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1. ElI6zmények

A Vietnami cipGipari termelés torténelme elég humintegy 20 eves mdultra
tekint vissza. A termelés csak indulhatott igaz@mjkor a gazdasagi politika attért a
szabad piaci mechanizmusra, az 1986-ban. A 20akagzvégi években a kdritigari
termelési agak az orszagfejlddés féhajtdo ereje, volrt ezek alacsony szinvonall
technologiat és munkaerd képzettséget igényeltek.

Az éheztetett gazdasag talajan csirazott cipotiésna konfekcidiparral egyt
hihetetlenl fejlddott, rovid idd alatt a vietnami cipdexpartar masodik helyet foglalt
el az Azsiaban. A gyors fejlddés ivelése magatigatitatkozik néhany hatranysag a
hazai iparnak, mert a szakképzés nem tud velekidvet®® mai napig a &lfoldi
beruhdzok mégkeépezik a cipbtermelés nagy hanyad#zai vallalkdézok a termelés
ndvelésére és az exportra valo igyekezése éppépzett munkaerd hiannyatkdzik
szembe. A technikus hiany még forrobba valik azat@ig politikai késlelése miatt,
csak 1998-ban indult meg Vietnamban a cipd tealski&pzeés.

A vietnami oktatas a cipdszakon azoéta, amiotaliadyazdasagi fejlddes, nagy
igényt vallal, hogy alkalmas cipdszakkéepz0 tanfolpaat kell szerkeszteni a helyi
tanulonak. Szamos intézetben kisértették megoldemi a feladatot, de késdbb
valamennyien abbahagytak, mert nem megfelelokégpaolgozva dsszehoztak a
kilféldi szakanyagot a tantervekbe, és sok képzetlekmem sikellt behelyezni a
munkdba. A szerzd is birkozottilinfelé cipbdtechnoldgidval, szerencsére magyar
tananyagon indult dolgozni és tanitani, amelynelelazéleti és a modszertani alapja
tOkéletes. Abban az évben, 2001-ban athelyezefiiskdiaba tanitani, és azota a
magyar technikai alapokon, a munka k&zben kitad&lta Vietnami cipdtermelés
sajatossagatol vald umzaki eltérések kiigazitasdval mar sikemeki felszerelni
tanulonak a munkavégzésrdikzeges gyakorlottsagok nagy hanyadat. A térekvéséne
eredmeényét szamos cipdi vallalat el is ismeri.

2. Tanulmanyozasi célok

A célkitizései voltak:

- A tanulmanyozasa elsddleges célja a magyar cipdileh megismertetése
Vietnamban, mint a leghatékonyabb moddszert, ésitéath ezt alkalmazni egész
orszagban. Valamikor az & fbiskolanak vezetdi akarkeresni az azsiai
orszagokban alkalmazott cipdtechnikat, mert nabkklreai és taiwani cipdgyar
van. De védl sikeriilt meggy6z6tt mindenkit arrdl, hogy késon indulrsdeért az
eredetit kell tanulni, tehat az Eurépaét, mégpedimagyar cipbtechnikéat kell
bevezetni a tananyagba.

- KdvetkezBben a iOnbdzd, vilAgon hasznalé cipbtechnika tanulmanyazés
0sszehaszonlitasa, abbdl olyan kdvetkeztetésrig hagy melyik modszernek mi
a hatranya és mi az elonye.

- Tovabba elemezni a gépek alkalmazasi lehetdségeipa szerkesztés
folyamataban és meghatarozni az optimalis szersigziiveletsort.

Huynh Le Quoc Cipatedka



Nyugat-Magyarorszagi Egyetem 3 Doktori disszertacié tézisei

- Véqil a cipbtechnika egyik részének elsajatitasi réezléepéseinek képezése,
annak érdekében hogy a tanulok gyorsabban elérjgKikséges képzettseget.
Vietnamban az érettségizetti szinvolnal nem egyesle bar egy éve mar javult a
helyzet — azért a részletes tananyagkimutatas segyengébb tanulénak a
munkatempat tartani.

3. Tanulmanyozasi anyagok

- Kuldnb6zd szakiratok, mégpedig a tankdnyvek, jegyzetéllalati miszaki
dokumentumok, kéziratok, imzaki lapok..., amelyek cipdvel foglalkoznak.

- A kulféldi szakertdk altal eldadott rovid cipdszakképtinfolyamok leckei,
amelyet tartanak 0 gyar wkddési inditasahoz, vagy Uj technoldgia
bevezetéséhez.

- Kildb6zd cipdvéllalatok rmiszaki osztalydnak munkaeredményei, cipdvallalatok
szamos vevonek kell kikésziteni cipdmintat, és ngradvevd szabvanyai szerint
kell dbnteni a termék fiszaki adatait. A kényes piaci kdvetélmények
kielégitésének eredménye képpen sok hasziigzaki megoldas talalhaté.

- Az iskolaban alkalmazott leckék elemzése és annakaok altal visszareagalt
véleményeinek elemzése.

4. Modszerek

- A grafikus modszer segit neki szamsmer €s szaksz&en magyarazni
kildnb6zd technikai megoldast, amelyek munka kdzidemgk vagy amelyeket
régota hasznalnak a szakemberek, de csak tap#setaddjak megmagyarazni
az alkalmazasat.

- A tdmegkisérleti médszert hasznalja a grafikusléi®l €s adatok finomitaséara.
Egyes niiszaki megoldas tanitasa utan tanulmayozta dssmetenunkajat, s
abbdl kdvetkeztetett, hogy milyen eltérések vanadilaszonlo Gton valo végzett
munkak kdzott.

5. A Tanulmanyozas ideje és eredmények

Az év, 1987-ben a szerzd kezdett dolgozni cip@alaibkban, sok tapasztalatot
szerzett meg ebben az idében. Az év 2001-tél tanibiskolan, és ettol kezdve
tanulmanyozza rendszerszen a cipOtechnikat. Az eredményeket kdvetkezd
tézisekben foglalja 6ssze

1. tézis: A cipdszerkesztés fiszaki rajzat Uj formaban kimutatja

Az egységes alapmintaban a szerzd alkalmaztarajgban hasznalo abrazold
szabalyokat, igy kdnnyebben tekinthetd a rajz ésrdhatdé mind a szabasminta
készitésére, mind a felsdrész 6sszedllitasardorél.a
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Szin Bélés Kbdzbélés Magyarazat

FO szaro Fejbéléso Egésszarbélés O Norma alkatrész

CD’/INZ’A’/:]J’ CD’/NNi ) © CDIFA" | o Egy tengelyd alkatrész.

Belsd szaO JJI'F'A’ | Sarokbéléso 0 Ké VG alkatré
E"A/NN' Két tengelyu alkatrész.

1.4bra . Az alapminta éiszaki abrazolasa

Jelek Jelek magyarazata
~ Mutatja felsdrész rétegét: S: szin ; L: bélés;
Az elsd nagy beét et iz
R: kdzbélés
Mutatja a szélvatozast a szabaszmintan: 0| az
A masodik szam véltozatlan;  pluszszdm: ndvelés;  minuszszam:
csokkentés.

Mutatja a széleldolgozasi modokat: r: tiszta szél;

A harmadik rendes bigt f: behajtas; o: alalapolas; c: 6sszevarras; t.gésa

————— . Tengely vonal

__________ Képia vonal

........................ Seg|t6 Vona|

Alkatrész vonal

2. tézis: A kaptafamasolat készitd moédszer megvalagasa

A ruha szerkesztésehez viszonyitva a cipdé sdkkabb a méreitése, a minta
méretfirése ~ +0,5mm, a felsbrész méligdse ~ £1,0 mm és a készcipd méiréte ~
+2,0 mm. A kaptafara illd felsdrész készitéséhezyivéaz a legjobb, hogy
tamaszkodunk a kaptafa di&dtere. A kaptafa félete pedig domboru-homoru, ezt
sikka teriteni nem lehet tdkéletes. Az egyérielaredmeény elérésének érdekében a
szerz® elemezte a kaptafaifeli részeit, és abbdl azt a kdvetkeztetést kdpigy a
kaptafa domboru és homoru részeknél a kiterités atéelileti teriilethiany keletkezik
/a teqileti dsszezsugorodas/. Sok probalgatas utan kd@tkegoldashoz jutott.

- A homoru feliletbd! kijott terilethianyt el kell fogadni, ezt késdbb potolni
lehet a felsdrészbe. A homorisag van a marrésznél.
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- A domboru felileten keletkezett télethianyt lehet megsemmisiteni a kopia
teriileténk szétszélesitésevel, tehat a kopia bevagasda¢vagast pedig fontolgatni
kell, egyenld esélyt kiosztok az dsszezsugorodagsak bevagasbdl kijott tdet
tbbbletnek. A domborusag van az orr- és sarokrészneé

Széval a kaptafa feéletének megnyerésére kell ddnteni két dolgot, méigpa
kaptafat bevono anyagot és a kaptatdédl kopia/ sikra vald kiteritésének modjat.

A bevonbanyag megvalasztasara megallapitja, hagyugalmatlan legyen.
Tehat a bevoné réteg a kaptafardl valo lefejtés attnérete valtozatlanul maradjon. A
kaptafamasol6 anyag lehet papir, plasztikus PV@, f@nyves vaszon és papiralapu
ragasztoszalag. A rugalmas anyag /pl.bor/ a kajptddé@boritasa tapasztalatos jetleg

mert vele sok eredmény adodhato.
Zart sik

A kopia sikra kitéritésére megallapitja,
hogy a kdpia a zart- és a nyitott sik kdzépérndgin
/2.abra/. Ahogy ezt kdzépi sikra ki lehet terkkar Nyitott sik e
félig kell bevagni / kb. 10-15mm/ a képiat - O
az orrrészén es sarokrészén, tehat a kaptafa kétata
helyén egy-egy nyilast alakitjuk /csak egy/. Alayi
indul az also széltdl /talpbéléstol/, de a felspriésepitesétol
fliggden az indulhat az orrvonal-széltdl vagy a saidkgvonal
szélétdl is. A két nyilas segit nek kiteriteni a domboru
részeket, de csak félig, a felmaraddé domboru részek
0sszezsugorodnak, igy a kopiatet hianya keletkezik.

A teriilethiany /domboru hiany/ pont jo lesz, ezt majd
potdlja a felsBrészbdr nydlasa a farafoglalas kdzbe 5

Kozépi sik

A kopia sikra valo kiteritése hoz még egy torstila W\\
Tehat a marrészen jon megint 6sszeszugorodas t@ilethiany,
de ez pedig a homoru hiany. A homoru hianyt fogadni
kell, mert a marrésznél nincs hova bevagni.

Potdlni lehet majd ezt a felsGrészbe a szerkesakgmman. 2.4bra. A vizsgalo sikek

Ha zart sikra kiterifik a kaptafa masolatot, akkor a masolatiilkege nem
valtozik, igy a homorusag és a domboriusag maxiaiali8.abra/. Sok a t@ethiany,
poétolni kell valahogy.

Ha a nyitottra kiterifjk a kaptafa masolatot, akkor a masolatilete ndvekszik
a vagasoknal /végigvagas/, és a homorlusag €s aotdsdly minimalisak /4.abra/. De
a nagy vagas miatt idetfelesleges keletkezik, erre kiigazitast kelldsari.

A fenti két modszer mind szélsGlegesek, ezeketaaniddigényes, azért a
szerz® valasztotta a semleges helyzetet, tehaptafia masolatot kiteriteni a kdzépi
sikra, félig bevagja a masolatot, hogy szét tudferiteni, félig pedig hagyja a
domborusagot. A télethiany még marad, de ebben az esetben csbkkeng é
felsbrészbor nyulasi tulajdonsagat felhasznalvamakmérete pont jo lesz, minimalis
lesz a korrigalas /5.4bral/.

Huynh Le Quoc Cipatedka
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A masolat bevagasa bar meghatarozott, de erreeteéyigyakorlottsag is van
szikséges, mert a bor nydlasa nem allando. A bevag@aszttalatot még kell szerezni
ha termék &ldnleges anyagot felhasznal.

Homort rész Homoru rész Homoru rész

Dombort rész

5.abra
Kdzépisikra Kiteés

Domboru rész

Végig vagas

4.abra
Nyftiokra kiterités

3 .4bra
Zartsikra kiterités

1.tabla . A méasolat sikra kiteritésénekitleti dsszezsugorodas és ndvekedés

Kiteritési médok | Teriileti dsszezsugorodas %
Téleti ndvekedés% jegyzék
Kaptafa rész Zartsikra valo| Kozeépi sikral Nyitott sikra
Kiterités valo kiterités| valo kiterités
, . 0-22 0-11 0 , N
Domboru orr-rész 0 0_5 0-13 Orr- alaktol figgd
, . 8-12 5-7 0 Allando
Domborud sarok- rész 0 1-3 4.6
7-11 7-11 7-11 A kaptafa sarok-
Homoru mar-rész magassagatol
0 0 0 | fuggo

A tabla 1. mutatja, hogy a kdzépi sikra vald kitesijoval csokkenti a taeti
hianyt, de még valamennyivel ndveli ailetet a bevagasoknal. Osszeadva pedig
eldnyben vagyunk, mert kevesebb dileti hiany.

3. tézis: Az anyagvastagsagi tényezot beviteléséesorész szerkesztésébe.

A cipd szerkesztése szervesen kapcsolddik a k&pezitd modszerével.
Valamennyi technikusnak a kopiakészitése szemblea khptafamasolat sikra valo
kiteritési probléemaval. A fenti 1.tézisben mutatotibdszeren ki, mas uton is
kiterithetjuk a masolatot, de meg kell érteni a dombord-honrészek felletének
alakulasat. Munkaban minden cipész sajat maganaéljesa kopiat, és feljegyzi rajta
az javitandokat, amelyeket majd bedolgoznak a fékfinintaba. ViethAmban
technikusok elég jol kezelik a kopiat, de alig vam, aki tudatosan beviszi az
anyagvastagsagot a szerkesztésbe.

Az anyagvastagsag pedig erdsen hat a felséresarkamlo illésére, ondsen
a torna cip8szerkesztésében, amelynél szivacsoyely ®s a szarzarovonal. A

Huynh Le Quoc Cipatedka
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problémat megoldva, ahelyett az anyagvastagsagazah@adni a mintanak, a
technikusok  szoktak ndvelni az ormél vald bedofgpoz tdbbletet.

Kdvetkezményeképpen héatra csuzsik egész felstédszalamennyi alkatrészet Ujra
kell kiigazitani.

A szerz® munkjaban mindig hangsulyozva bevisamzagvastagsagi tényezot
a szerkesztésbe, mint az egyik fontos tényez6 walédp szerkesztés modszerének. A
szerkesztéshen anyagvastagsag két reészbdl tev@sike,0 mégpedig maganak az
alkatrésznek anyaga és mas rétegek, alkatrésztlediitoritottak anyaga.

a) A cipd hatso részének anyagvastagsaganak kezelés

A héatso rész /kéreg/ j0 kezelése nagyon fontos reydtgnesen viseld cipd
kialakitasanak, mert ez a csuszando rész, enneke|blfognia a harisnyat. Masik
fontossaga az, hogy a hatso rész szoros Ggggese van a cipd marrészével, azaz
egyik helytelen tervezése vezet rossz eredménysikmak.

A rendes /normalis/ felsGrésznél a hatszarvonaltgsan a kopiaszélén
rajzolunk, de a felsdpontot /F pont/ kb. 3mm-refohenk. Ez a betolas segit naik
vissza nyerni a kopia torzult hats6 gorbe alalgakiterités miatt/. Valéban a hatso
alkatrész be kell takarnia a bélést meg kéregatesezt nem kell ndvelni, hagyjuk a
szinb®rt kicsit kinydlni, és tapasztalatban igybolesz. Ellentétes esetben, ha a
szarzard vonalnak van szivacs, akkor kitolunk aoRtg@t a kopia kitilére, mert ha
nem tolunk ki szivacs elveszit rugalmassagot ag bizas kdvetkeztében. /6.abra a, b/

A torna cipd esetén még néhany modositast kell iv&gyrész a torna ciponél
vastagabb a szarzar6 vonal szivacsa/ 10-15mm,at cipdnél 5-8mm csak/, masrész
a torna cipd sarokbélése is szivacsos. igy a togléggész hatso vonalt rajzolunk a
kopian kivil. Az anyagvastagsag elvejét folytatva minden dagtdst beljebb tolunk
2-3mme-rel a szinrétegtol szamitva /6.abra c/

A
'3 ﬂLY 4‘
- X
-M.-T-.--— \“ F ---------- “
KO?I.?...\:\."{ """"" Szin Képia ‘\‘\\.F Szivacs
e \‘\\‘ | T -"-“.__'_.--- “ l//
\\*‘\/ ‘\\\ Szin
\\ A\
R ‘ 2
Bélés \ H \ | H
\,-\_\ Bélés \ ';\
......... {1\ i
== Al . A-‘ \
R
< 5 < =
a) b)

6.abra. Hatso rész tervezése, a) rendes cipPrermes szivacsos cipd; c¢) torna cipd

Huynh Le Quoc Cipatedka



Nyugat-Magyarorszagi Egyetem 8 Doktori disszertacié tézisei

b) A cipd marrészének anyagvastagsaganak kezelése

A marrész anyagvastagsaga foleg torna cipdnél pkalziémat, ennek a nyelve
szivacsos és vastag. A normalis tipusoknal is vgglvi azonban anyagvastagsaga
elhagyhatd ha nem szivacsos. A torna cipdnél miekigldtt mérni kell a nyelv
vastagsagat, és ezt az értéket rapotdljuk a komeéseére. Tovabbi lépésben a
marrésznél levd alkatrészeket szerkiszta ndvelt kopia szerint. /7.abra/

A marrészben levd bélés tervezésénél neftkseges az anyagvastagsagot
beszamitani, mert az anyagvastagsag miatt képeafestket a bedolgozasi tdbblet
elnyeli. A nyelvbélésnél azonban még mindig keblkdenteni az anyagéat a szinhoz

szamitva, mert ennek kifirlesz fizve, tehat zart alkatrész /8. abra/

4
JJ H T,
: T

Szin
J \ ‘Q
— i— - — — —/- ————————— .s_
i Bélés
E"\.,‘h i
LTI TP :-"'i"'*'“"mﬁwwh"'_" .: Q'

7. abra. Torna cip® képia marrésze . alBra. A nyelv tervezése

c) A cip0 pantok anyagvastagsagi kezelése

A pant sajatossaga hogy ez
a szabad alkatrész, ennek nics keményefizanyagvastagsig helye
0sszeszerelve a felsdrésszel. A pantos
felsbrész a farafoglalasakor fontolgatni
kell a huzo erdt, mert a fedze huzott
pantok 6sszehuzodnak kikaptazas utan,
mert ennek nincs kdzbélés / kéreg,
kierdsitd .../, amely tartja alakjat.

A szandal szerkesztésnél a pant

méretének kell hozza adni az egész a)
pant anyagvastagsagat /szin meg béles/.
A cipd panNth pedig be,borltja a felsorész Az anyagvastagsig helye
Inyelv, fiizorész,..[, azért a mérete o
kell foglalni magaban a sajat pant- és Novelt rész D A0
az alatta val6 felsdrész anyagvastag-
sagat./8.abra/

9.4bra
a) szadalpant szerkesztése
b), c) cipdpant szerkesztése
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Az anyagvastagsag helye

4. tézis: hitydkvonal meghatarozasa

A kaptafak mindig labhozithméretiek, ezeknek megalakitasahoz adjak hozza
akcidméretet is, amellyel a cipd biztositja a mazgézben taguld a lab méretét. A
termelés folyaman, kényelmes cipd eldallitasdhaames erdforrast forditottak ra a
kaptafa finomitasara a technikusok, egymastutatelota probalgatasok. Annak
ellenére a kaptafa hasznalata eddig még mindigsheekesztdket zavarba. Az egyik
oka, hogy a kaptafan nem mindig lehet egyeériieimmeghatarozni a lab anatomiajat,
ennek a léte figyelemen Kivhagyasa sokszor hasznalhatatlanna teszi a cipot.

Kildnbdzd orszagokban szakirodalmak igyekeznek graéik helyreallitatni a
lab szerkezetét a kopian. Valamennyi kdnyvnek édgfb célja a idyokvonalt
meghatar6zo keépletet kidolgozza. Méra a szerzonbdda szerint ezzen aitlaten a
Magyar kényvek adjak a legtbkéletesebb fejleszt@skagyar cipbtechnikaval mar
siketiilt neki magyarazni a mintaszerkesztés minden lépésé

Néhany éve jon a cipddivatba a hosszorru kaptefelynek anatomiai méretei
maradnak, csak plusz orrhossz mint diszitd tényaz&eddigi kopia hosszan alapjaul
meghataroz6 dtydkpont mérése zavarba k#r A hosszabb kaptafan elre csuszik a
biitydk pont, torzultak a leckében adott feladato®kipA helyzet kijavitasara azonnal
kivontatja diakokkal a divatos orrrészet, de ee@et végrehajtasa Kdiményes volt.
Valami jutott a szerzd észébe hogy mas alapon Kexiksni a btydkpontot, és a
Professzor J.P.Zibin képletet megkeresi, ez ahjezmllab barmely adatat mind
hossziusag meg bdség viszonyaban, amely éppeitydkpont meghatarozasara

alkalmas.
N

Y

10.abra. BityGkvonal meghatarozasa
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A butybkpont meghatarozo, Prof. J.P.Zibin képlet a kideed /10.4bra/

A kaptafa kopiajat olyan helyzetben ratédszaz XOY koordinata rendszerbe ,
amilyen helyzetet a kaptafa a kész cip6ben elfoglakdpia sarokszdgletpontja /A/
az Y tengelyen fekszik és az 0 pontbol felmért rsagga egyenld a cipd
sarokmagassagaval /sm/. Az X tengely pedig a koptsdk részének két vonala
kdzott mennjen. Keresk a felemelt vonalt, és vele eiya ditydkpontot is.

AB (mm) =N6.A +W.B +C
Ahol NGO : Az Bltés szam
W : A DbGség szam
A, B, C : Egyitthatok , az értékét lehet talalni a tablazatban

Az egyitthatok tablazata

Meret 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

Példaul : 36 oltés, 6 bdséd kaptafanak
AB3g5=36.4 +6.0,5+ 8 =155 mm

Az AB-bél felntizzuk a iitySkszdget, a szoBNABD = 98 + sarokmagassag (sm)
A BD vonal lesz a iiy6kvonal, e vonal mutatja a lab legvastagabb helgé
labujjak izizleteit.

A képlet szerint ha valtozik a kaptafa nagysag&pakelemelelt vonal /AB/ az
A egyitthatd értékével valtozik. A fenti példat folytajviaa keressk 37 Oltés , 6
bdséd kaptafanak felemelelt vonalat, akkor
ABy7,6=37.4+6.0,5+8 =159 mm
Tehat AB7,= ABgge+ A =155+ 4 =159mm
Az B egyitthatd pedig adja felemelelt vonal értékvaltozasdt,a megadott
nagysagu kaptafa bésége valtozik. Példaul
ABgze7;=36.4+7.0,5+ 8 =1555mm
Tehat ABg7= ABgge+ B =155+ 0,5 =155,5mm / 11. 4bra/

Valtozik az A egyitthatéval

} IVéltozik a B egydtthatoval
A

11.abra, Az egitthatok hatasa a felemelelt vonalra
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5. tézis: A hosszvaltozasi érték meghatarozaaaminta sorozatkészitésére

A cipdt mindig sorozatban készitik, azért egy tekbhsnak a cipdminta
szerkesztése mellett tudnia kell sorozatot elkéskitViethamban a technikusok
kdrében a sorozatkészités mindig maradt a repdéthetetlen munka, igy szoktak
tapogatozva, akar fénymasolassal nagyitani a mibtategoldasok elfogadhatok a kis
tételi /5-6 nagysagszam/ termelésben, de a gyamelésben nagy torzulashoz
vezethet, a helyzet még nehezebbé valik, ha veigbrsian ellendrizik a kaptafa
méretét. A gyarakban lehet 20 nagysadgszamu tétetlegyy a cipdtermelés.

A sorozatkészités azért rejtélyes, mert technik@dando nagyitasi paramétert
hasznalnak valamennyi kaptafanak. Ez pedig valbszatkaptafa orralakjataliggoen.
/12.4bra/. Ezt a paramétert szakirodalmakban &ti&lhde a kdnyvek nem adnak
egyértelnii éréket, igy mindig kitaldlgatva keresnek megfeléldéket, ez iddirtd
munka. A 12.abra mutatja azt, hogy a felsérészt adwaptafa hosszaval migkj
hanem a talpbélés kdetével, B méret
mégpedig a felsbrésidg A, B, C B
méretektdl. Az A és B méret lathato
hogy azonosak mind harom esetben, € méret l ﬁ—ﬁ [ A merst
a C méret azonbaidg0s a kaptafa c A
orratol, sot a c) abradban alig lathat6 a

C méret. a)
B méret
B
12.4bra. A felsGrész méretének szemlélése C méretI K\ Al A méret
C
b)

A fenti helyzetbdl lathaté hogy
ha a kaptafa hossza valtozik akkor B méret
hozza magaval a B méret valtozasat B
azonos értekkel, de az A és a C méret
valtozatlanul madaradt, ezek csak /\ IAméret
valtoznak a boség valtozasaval gy C meret A
Szoéval a minta nagyitasaban a felsérész

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

A probléma megoldasahoz megallapitotta a szerzgy Haszamitani kell a
nagyitasi hosszvaltozas értékét kdzvetlea kaptafabdl. El6szor a kaptafa tételbdl
vessiik ki két darab, az indul6 és a keresett kaptakat@arab kaptafa nagysagszama
minél tébbet eltérnek egymasttdl annal pontosabdtohdszerezhénk, példaul az
egyik kdzépszam a masik legyen a legnagyobb szam.

Csinalunk kopiat e két kaptafdnak gondosan ésomészmddon. A sikdtit
elkészitett két kopiabdl felméil a hosszat /CH/, amelyek kdz6tt kivonva megkapjuk
a nagyitasnak hosszvaltozasi értéket /13.4bra/
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C—

.
Hosszvaltozasi érték

13.4bra. A nagyitas hosszvaltozéasi értékének méagmeisa

Példaul, két kaptafanél az indulé 42-es szamu kKeresetté 46-0s szamu. A
kOpia hossza tehat 5= 295 mm és kK = 322 mm. A viszonylagos nagyitasi
parameter hossznal a kévetkezd

Hn _ H46 _ 322

x100 =109, 2 %
Ho H42 29t

Ahol: H, = a keresett kaptafa kopiai hossza, Haz indulé kaptafa kopiai
hossza.

A tanuldk kérdezték valamikor, hogy ha csak egyabdakaptafa van, akkor
hogyan lehet hosszvaltozasi értéket kiszamitanieénye szerint a sorozatkészités
eldtt meg kell csinaltatni valamennyi nagysagszdmptafat, hat nem érdemes (j
minta nagysagot késziteni ha erre nincs kaptafgonodgini.

A minta sorozatkészitésére kell még a bdségvateriek, ez az értéket pedig
lehet felmérni a kaptafan, mert a boséglar alapja azonos mind kaptafan és
felsdrészen.

A fenti példa folytatasaval nélz meg. Az indul6 kaptafa bdsége,B 240
mm, és a keresetté leszgB= 240 + 4 x 4 = 256 mm. A viszonylagos nagyitasi
parameter bdségnél a kbvetkezd
Bn B46 256

y= =0 =22 = 22200 = 106, 7 %
Bc B42  24C

Ahol: Bn = a keresett b6ség mérete,Baz induldé b6ség mérete.

6. tézis: A cipOfelsorész tervezéséhez alkalmazod6 gép, berendezés
izemeltetésének gazdasagossagi elemzése

a) A cipOszerkesztés niveleteinek atfutasi ideje

A szerkesztési munkanak sokivelete niivészeti jelled, a munka gépesitése
azért még nem sikalt égészen gazdasagosan végre menni. A vallalaéia c
vezetben a kézi és gépi uneletek 0Osszealkalmazva szervezik a tervezd
technoldgiajukat, fontolgatva a gépeket felszeraltermelés tdmegségének méltdéan.
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2. tdbla. A miveletek 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. Szabésminta készitése 60 40 10 10
11. Alkatrészsorozatok készitése 24Q 160 15 15
12. Minta tarolasa 15 15 1 1
~ Perc 460 279 184 50
Osszeg -
Ora 7,67 4,65 3,01 0,83

idot. Ha ves#ink 1,5 US$/ egy emberi munkaodra-

A 2. tabla felbedtlve mutatja egy cipdmodell szerkesztésérgkseges munka

és 3,9 US$/ empom ertéket

(feltételezve a 2D gépsor és software 26 800 USkedd; a 3D gépsor és software
70 800 US$-ba két és az amortizacié 10 év), akkor szerkesztésirdéfs a
kdvetkezok

=

N

w

K=E+R+G

Ahol

K: Osszréaforditas

E: Kézi munka kdltség

R: Kdzkdltség (Az E 35%-a)
G: Lekdtott gépi kdltség

. Esetben kézzel 0j mintat késziteni

K = (7,67 x 1,5) + 4,03 = 15,53 US$.

. Esetben kézzel valtott mintat késziteni

K =(4,65x% 1,5) + 2,44 = 9,42 US$.

. Esetben géppel Uj mintat késziteni
K=(3,01x1,5)+1,58+(3,01x3,9)=17,83 US$.
. Esetben géppel valtott mintat késziteni
K=(0,83x1,5)+0,44 + (0,83 x 3,9) = 4,92 US$.

b) A cipOszerkesztés rniveleteinek 0Osszeallithsa a gépek, berendezések

izemeltetésének gazdasagossagi elemzéseével

Huynh Le Quoc
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A négy esetben lathaté szamitdsok mutatja hogg®ggetben mind kézi és
gépi munkanak van elbnye. Négy variansbol tervgakigbbb technologiai sort a
gazdasagos iiveleteket valogatva.

3. tabla. Az opimdlis fiveletsor

A valogatott A vélogatott miiveletek
miiveletek atfutasi atfutasi ideje valtott
Sqr- M iiveletek ideje u1 n)inta minta szerkesztésében
szam szerkesztésébe(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 fiveletsor nem érdemes alkalmazni 3D gépeket. Igy
lényegesen csbOkkenly a lekdtdtt gépi kbltséget, tehat 1,07 US$-re.dforditasok
kdvetkezdk

* Az Uj mintat készitésére
K=(1,5x1,5) + (0,72 x 1,5) + 1,17 + (0,72 x 1),675,27 US$.
* Az valtott mintat készitésére
K= (0,083 x 1,5) + (0,75 x 1,5) + 0,44 + (0,75 R17),= 2,49 US$.

Az Ujra tervezett technologia segit ek 33,93%-ra csdkkenteni az Uj minta
készitési raforditast. A valtott modell szerkesa&pedig majdnem felét nyék. A
valésagban a vonzé szdmok ellenére nem minden lkaidks sikelil optimalis
technologiat tervezni, mert a gépek, berendezésehnikai elbirdsait nem tudnak
dsszetenni a tényleges munkidsszgletekkel.

Vietnamban a cipOszerkesztési munka gépsitése manmdig kdnnyen
bonyolodik le, mert a Mfoldi arubemutatdsok dzsungelszen bedmlenek az
orszagba. Ebben a helyzetben a szerkesztési mégesitese melett tanitani kell a
kézzel valo cipbszerkesztést is, amelyre egyik gepitware-aras sem képes. A kézi
szerkesztés jo0l gyakorlottsaga segit a technikugpdrsabban megfogni a gépek
funkcioit

Huynh Le Quoc Cipatedka



Nyugat-Magyarorszagi Egyetem 15 Doktori disszertacié tézisei

Az optimalisnak tekintd cipdszerkesztési techni@ogzerint kiszamithatjuk
egyes munka gépesitettségi fokat a kdvetkezd kepdzint

Gg :_ZTg
>T
Ahol

Gg = gépesitettség foka

2Tg = az dsszes gepitvelet ideje

2T = az dsszesimeleti idd

* Az Uj minta szerkesztésének gépesitettségi foka

Gg/u = 143 =0,3233aza83233%

~
-
-

* A valtott minta szerkesztésének gépesitett§éga
= 09aza®d0%

Gg/v= 4?:

6. Az eredmények hasznositasi lehetdségei

A szerzd a kaptaféihszerkesztési médszert épitette a Magyar techri@mgéen,
néhany modositast végezte aVietnami alkalmazasara

A modszer hasznosithaté az oktatasban, ezzeldiaeglyértelnd, és révid uton
jarhatnak a tudas elsajatitasahoz. Nehany evvédtehallgatd még nehezen tanulnak
a cipdszerkesztést mara javult a helyzet, elegsgyotanulnak, 6tddik félévben mar
60%-ka tud cip0dt csinalni.

Haszonl6 valamennyi grafikus szerkesztés modémre az szerzd
tanulmanyozasa is ad lehetbség cipdtervezd CADsmamdket alkalmazni. A CAD
rendszerek ®Wonbdz6 eszkdzt kindl a technikusnak a szerkesztésinkat
hatékonyabbd tenni, a szerkesztés CAD alkalmaziasejdnem valamennyi rendszer
haszonlé aton jar. Tehat

- Cipdtipus meghatarozasa

- Kaptafa megvalasztasa

- Kaptafamasolas készitése

- Alapmintat szerkesztése

- Szabasminta készitése

- Minta sorozatkészitése

- Es a Technikai dokumentum tarolasa

A tanulmanyozasa segit technikusoknak a felsded#datokat végezni mind
kézzel, mind szamitégéppel.

A foiskolaban végzett hallgatok tObbsége jol feltreljak a fbiskolaban
tanultakat a munkaba, elfogadjak a vallalatok is.
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7. KdszoOnetnyilvanitas

Ezuton a szerzd szeretne mondani kdszOnet mindakpkakik tamogattak
tanulmanyozasat:

Prof. Dr.Patké Istvan foiskolai tanarnak, faradhatatlan témavezetdjéneléraat
valasztasahoz nyujtott javaslataért, folytonos dbégaért, segitségéért a
tanulmanyozéas, az eredmények értékelése, a ciklekemantetése és az értekezes
megirasa, helyesbitése teren;

Prof. Dr. Molnar Sandor egyetemi tanarnak, az MTA doktoranak déekani muaekd;
és biztatasaert;

Prof. Dr.Winkler Andras egyetemi tanarnak, az MTA doktoranak programvezeto
munk@ajaért és biztatasaért;

Ur Horvath Andras féiskolai docensnek, a szakmai tudasok elsajattaddséd
cipbterén torténd elméleti és gyakorlati tanulm&dgahoz nyujtott segitségéeért;

Ur Simon Akos HVG lap szerkes#fének, az egyetemkori baratjanak 30-éve a
munkamhoz dkséges, Magyarorszagrailkott sZintelen segitségeert;

Holgy Pham Thi Khanh, M.Ed., a TEIC rektorngjének a tanulmanyozasa
engedélyzéséeért, a két fdiskolai aéggnukddest alkotd munkajaért;

Valamenyi oktatoknak és dolgozoknak akik dolgoznak RKK-ban, TEIC-ben és
CFT Doktori Iskolaban a két féiskolai egymukddést alkotd munkajukeért, a
tanulmanyozésahoz nyujtott hozzajarulasukeért

Valamenyi csaladi hozzatart6zainak a tanulmanyozdsahoz az altaluk biztositott
kdralményekeért és biztatasokert.
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