a hurokfogo-fonalak a
belsé (egysoros) oltéssel is kap-
csolédnak (10. abra). Nagyon erds,
ugyanakkor alakvaltozasra jol
képes varratot eredményez, ezért
kotottaruk varrasara elterjedten
hasznaljak. Van olyan valtozata is,
amelynél csak az alsé hurokfogo-
fonal kapcsolodik a bels6 egysoros
Sltéshez, ez az 512-es tipus.
Az ltéstipus nagy befolyast gya-
korol a varrat cérnafelhasznéaléséara
és ezen keresztiil a gyértas onkolt-
ségére. Azonos kelmetipust te-
kintve 1 méter hossza varrat el-
készitéséhez sziikséges cérnafel-
hasznalasban igen nagy kiilonb-
ségek vannak az egyes Oltéstipu-
sok kozott: a 301-es tipusa hu-
rokoltésnél pl. kb. 2,8 m hosszi
cérnara van sziikség, a 401-es
tipusti kétfonalas lancoltésnek mar
mintegy 4,8 m, az 501-es tipusa
haromfonalas szeg6oltésnek kozel
14 m a cérnaigénye. (A tényleges
adatok természetesen erésen fligg-
nek a kelmevastagsagtol, az atvarrt
rétegek szamatol, az oltéssiri-
ségt6l, a cérnafesziiltségtdl ¢és
egyéb technologiai tényez6ktsl.)
Folytatasa kovetkezik...
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