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Lazar Karoly:

A KOTOTT KELMEK KONFEKCIONALASA 1L rész

Varrastipusok

A kiilonboz6 dltéstipusok mellett
megkiilonbdztetink kiilonféle var-
rastipusokat is. Mig ugyanis az
“6ltés” ill. az dltések egymasutan-
jabol készitett “varrar” csakis a
cérnabol képzett szerkezetet jelen-
ti énmagiban, a “varrds” mar a
kelméket is magaban foglalja,
amelyeken a varrat kialakul. A var-
réstipus a varrasok kialakitdsanak,
tehat a kelmerétegek Osszeillesz-
tésének, behajtasanak, besodrasa-
nak és a varratok alkalmazasanak
moédjat hatdrozza meg. A varrd-
sokat is rendszerezték és ellattak
bizonyos jeldlésekkel, amelyek
azonban nem annyira nemzet-
koziek és altalanosan ismertek,
mint az dltéstipusok jelolése.

A varrastipusoknak is rengeteg
véltozata van, aszerint, hogy az
dsszevarrt kelmerétegek egymads-
hoz képest hogyan helyezkednek
el és osszekapcsolasuk milyen
tipusa és milyen elhelyezkedésti
varrattal torténik. Ezek koziil csak
néhanyat emlitiink meg.

Az 1. é4bra példaul a 406-os
fedBoltés alkalmazasat mutatja
egy egyszerdien visszahajtott kel-
mén, ahol a fedés szerepe a kelme-
sz8l letakarasa és ezzel bomlasa-
nak megakadalyozésa.

%

1. abra
Visszahajtott kelmeszél fedévarrattal J

A 2. 4bran a haromfonalas szeg0-
oltést (504) dbrazoltuk egy varrds-
ban. Ennek a kotdttaruknal oly
gyakori varrdsnak az a kiilonds
jelentSsége, hogy a tiszta kelme-
szélek és a szép varratkép érde-
kében olyan varrogépeken készi-
tik, amely egyuttal egyenesre is
vagja a kelmeszéleket. Az iparban
elterjedt szOhasznélattal ezt inter-
lock varrasnak nevezik, szemben
ugyanennek az eljarasnak kétfona-
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las szeg8oltéssel (503) készitett
valtozataval, amelynek neve over-
lock. Meg kell azonban jegyez-
niink, hogy ezek az elnevezések
sokszor keverednek, az “overlock”
elnevezést néha a haromfonalas
szeg6oltésre is hasznaljak.

sziilt varrat minden egyes Oltése
tehat biztonsagosan megfogja az
dsszedltott szemeket, megakada-
lyozva a szemfutast. Ilyen varratot
mutat példaképpen a 4. dbra egy
kétfonalas lancoltés alkalmazésa-
val, feltételezve, hogy az Ossze-
varrt kelméket a

-

Felsd hurokfogs
fonala

Tifona!

humkfoga fana/a

2. abra

L

Szegdiltésii varrattal beszegett kelmeszél

varratnal szét-
teritettiik. Lathato,
hogy a varrat
mintegy beépiil a
kelmeszerkezetbe
és ez is nagy
elénye: a varras
teljesen sima.
Mivel a varrat a
| két kelme utolsd

A 3. 4dbra a kelmeszél panttal
torténd beszegését mutatja egye-
nes hurok- vagy lancoltési varrat-

3. abra
Pantfelvarras

szemsorait  kap-
csolja Ossze, nincs felesleges
kelmeszél, ami vastagitand a var-
rast.

\u;\u\

4. abra.

Lancolt varrat
1 — egyik kelme, 2 — masik kelme,

3 — hurokfogo-fonal, 4 — tiifonal J

tal, sematikusan abrazolva. Ez a
varrastipus is gyakran fordul eld
kotott kelmék konfekciondlasanal.
A lancoltések egy specidlis alkal-
mazasi teriilete az (n. lancolds
(német eredetli szoval “kettlizés”),
ami a kotottaruk bizonyos fajtainal
(zoknik orrlezarasanal, sikkotott
aruk gallérfelvarrasanal stb.) na-
gyon elterjedt. A lényege az, hogy
a vetillékrendszeri kelme utolso
szemsora alatt néhany sorral min-
den egyes szemet egy tarcsa alakl
tliagybol sugériranyban  kidllo
titkre tiiznek fel (“felverik”), majd
a folotte 1év szemsorokat lefejtik.
igy a kelme az utols6 szemsor sze-
meinél fogva fiigg ezeken a tiikon.
Az chhez a kelméhez hozzévar-
randd masik kelmét hasonlokép-
pen tlizik fel ugyanezekre a tiikre,
igy az Osszevarrand6 szemek
azonos tiire keriilnek, egymas elé.
A tiisorral egyiittm{ikodd varrogép
gy miikddik, hogy a varrogépti
minden egyes Osszevarrando
szempérba beledlt és lancoltéssel
osszekapesolja Oket. Az igy ké-

A varrdsok egy része nem egy-
szerien az alkatrészek Osszeers-
sitését célozza, hanem diszité
szerepe van. Erre specidlis var-
rogépek szolgalnak (pl. a “piko-
z6gépnek” is nevezett horgologep
— ami nem tévesztendd Ossze az
ugyanilyen nevl kotogép-fajtaval
—, a kagylozdgép, a kiilonbozd
formaju cikcakk-oltéseket készitd
varrogépek, de ide tartozik tulaj-
donképpen a himz3gép is).

A varrasok fontos tipusat alkotjak
az olyan specidlis alkalmazasok,

mint pl. a gombfelvarras vagy a
gomblyukkészités. Erre specidlis
varrogépek szolgalnak, amelyek
kiilonbdz8 fajta gombok felvar-
rasara ill. kiilonbozd kialakitasa
gomblyukak készitésére alkal-
masak. Rendkiviil bonyolult gé-
pekr§l van sz6, mert éltalaban
onmitkodSen végzik el a teljes
miiveletet.

Késziilékek

A bonyolult varrastipusok készi-
tése sokszor azt igényli, hogy a
kiilonbdz6 kelmerétegeket kiilon-
féleképpen hajtogatva, egyméshoz
nagy pontossaggal igazitva kell a
tli ala vezetni. Ennek a munkénak
a megkonnyitésére fejlesztették ki
a kiilonbozd kialakitasa kelme-
leszorité talpak, kelmevezetd
késziilékek (“apparéatok’”) oOridsi
valasztékat, amelyek a célnak
megfeleléen a kiilonbozd varro-
géptipusokra felszerelhetSk. Csak
példaképpen mutatunk be egyet az
5. 4bran, amely a péantot eldre
dsszehajtja és az alapkelme szélére
vezeti. A 6. dbra olyan varrogép-
talpat szemléltet, amely a kelme
szelét kétszeresen visszahajtja. A
kiilonboz6 késziilékek és egyéb
segédberendezések hatalmas vé-
lasztékat gyartoik gazdag katalo-
gusokban mutatjak be, megjeldlve
azt is, hogy milyen varrasra és
mely géptipusokon hasznéalhatok.

Programozhaté és automata
varrégépek, varréautomatik

A programozhat6 varrégépek a
mikroprocesszoros (szamitogépes)
gépvezérlések elterjedésével jelen-
tek meg és hoditanak manapsag
igen erésen. Tulajdonképpen min-
denféle varrogépen alkalmazhatd
programoz6 késziilék, amelynek
az a célja, hogy kiilonboz6 oltés-

5. dbra Pantvezetd késziilék
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6. abra. Szegétalp

szamu, Oltéssiiriségli varratok,
kiilonbozé  kelmetovabbitassal
készill6 varrasok készitését stb.
lehessen beprogramozni, és ezek
anélkiil késziiljenek el, hogy a var-
rénének a varrathosszra figyelnie,
vagy a gépbeallitast megfeleld pil-
lanatban véltoztatnia kelljen.

Az automata varrégépek egy-
egy miveletet énmiikoden vé-
geznek el, elre meghatarozott
program szerint. Automata var-
rogépnek tekinthetdk pl. a gomb-
lyukvarro- és gombfelvarrogépek,
a kiilonboz6 reteszel6gépek (né-
hény, nagyon siir oltést készitd
cikcakk-varrogépek), a cimkefel-
varrd gépek (Osszefoglalo nevii-
kon: a rovidvarrat-automatak).
Ezeken a munkadarabot megha-
tarozott Gtvonalon vezetve ala-
kitjak ki a kivant alaka varrdst. A
korszeri gombfelvarrogépeken
mar 6nmiikoédd gombadagold is
van. Automata varrogépnek tekint-
heték az onmikods himz&gépek
is, amelyeken a kelmét nem a
munkasnak kell vezetnie a minta
szerint, hanem ezt a gépbe betap-
lalt program szerint maga a gép
végzi el. Ugyancsak ebbe a kate-
goriaba tartoznak a kis alkatrészek
(zsebfeddk, kézeldk, gallérok stb.)
készitésére szolgald onmiikods
célgépek.

A varréautomatak tobb miivelet
dsszevonasara szolgalnak és egy-
egy ruhaalkatrész kiilonbozd he-
lyein készitendd varrasok folya-
matos, emberi beavatkozas nélkiili
elallitasara valok. Gyakran tobb
varrogépb6l, ezek kozott miikods
bonyolult 4ruvezetd, hajtogato,
forgat6 stb. szerkezetekbd! allnak,
amelyek dsszmiikodése az adott
varrasi miveletnek megfeleléen
programozhat6. Rendkiviil draga,
csak a tomeggyartasban megtériild
berendezések.

A varrogéptii

Minden varrégéphez eldirt méreti
és alaku tiit kell hasznalni, ezt a

gépgyér pontosan megadja. Ezen
beliil azonban a kiilonbozd
anyagok varrasara kiilonboz6 var-
rogéptiiket hasznalnak. Ezek egyik
legfontosabb jellemzéje a tid
hegyének kialakitasa. Kotottaruk
varrasara éltaldban a kis méretd
gombheggyel ellatott tiit java-
soljak (7. é&bra), amit egyes tii-
gyarak “SES”, masok “RG” jelo-
léssel hoznak forgalomba. Gumi-
vagy elasztanfonallal késziilt
kelmék varrdsara az ennél is
kiméletesebben dolgozd, még job-
ban lekerekitett gombhegyl
(“SUK” ill. “FG” jelii), esetleg a
specidlisan e célra készitett, nagy
mértékben legdmbolyitett hegyi
(“SKF” ill. “SKL") tiik hasznalata
célszeri. A tligyaraknak sajat
jelzésrendszeriik van a tlivastagsag
megadasara. Az egységes met-
rikus tiifinomsag (Nm) a tliszar-
nak a tiilyuk felett mért vastag-
sagat jelenti szazad milliméterben,
tehat pl. az Nm 80-as tif ezen a
helyen 0,80 mm vastag. Véko-
nyabb, finomabb kelmékhez vé-
konyabb tfit, vastagabb, durvabb
kelmékhez vastagabb tiit hasznal-
hatunk. A varrat mindsége, szép-
sége és a varrogép hatékony
miikddése nagy mértékben fiigg a
helyes tivalasztastol.

A varrécérna

Nem kevésbé fontos eleme a var-
ratnak az alkalmazott varrocérna.
Varrashoz tobbnyire 2 vagy 3 fo-
nalagbdl all6 cérnakat hasznalnak,
mert az egyszeri fonal varras
kozben bolyhosodik és konnyen
szakad. A kotottaruk konfek-
cionalasahoz hasznalt varrocérnak
anyaga rendszerint pamut vagy
poliészter, de bizonyos esetekben
sima vagy terjedelmesitett szin-
tetikus fonalat is hasznalnak erre a
célra (az utobbit féleg lancoltésd
varratok hurokfogé-fonalaként).
Készitenck olyan varrocérnat is,
amely pamuttal koriilfont poli-
észter filamentfonalbol all.

A varrocérnak finomségat gyakran
adjak meg az un. cimke (“eti-
kett”-) szamozassal. Ez tulaj-
donképpen a 3-agunak feltételezett
cérna egy-egy agénak metrikus
finomsdgi szdmaval egyenértékd,
fiiggetleniil attol, hogy valéjiban
hany fonaldgbdl készitették az
adott cérnat. fgy pl. a 120-as
cimkeszamozasii cérna jelenthet
olyan varr6cérnat, amely Nm
120/3 finomsagu (azaz ténylege-
sen 3 db Nm 120-as fonal Ossze-
cérnazéasaval késziilt, igy eredd
finomsdga Nm 40), de jelenthet
Nm 80/2 finomsagu, azaz valo-
jaban kétagu cérnat is, mert ennek
is Nm 40 az eredd finomsaga. A
cimkeszdmozas tehat — szemben
a szokvéanyos metrikus finomséagi
szammal — nem nyujt felvila-
gositast a cérna fonaldgainak
szamarol és azok egyedi finom-
Sagarol.

A varr6cérna varras kozben a
kiilonboz8 iranyitd és vezetd sze-
meken, a fonalhuzon, a tii fokén, a
kelmén valé athaladasa kozben
er8s, ismételt koptaté és dina-
mikus (rdngatds szerli) huzé
igénybevételnek van kitéve.
Ezenkiviil er6s héhatas is érheti,
hiszen a varrétli a cérnaval és a
kelmével vald strlodasa kovet-
keztében erdsen, akar 300-320 °C-
ra is felmelegszik. Mindezeket a
cérnanak birnia kell.

Jelentdsége van a cérna sodrat-
iranyanak is, ez 0sszefligg a var-
rogép konstrukcidjaval. Célszert a
varrogépgyar véleményét kikérni,
hogy az adott géphez milyen
sodratirany cérna hasznalata a
legjobb.

A helyes cérnavalasztis nagy
mértékben befolyasolja a varrat
mingségét. Legyen sima, egyen-
letes feliiletd, kell§ szilardsagi,

7. abra. Tiihegy-kialakitdsok

a) kerek hegy, b) kis gombhegy (SES, RG),
¢) kizepes gombhegy (SUK, FG), d) nagy mértékben legombolyitett hegy (SKF),

£

¢) specidlis hegykikéy

kelmék varrasara (SKL)
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szine alkalmazkodjék a varrt
kelme szinéhez. Nem szabad
példdul a mosasban erfsen zsu-
gorodé cérnaval varrni szintetikus
anyagl hérogzitett kelmét, mert a
cérna a mosasban “dsszemegy” és
a készaru a varrasokban rancos
lesz. A varrashoz haszndlhato
cérna vastagsaga fligg a varrogép-
tli vastagsagatol, a varrandé kelme
vastagsagatdl, a gyartmany rendel-
tetésétdl, az oltéstipustol, a meg-
kivant varrat-szakitoszilardsagtol.

A varratok f6 mingségjellemzéi

Az oltéstipuson és a varrattipuson
kiviil igen fontosak technologiai
adat az oltéssiiriiség, azaz az 1
cm-re es6 Oltések szama. Minél
nagyobb az oltésslirliség, annél
nyulékonyabb a varrat, de annal
nagyobb igénybevételnek van
kitéve a cérna a varras kozben és
annal kevésbé termelékeny a var-
rasi miivelet (sok oltéssel csak kis
varrathosszt ériink el). Az alkal-
mazandd Oltésstirtiséget a varrt
kelme, az Oltéstipus és a fel-
hasznélt cérna finomsaga egyarant
befolyasolja, ezt mindig proba-
gyartéassal kell kikisérletezni.
Ugyancsak fontos adat a varrds-
szélesség, amin a kelme sz€létdl a
varratig terjedd tavolsagot értjiik.
Ez a méret elsGsorban a varrt
kelmétdl és a varras tipusatol fligg
és a szabasminta tervezésénél
figyelembe kell venni, ennyivel
nagyobbra kell késziteni a kisza-
bott alkatrészt. Ha olyan kelmét
varrunk, amelynek a széle kony-
nyen bomlik, nagyobb varrasszé-
lességet kell beallitani. A til nagy
varrasszélesség ugyanakkor egy-
részt hatranyosan befolyasolhatja
a termék megjelenését, masrészt
felesleges anyagfelhasznalasi
tobblettel jar. A tervezett var-
rasszélesség betartasat nagy mér-
tékben megkonnyitik a varro-
késziilékek.

A varras hasznélati alkalmassagat
jellemzi a varrat hossziranya sza-
kitéereje és nyilasa. Ezeket min-
denek el6tt a varrocérna tulajdon-
sagai, az Oltéstipus és az Oltés-
stiriség befolyasoljak. Nyilvéan-
val6, hogy minél er8sebb cérnaval
varrunk, annal erésebb a varrat.
Altaldnos tapasztalat, hogy a
legjobb szakitoerével a 301-es
tipustt hurokéltés rendelkezik, de
ennek kicsi a nyGjthatosaga, ezért
ezt erbsen nyulékony kelméknél
nem hasznaljak. A 401-es tipusa
kétfonalas lancoltéssel késziilt var-
rat nagy szilardsagi és sokkal
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nytlékonyabb, ezért kotdttaruk
varrasara jobban megfelel. A
haromfonalas szeg6 oltéssel (504-
es tipus) késziilt varrat — amellett,
hogy jol lezarja a bomlasra egyéb-
ként hajlamos kelmeszéleket —
nagyon rugalmas, jol nyujthato,
ezért mindenféle kotott kelme var-
rdsanal Aaltalanosan elterjedt. A
fedsoltéses varratok szilardsaga
nem tal nagy, de elég jOl nyujt-
hatok.

Fontos adat a varrasoknak a var-
rat irdnyara merdleges szilard-
sdga is, amit lényegében szintén
az el6bbiekben felsorolt tényezk
befolyasolnak.

A varrasok tetszetfssége igen sok
tényez6 fliggvénye. Azon Kiviil,
hogy a varrocérna szinének és az
Sltésstiriségnek alkalmazkodnia
kell a termék jellegéhez, fontos,
hogy példaul az Oltéssiriiség a
varrat teljes hossza mentén egyen-
letes legyen, ne legyenek benne
oltéskihagyasok vagy laza cér-
naszakaszok, a tli beszurasanak
helyén a kelme ne szakadjon ki, a
varras sima legyen, ne legyen hul-
lamos vagy rancos stb. Hore
lagyuld szintetikus szdlasanyagot
(pl. poliamidot, poliésztert) tartal-
mazé kelméknél kiilénosen tigyel-
ni kell arra, hogy a varroégéptii ne
melegedjék tul, mert ez a beszira-
sok helyén a szalak olvadasdhoz
vezethet. Ez korlatozhatja az alkal-
mazhatd varrési sebességet. Min-
dezek nagy mértékben fiiggnek a
helyes tli- és cérnavalasztastol, a
kelme és a varrastipus Osszehan-
golasatol, a varrogépen a cérna-
fesziiltség, a kelmetovabbitas, az
Oltésstirtiség, a gépsebesség bedl-
litasatol és még szdmos egyéb
technologiai tényezG6tél, ame-
lyeket célszerti el6re pontosan
kikisérletezni és a beallitdsi és
egyéb adatokat a reprodukalha-
tosag érdekében rogziteni.

A varratok és varrasok fontosabb
fizikai tulajdonsagainak mérésére
laboratériumi moédszerek és mi-
szerek 4llnak rendelkezésre, a
vizsgalati eljarasokat pedig sok
esetben szabvanyok rogzitik.

A varrast kovetden tobbnyire
maradnak 16g6 cérnavégek egyes
varrasokban, ezeket el kell tavoli-
tani. Ez a szalazdasnak nevezett
miivelet végezhetd kézzel, olloval
is, de a korszer(l lizemekben erre
an. szélazogépet hasznalnak,
amely a hajnyirogéphez hasonlo
elven miikddve nyirja le a kiallo
cérnavégeket.

Varrast helyettesitd eljarasok

A hére lagyulé szintetikus szélas-
anyagokbol készilt kelmék ese-
tében a varrast egyes esetekben
hegesztéssel lehet helyettesiteni,
amikor az egymasra helyezett két
kelmefeliiletet h6 hatasa alatt kép-
lékeny allapotba hozzdk és Ossze-
nyomva lehiitik. A hegesztés he-
lyén a két anyag molekuldi kol-
csondsen 4thatolnak egymasba és
igy az érintkez6 részek egy darab-
ba egyesiilnek. A hegesztési kotés,
éppagy, mint a varrat, vonalszert
kapcsolat. Hatranya a varrdssal
szemben, hogy csak korlatozott
anyagfajtaknal ¢és csak korlatozott
varrastipusoknal —alkalmazhato.
Kotottaruk  konfekcionalasanal
nagyon ritkan fordul eld.

Annal gyakrabban taldlkozunk a
ragasztassal. Ez a kelmék hdre
lagyulo — vagy ritkabban oldatba
vitt — ragasztanyaggal torténd
Osszeerdsitését jelenti. A h6 hati-
sara megolvadt szilard vagy az
oldott ragasztbanyag megfeleld
nyomas hatasara behatol az 6ssze-
ragasztando feliiletek porusaiba és
ott megszilardul, Osszetapasztva
az egymason fekv$ kelmerétege-
ket. Kotottaruk esetében kozbéle-
sek felerSsitésére hasznaljak ezt a
moédszert. A tébbnyire szovetbdl
vagy fatyol alapi nemsz6tt kelmé-
b6l késziilt kozbélés anyagat von-
jak be mar gyarilag, Osszefliggd
rétegben vagy elszort pontok for-
méjéban, a hére lagyuld szinteti-
kus ragasztoval, és az ebbdl kisza-
bott alkatrészeket erdsitik ra ra-
gasztopréseken a kotott kelme-
darab hatoldalara. Az alkalmazott
hémérséklet a ragasztéanyag fligg-
vényében rendszerint 120-180 °C.
Gallérok, zsebek, kézel8k, pantok
stb. meger8sitésére, merevitésére
hasznaljak ezt az eljarast. (Na-
gyobb feliiletek ragasztasos béle-
lésére kotottaruknal ritkan keriil
sor, mert merevsége elveszi a ko-
tott kelme jellegzetes karakterét.)

Nedves hgmegmunkals

A nedves h&megmunkalds a
ruhaipari gyartas f6 folyamatanak
befejezd része, amelynek soran
nedvesség és hé hatdsa kozben
kialakitjak a termék végleges for-
méjat, rancait, gylirédéseit Kisi-
mitjak, varréasait lelapitjak, fokoz-
74k esztétikai értékét. Lényegében
g6zolés és mechanikai nyomas
egyideji alkalmazasaval érik el a
kivant hatast. Kotottaruknal is
gyakran talalkozunk ezzel az

cljarassal. Legegyszertibb forméja
a kézi g6z016s vasalo hasznalata.
A sikkotott, sikhurkolt termékek
esetében a nedves hdémeg-
munkalast még a konfekcionalést
megel6z8en, a kotott lapokon is
gyakran alkalmazzak, hogy csok-
kentsék a benne 1év§ fesziilt-
ségeket s ezzel a kelme besod-
rodasi hajlamét, és beallitsak
végleges méretét. Erre g6zol6 asz-
talokat, gézpréseket hasznalnak. A
készre konfekcionalt kotottarukat
gyakran forméra felhuzott allapot-
ban kezelik. A nedves hémeg-
munkalas specialis alkalmazésa a
plisziroz4s, amikor diszitési céllal
hajtasokat vasalnak bele a kel-
mébe.

Mivel a szalasanyagok tobbé-
kevésbé érzékenyek a hohatésra, a
nedves hémegmunkalas koriil-
ményeit a nyersanyagok tulajdon-
ségainak szem el6tt tartasaval kell
beallitani.

Befejezoé miiveletek

Ahhoz, hogy a késztermék meg-
feleld forméban, kiils§ behatasok-
tol védetten, a fogyasztoknak
sz016 informaciokkal ellatva
keriilhessen az iizletekbe, fel kell
cimkézni, ossze kell hajtogatni és
be kell csomagolni azt.

A cimkéket az osszeallitas folya-
matdban vagy utolag erGsitik a
megfelel§ helyre. A cimke bevarr-
hat6 valamelyik amuagy is meglévl
varratba (gallérvarrasba, oldalvar-
rasba, vallvarrasba), vagy specialis
cimkebevarré gépen erdsithetd fel.
Kevésbé igényes termékeknél
beragasztott cimkékkel is talal-
kozunk. A cimkéken tobbnyire a
gyarté nevét, a markanevet, a
nagysagot, a nyersanyag-0ssze-
tételt és a kezelési utasitdst tiin-
tetik fel; tartalmukat sok esetben
(pl. a nyersanyag-Osszetétel, a
szdrmazasi orszag ¢és a kezelési
utasitas esetében) jogszabalyok is
el6irjak, amelyek betartdsdra
iigyelni kell. A cimkék fontos
informécidkat tartalmaznak a fo-
gyasztok szamara, ezért a vevd
megbecsiilését jelzi a szép kivi-
teld, pontos és megbizhatd ada-
tokat tartalmazo cimke.
Tomegcikkek tomeggyartasa (pl.
bizonyos fehérnemtk, harisnyak,
harisnyanadragok stb.) esctében
gyakran hasznalnak tobbé-kevésbé
autumatizalt hajtogat6- és cso-
magologépeket, amelyek alkal-
mazéasa azonban kis darabszamu
termelés esetén altaldban nem gaz-
daséagos.



