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1. Elõzmények 

 A Vietnámi cipõipari termelés tõrténelme elég rõvid, mintegy 20 éves múltra 
tekint vissza. A termelés csak indulhatott igazán, amikor a gazdasági politika áttért a 
szabad piaci mechanizmusra, az 1986-ban. A 20-ik század végi években a kõnnyũipari 
termelési ágak az országfejlõdés fõhajtó ereje volt, mert ezek alacsony szinvonalú 
technológiát és munkaerõ képzettséget igényeltek. 

 Az éheztetett gazdaság talaján csirázott cipõtermelés, a konfekcióiparral egyũtt 
hihetetlenũl fejlõdõtt, rõvid idõ alatt a vietnámi cipõexport már második helyet foglalt 
el az Ázsiában. A gyors fejlõdés ivelése mõgõtt pedig mutatkozik néhány hátrányság a 
hazai iparnak, mert a szakképzés nem tud velekõvetelni. A mai napig a kũlfõldi 
beruházók mégképezik a cipõtermelés nagy hányadát, a hazai vállalkózók a termelés 
nõvelésére és az exportra való igyekezése éppen a képzett munkaerõ hiánnyal ũtkõzik 
szembe. A technikus hiány még forróbbá válik az oktatás politikai késlelése miatt, 
csak 1998-ban indult meg  Vietnámban a cipõ technikusképzés. 

  A vietnami oktatás a cipõszakon azóta, amióta indul a gazdasági fejlõdés, nagy 
igényt vállal, hogy alkalmas cipõszakképzõ tanfolyamokat kell szerkeszteni a helyi 
tanulónak. Számos intézetben kisértették megoldani azt a feladatot, de késõbb 
valamennyien abbahagyták, mert nem megfelelõképpen kidolgozva õsszehozták a 
kũlfõldi szakanyagot a tantervekbe, és sok képzetteknek nem sikerũlt behelyezni a 
munkába. A szerzõ is birkozott kũlõnfelé cipõtechnológiával, szerencsére magyar 
tananyagon indult dolgozni és tanitani, amelynek az elméleti és a módszertani alapja 
tõkéletes. Abban az évben, 2001-ban áthelyezett a fõiskolába tanitani, és azóta a 
magyar technikai alapokon, a munka kõzben kitalált és a Vietnámi cipõtermelés 
sajátosságától való mũszaki eltérések  kiigazitásával már sikerũlt neki felszerelni 
tanulónak a munkavégzésre szũkséges gyakorlottságok nagy hányadát. A tõrekvésének 
eredményét számos cipõi vállalat el is ismeri. 

2. Tanulmányozási célok 

A célkitũzései voltak:  

- A tanulmányozása elsõdleges célja a magyar cipõtechnikát megismertetése 
Vietnámban, mint a leghatékonyabb módszert, és távlatban ezt alkalmazni egész 
országban. Valamikor az õ fõiskolának vezetõi akarták keresni az ázsiai 
országokban alkalmazott cipõtechnikát, mert náluk sok koreai és taiwani cipõgyár 
van. De végũl sikerũlt meggyõzõtt mindenkit arról, hogy késõn indulnak azért az 
eredetit kell tanulni, tehát az Európáét, mégpedig a magyar cipõtechnikát kell 
bevezetni a tananyagba. 

- Kõvetkezõben a kũlõnbõzõ, világon használó cipõtechnika tanulmányozása és 
õsszehaszonlitása, abbõl olyan kõvetkeztetésre jutni, hogy melyik módszernek mi 
a hátránya és mi az elõnye.  

- Továbbá elemezni a gépek alkalmazási lehetõsége a cipõ szerkesztés 
folyamatában és meghatározni az optimális szerkesztési mũveletsort. 
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- Végũl a cipõtechnika egyik részének elsajátitási részletes lépéseinek képezése, 
annak érdekében hogy a tanulók gyorsabban elérjék a szũkséges képzettséget. 
Vietnamban az érettségizetti szinvolnal nem egyenletes – bár egy éve már javult a 
helyzet – azért a részletes tananyagkimutatás segit a gyengébb tanulónak a 
munkatempót tartani. 

3. Tanulmányozási anyagok 

- Kũlõnbõzõ szakiratok, mégpedig a tankõnyvek, jegyzetek, vállalati mũszaki 
dokumentumok, kéziratok, mũszaki lapok…, amelyek cipõvel foglalkoznak.  

- A kũlfõldi szakértõk által elõadott rõvid cipõszakképzõ tanfolyamok leckei, 
amelyet tartanak új gyár mũkõdési inditásához, vagy új technológia 
bevezetéséhez. 

- Kũlõbõzõ cipõvállalatok mũszaki osztályának munkaeredményei, cipõvállalatok 
számos vevõnek kell kikésziteni cipõmintát, és mindig a vevõ szabványai szerint 
kell dõnteni a termék mũszaki adatait. A kényes piaci kõvetélmények 
kielégitésének eredménye képpen sok hasznos mũszaki megoldás található. 

- Az iskolában alkalmazott leckék elemzése és annak a tanulók által visszareagált 
véleményeinek elemzése.  

4. Módszerek 

- A grafikus módszer segit neki számszerũen és szakszerũen magyarázni 
kũlõnbõzõ technikai megoldást, amelyek munka kõzben jõnnek vagy amelyeket 
régóta használnak a szakemberek, de csak tapasztalattal tudják megmagyarázni 
az alkalmazását. 

- A tõmegkisérleti módszert  használja a grafikus képletek és adatok finomitására. 
Egyes mũszaki megoldás tanitása után tanulmáyozta õsszes tanuló munkáját, és 
abból kõvetkeztetett, hogy milyen eltérések vannak a haszonló úton való végzett 
munkák kõzõtt.  

5. A Tanulmányozás ideje és eredmények 

 Az év, 1987-ben a szerzõ kezdett dolgozni cipõ vállalatokban, sok tapasztalatot 
szerzett meg ebben az idõben. Az év 2001-tól tanit a fõiskolán, és ettól kezdve 
tanulmányozza rendszerszerũen a cipõtechnikát. Az eredményeket kõvetkezõ 
tézisekben foglalja õssze 

1. tézis: A cipõszerkesztés mũszaki rajzát új formában kimutatja 

 Az egységes alapmintában a  szerzõ alkalmazta a géprajzban használó ábrázoló 
szábályokat, így kõnnyebben tekinthetõ a rajz és használható mind a szábásminta 
készitésére, mind a felsõrész õsszeállitására. /1.ábra/ 

 

 

 



Nyugat-Magyarországi Egyetem                                                                       Doktori disszertáció tézisei 

Huynh Le Quoc                                                                                                                                     Cipõtechnika 

4  

Szin Bélés Kõzbélés Magyarázat 

Fõ szár � 
CD’/F’A’/JJ’ 
Belsõ szár � JJ’F’A’ 

Fejbélés � 
CD’/NN’ 
Sarokbélés � 
F”A/NN’ 

Egésszárbélés 
 � CD’/F’A’ 

� Norma alkatrész 

� Egy tengelyú alkatrész. 

⊕ Két tengelyú alkatrész. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     

 
       1.ábra . Az alapminta mũszaki ábrázolása 
 

Jelek Jelek magyarázata 

Az elsõ nagy betũ 
Mutatja felsõrész rétegét: S: szin ; L: bélés;  
R: kõzbélés 

A második szám 
Mutatja a szélvátozást a szabászmintán: 0 az 
változatlan; pluszszám: nõvelés; minuszszám: 
csõkkentés. 

A harmadik rendes betũ 
Mutatja a széleldolgozási módokat: r: tiszta szél;  
f: behajtás; o: alálapolás; c: õsszevarrás; t: elvágás. 

 Tengely  vonal 
 Kópia vonal 
 Segitõ vonal 
 Alkatrész vonal 

2. tézis: A kaptafamásolat készitõ módszer megválasztása 

 A ruha szerkesztéséhez viszonyítva a cipõé sokkal kisebb a mérettũrése, a minta 
mérettũrése ~ ±0,5mm, a felsõrész méréttũrése ~ ±1,0 mm és a készcipõ méréttũrése ~ 
±2,0 mm. A kaptafára illõ felsõrész készitéséhez végũl az a legjobb, hogy 
támaszkodunk a kaptafa felũletére. A kaptafa felũlete pedig domború-homorú, ezt 
sikká teriteni nem lehet tõkéletes. Az egyértelmũ eredmény elérésének érdekében a 
szerzõ elemezte a kaptafa felũleti részeit, és abból azt a kõvetkeztetést kapta, hogy a 
kaptafa domború és homorú részeknél a kiterités után a felũleti terũlethiány keletkezik 
/a terũleti õsszezsugorodás/. Sok probálgatás után kõvetkezõ megoldáshoz jutott. 

 - A homorú felũletbõl kijõtt terũlethiányt el kell fogadni, ezt késõbb pótolni 
lehet a felsõrészbe. A homorúság van a marrésznél. 
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 - A domború felũleten keletkezett terũlethiányt lehet megsemmisiteni a kópia 
terũleténk szétszélesitésével, tehát a kópia bevágással. A bevágást pedig fontolgatni 
kell, egyenlõ esélyt kiosztok az õsszezsugorodásnak és a bevágásbõl kijõtt terũlet 
tõbbletnek. A domborúság van az orr- és sarokrésznél. 

 Szóval a kaptafa felũletének megnyerésére kell dõnteni két dolgot, mégpedig a 
kaptafát bevonó anyagot és a kaptafafelũlet/ kópia/ sikra való kiteritésének módját. 

 A bevonóanyag megválasztására megállapitja, hogy az rugalmatlan legyen. 
Tehát a bevonó réteg a kaptafáról való lefejtés után a mérete változatlanul maradjon. A 
kaptafamásoló anyag lehet papir, plasztikus PVC fólia, enyves vászon és papiralapú 
ragasztószalag. A rugalmas anyag /pl.bõr/ a kaptafára beboritása tapasztalatos jellegũ, 
mert vele sok eredmény adodható.  

 A kópia sikra kitéritésére megállapitja,  
hogy a kópia a zárt- és a nyított sik kõzépén fekũdjõn 
 /2.ábra/. Ahogy ezt kõzépi sikra ki lehet terit, akkor  
félig kell bevágni / kb. 10-15mm/  a kópiát  
az orrrészén és sarokrészén, tehát a kaptafa két domború 
 helyén egy-egy nyílást alakitjuk /csak egy/. A nyílás  
indul az alsó széltól /talpbéléstól/, de a felsõrész felépitésétól 
fũggõen az indulhat az orrvonal-széltól vagy a sarokgõrbévonal 
szélétól is. A két nyílás segit nekũnk kiteriteni a domború  
részeket, de csak félig, a felmaradó domború részek  
õsszezsugorodnak, így a kópiaterũlet hiánya keletkezik.  
A terũlethiány /domború hiány/ pont jó lesz, ezt majd  
potólja a felsõrészbõr nyúlása a fárafoglalás kõzben.  

 A kópia  sikra való kiteritése hoz még egy torzulást.  
Tehát a marrészen jõn megint õsszeszugorodás, jõn a terũlethiány,  
de ez pedig a homorú hiány. A homorú hiányt fogadni  
kell, mert a marrésznél nincs hová bevágni. 
Potólni lehet majd ezt a felsõrészbe a szerkesztés folyamán.                  2.ábra. A vizsgáló sikek
                      
 Ha zárt sikra kiteritjũk a kaptafa másolatot, akkor a másolat kerũlete nem 
változik, így a homorúság és a domborúság maximálisak / 3.ábra/. Sok a terũlethiány, 
pótolni kell valahogy. 

Ha a nyitottra kiteritjũk a kaptafa másolatot, akkor a másolat kerũlete nõvekszik 
a vágásoknál /végigvágás/, és a homorúság és a domborúság minimálisak /4.ábra/. De 
a nagy vágás miatt terũletfelesleges keletkezik, erre kiigazitást kell keresni.   

A fenti két módszer mind szélsõlegesek, ezeket tanitani idõigényes, azért a 
szerzõ  választotta a semleges helyzetet, tehát a kaptafa másolatot kiteriteni a kõzépi 
sikra, félig bevágja a másolatot, hogy szét tudjon teriteni, félig pedig hagyja a 
domborúságot. A terũlethiány még marad, de ebben az esetben csõkkent, és a 
felsõrészbõr nyúlási tulajdonságát felhasználva a kópia mérete pont jó lesz, minimális 
lesz a korrigálás /5.ábra/. 
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 A másolat bevágása bár meghatározott, de erre megfelelõ gyakorlottság is van  
szũkséges, mert a bõr nyúlása nem állandó. A bevágás tapasztalatot még kell szerezni 
ha termék kũlõnleges anyagot felhasznál.  

 

 

 

  

 

 

 3 .ábra             4.ábra                  5.ábra 
Zártsikra kiterités                          Nyítottsikra kiterités                 Kõzépisikra kiterités 

1.tábla . A másolat sikra kiteritésének terũleti õsszezsugorodás és nõvekedés 

Terũleti õsszezsugorodás % 
                                            
                                      Terũleti nõvekedés% 

     Kiteritési módok 
 
 
Kaptafa rész Zártsikra való 

kiterités 
Kõzépi sikra 
való kiterités 

Nyított sikra 
való kiterités 

jegyzék 

Domború orr-rész 
0 – 22 
                  0 

0 – 11 
           0 – 5 

  0 
           0 - 13 

Orr- alaktól fũggõ 

Domború sarok- rész 
8 – 12 
                  0 

5 – 7 
            1 - 3 

  0 
             4 - 6 

Állandó 
 

Homórú mar-rész 
7 – 11 
                   
                 0 

7 – 11 
                   
                0 

7 – 11 
                   
               0 

A kaptafa sarok- 
magasságától 
fũggõ 

  

A tábla 1. mutatja, hogy a kõzépi sikra való kiterités jóval csõkkenti a terũleti 
hiányt, de még valamennyivel nõveli a terũletet a bevágásoknál. Õsszeadva pedig 
elõnyben vagyunk, mert kevesebb a terũleti hiány.  

3. tézis: Az anyagvastagsági tényezõt bevitelése a felsõrész szerkesztésébe. 

 A cipõ szerkesztése szervesen kapcsolódik a kópia készitõ módszerével. 
Valamennyi technikusnak a kópiakészitése szemben áll a kaptafamásolat sikra való 
kiteritési problémával. A fenti 1.tézisben mutatott módszeren kivũl, más úton is 
kiterithetjũk a másolatot, de meg kell érteni a domború-homorú részek felũletének 
alakulását. Munkában minden cipész saját magának csinálja a kópiát, és feljegyzi rajta 
az javitandókat, amelyeket majd bedolgoznak a felsõrészmintába. Vietnámban 
technikusok elég jól kezelik a kópiát, de alig van az, aki tudatosan beviszi az 
anyagvastagságot a szerkesztésbe. 

 Az anyagvastagság pedig erõsen hat a felsõrész kaptára való illésére, kũlõnõsen 
a torna cipõszerkesztésében, amelynél szivacsos a nyelv és a szárzáróvonal. A 
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problémát megoldva, ahelyett az anyagvastagságot hozzá adni a mintának, a 
technikusok szokták nõvelni az orrnél való bedolgozási tõbbletet. 
Kõvetkezményeképpen hátra csúzsik egész felsõrész, és valamennyi alkatrészet újra 
kell kiigazitani. 

 A szerzõ munkjában  mindig hangsúlyozva beviszi az anyagvastagsági tényezõt 
a szerkesztésbe, mint az egyik fontos tényezõ a kaptafáhũ szerkesztés módszerének. A 
szerkesztésben anyagvastagság két részbõl tevõdik õssze, mégpedig magának az 
alkatrésznek anyaga és más rétegek, alkatrészek által felbóritottak anyaga. 

a) A cipõ hátsó részének anyagvastagságának kezelése 

A hátsó rész /kéreg/ jó kezelése nagyon fontos a kényelmesen viselõ cipõ 
kialakításának, mert ez a csúszandó rész, ennek jól kell fognia a harisnyát. Másik 
fontossága az, hogy a hátsó rész szoros õsszefũggése van a cipõ marrészével, azaz 
egyik helytelen tervezése vezet rossz eredményt a másiknak. 

A rendes /normális/ felsõrésznél a hátszárvonalt pontosan a kópiaszélén 
rajzolunk, de a felsõpontot /F pont/ kb. 3mm-rel betolunk. Ez a betolás segít nekũnk 
vissza nyerni a kópia torzult hátsó gõrbe alakját /a kiterités miatt/. Valóban a hátsó 
alkatrész be kell takarnia a bélést meg kéreget is, de ezt nem kell nõvelni, hagyjuk a 
színbõrt kicsit kinyúlni, és tapasztalatban így jobb lesz. Ellentétes esetben, ha a 
szárzáró vonalnak van szivacs, akkor kitolunk a F pontot a kópia kivũlére, mert ha 
nem tolunk ki szivacs elveszit rugalmasságot az erõs húzás kõvetkeztében. /6.ábra a, b/  

A torna cipõ esetén még néhány módositást kell venni. Egyrész a torna cipõnél 
vastagabb a szárzáró vonal szivacsa/ 10-15mm, a divat cipõnél 5-8mm csak/, másrész 
a torna cipõ sarokbélése is szivacsos. Így a tornáénél egész hátsó vonalt rajzolunk a 
kópián kivũl. Az anyagvastagság elvejét folytatva minden sarokbélést beljebb tólunk 
2-3mm-rel a szinrétegtól számitva /6.ábra c/ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

   a)          b)         c) 

        6.ábra. Hátsó rész tervezése,  a) rendes cipõ;   b) rendes szivacsos cipõ;   c) torna cipõ 
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 b) A cipõ marrészének anyagvastagságának kezelése 

 A marrész anyagvastagsága fõleg torna cipõnél okoz problémát, ennek a nyelve 
szivacsos és vastag. A normális tipusoknál is van nyelv, azonban anyagvastagsága 
elhagyható ha nem szivacsos. A torna cipõnél mindenekelõtt mérni kell a nyelv 
vastagságát, és ezt az értéket rápotóljuk a kópia marrészére. További lépésben a 
marrésznél levõ alkatrészeket szerkesztũnk a nõvelt kópia szerint. /7.ábra/ 

 A marrészben levõ bélés tervezésénél nem szũkséges az anyagvastagságot 
beszámitani, mert az anyagvastagság miatt képezõ eltéréseket a bedolgozási tõbblet 
elnyeli. A nyelvbélésnél azonban még mindig kell csõkkenteni az anyagát a szinhoz 
számitva, mert ennek kõrũl lesz tũzve, tehát zárt alkatrész /8. ábra/ 

 

 

 

 

 

 

 

7. ábra. Torna cipõ kópia marrésze                8. ábra. A nyelv tervezése 

c) A cipõ pántok anyagvastagsági kezelése 

 A pánt sajátossága hogy ez 
a szabad alkatrész, ennek nics keményen 
õsszeszerelve a felsõrésszel. A pántos  
felsõrész a fárafoglalásákor fontolgatni  
kell a húzó erõt, mert a feszũlve húzott  
pántok õsszehúzódnak kikaptázás után,  
mert ennek nincs kõzbélés / kéreg,  
kierõsitõ .../, amely tartja alakját. 

 A szandál szerkesztésnél a pánt 
 méretének kell hozzá adni az egész      a) 
pánt anyagvastagságát /szín meg bélés/.       
A cipõ pántja pedig beboritja a felsõrész 
/nyelv, fũzõrész,…/, azért a mérete  
kell foglalni magában a saját pánt- és 
az alatta való felsõrész  anyagvastag- 
ságát./8.ábra/ 

9.ábra 
 a) szadálpánt szerkesztése 
 b), c) cipõpánt szerkesztése      

b) 
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c)  

4. tézis:  bũtyõkvonal meghatározása   

 A kaptafák mindig lábhoz hũ méretũek, ezeknek megalakitásához  adják hozzá 
akcióméretet is, amellyel a cipõ biztositja a mozgás kõzben táguló a láb méretét. A 
termelés folyamán, kényelmes cipõ elõállitásához számos erõforrást forditották rá a 
kaptafa finomitására a technikusok, egymástután jõttek a probálgatások. Annak 
ellenére a kaptafa használata eddig még mindig hoz szerkesztõket zavarba. Az egyik 
oka, hogy a kaptafán nem mindig lehet egyértelmũen meghatározni a láb anatómiáját, 
ennek a léte figyelemen kivũl hagyása sokszor használhatatlanná teszi a cipõt.  

 Kũlõnbõzõ országokban szakirodalmak igyekeznek grafikusan helyreállitatni a 
láb szerkezetét a kópián. Valamennyi kõnyvnek elsõdleges célja a bũtyõkvonalt 
meghatárózó képletet kidolgozza. Mára a szerzõ tudomása szerint ezzen a terũleten a 
Magyar kõnyvek adják a legtõkéletesebb fejlesztést. A Magyar cipõtechnikával már 
sikerũlt neki magyarázni a mintaszerkesztés minden lépését.  

 Néhány éve jõn a cipõdivatba a hosszorrú kaptafa, amelynek anatomiai méretei 
maradnak, csak plusz orrhossz mint díszitõ tényezõ. Az eddigi kopiá hosszán alapjául 
meghatározó bũtyõkpont mérése zavarba kerũlt. A hosszabb kaptafán elõre csuszik a 
bũtyõk pont, torzultak a leckében adott feladatos cipõk. A helyzet kijavitására azonnal 
kivontatja diákokkal a divatos orrrészet, de ez a lépés végrehajtása kõrũlményes volt. 
Valami jutott a szerzõ észébe hogy más alapon kell keresni a bũtyõkpontot, és a 
Professzor J.P.Zibin képletet megkeresi, ez ábrázolja a láb bármely adatát mind 
hosszúság meg bõség viszonyában, amely éppen a bũtyõkpont meghatározására 
alkalmas. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    10.ábra. Bũtyõkvonal meghatározása 
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 A bũtyõkpont meghatározó, Prof. J.P.Zibin képlet a kõvetkezõ /10.ábra/ 

A kaptafa kópiáját olyan helyzetben rátesszũk  az XOY koordináta  rendszerbe , 
amilyen helyzetet a kaptafa  a kész cipõben elfoglal . A kópia sarokszõgletpontja /A/ 
az Y tengelyen fekszik és az 0 pontból felmért magassága egyenlõ a cipõ 
sarokmagasságával /sm/. Az X tengely pedig a kópia bũtyõk részének két vonala 
kõzõtt mennjen. Keressũk a felemelt vonalt, és vele egyũtt a bũtyõkpontot is. 

          AB (mm)  = Nõ . A  + W . B  + C 
Ahol  Nõ  :   Az õltés szám 
           W  :   A bõség szám    
   A, B, C  :  Egyũtthatók , az értékét lehet találni a táblázatban  

    Az egyũtthatók táblázata 

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

 
  Például : 36 õltésũ , 6 bõségũ kaptafának  

   AB36/6 = 36.4 + 6. 0,5 + 8 = 155 mm 

    Az AB-ból felhúzzuk a bũtyõkszõget, a szõg �ABD  = 980 + sarokmagasság (sm) 
    A  BD vonal lesz a bũtyõkvonal, e vonal mutatja a láb legvastagabb helyét, a 
lábújjak izũzleteit. 

 A képlet szerint ha változik a kaptafa nagysága, akkor felemelelt vonal /AB/ az 
A egyũttható értékével változik. A fenti példát folytatva, ha keressũk 37 õltésũ , 6 
bõségũ kaptafának felemelelt vonalát, akkor  

           AB37/6 = 37.4 + 6. 0,5 + 8 = 159 mm 
Tehát  AB37/6 = AB36/6 + A = 155 + 4 = 159mm 

 Az B egyũttható pedig adja felemelelt vonal értékváltozását, ha a megadott 
nagyságú kaptafa bõsége változik. Például 

AB36/7 = 36.4 + 7. 0,5 + 8 = 155,5 mm 
Tehát  AB36/7 = AB36/6 + B = 155 + 0,5 = 155,5mm / 11. ábra/ 
 
 
 
 

 
 
 
      
 
 
 

11.ábra, Az egyũtthatók hatása a felemelelt vonalra 
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   5. tézis: A  hosszváltozási érték meghatározása a minta sorozatkészitésére 

 A cipõt mindig sorozatban készitik, azért egy technikusnak a cipõminta 
szerkesztése mellett tudnia kell sorozatot elkésziteni. Vietnámban a technikusok 
kõrében a sorozatkészités mindig maradt a rejtett, elérhetetlen munka, így szokták 
tapogatózva, akár fénymásolással nagyítani a mintát. E megoldások elfogadhatók a kis 
tételi /5-6 nagyságszám/ termelésben, de a gyári termelésben nagy torzuláshoz 
vezethet, a helyzet még nehezebbé válik, ha vevõ szigórúan ellenõrizik a kaptafa 
méretét. A gyárakban lehet 20 nagyságszámú tételben megy a cipõtermelés.  

 A sorozatkészités azért rejtélyes, mert technikusok állandó nagyítási paramétert 
használnak valamennyi kaptafának. Ez pedig változatos a kaptafa orralakjától fũggõen. 
/12.ábra/. Ezt a paramétert szakirodalmakban található, de a kõnyvek nem adnak 
egyértelmũ éréket, így mindig kitalálgatva keresnek megfelelõ értéket, ez idõirtó 
munka. A 12.ábra mutatja azt, hogy a felsõrészt nem a kaptafa hosszával mérjũk,  
hanem a talpbélés kerũletével,  
mégpedig a felsõrész fũgg A, B, C  
méretektól. Az A és B méret látható  
hogy azonosak mind három esetben,  
a C méret azonban fũggõs a kaptafa  
orrától, sõt a c) ábrában alig látható a      
C méret.         a) 
  
 
 
  12.ábra. A felsõrész méretének szemlélése 

 
 
         b) 

 A fenti helyzetbõl látható hogy 
ha a kaptafa hossza változik akkor  
hozza magával a B méret változását  
azonos értékkel, de az A és a C méret  
változatlanul madaradt, ezek csak  
változnak a bõség változásával egyũtt.  
Szóval a minta nagyításában a felsõrész  
méretváltozás meghatározása a grafikus     c) 
úton elég kõrũlményes, és nem célra vezetõ. 

 A probléma megoldásához megállapitotta a szerzõ hogy kiszámitani kell a 
nagyitási hosszváltozás értékét kõzvetlenũl a kaptafából. Elõszõr a kaptafa tételbõl 
vesszũk ki két darab, az induló és a keresett kaptafa, e két darab kaptafa nagyságszáma 
minél tõbbet eltérnek egymásttól annál pontosabb adatot szerezhetũnk, például az 
egyik kõzépszám a másik legyen a legnagyobb szám. 

 Csinálunk kópiát e két kaptafának gondosan és haszonló módon. A sikerũlt 
elkészitett két kópiából felmérjũk a hosszát /CH/, amelyek kõzõtt kivonva megkapjuk 
a nagyitásnak hosszváltozási értékét /13.ábra/ 
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  13.ábra. A nagyitás hosszváltozási értékének meghatározása  

Például, két kaptafanél az induló 42-es számú és a keresetté 46-os számú. A 
kópia hossza tehát H42 = 295 mm és H46 = 322 mm. A viszonylagos nagyítási 
parameter hossznál a kõvetkezõ 

   β =  
Ho

Hn
 =  

42

46

H

H
 = 100

295

322
x   = 109, 2 % 

 Ahol: Hn = a keresett kaptafa kópiai hossza, Ho = az induló kaptafa kópiai 
hossza. 

 A tanulók kérdezték valamikor, hogy ha csak egy darab kaptafa van, akkor 
hogyan lehet hosszváltozási értéket kiszámitani. Véleménye szerint a sorozatkészités 
elõtt meg kell csináltatni valamennyi nagyságszámú kaptafát, hát nem érdemes új 
minta nagyságot késziteni ha erre nincs kaptafa megprobálni. 
 A minta sorozatkészitésére kell még a bõségváltozás érték, ez az értéket pedig 
lehet felmérni a kaptafán, mert a bõségkerũlet alapja azonos mind kaptafán és 
felsõrészen. 

 A fenti példa folytatásával nézzũk meg. Az induló kaptafa bõsége B42 = 240 
mm, és a keresetté lesz B46 = 240 + 4 x 4 = 256 mm. A viszonylagos nagyítási 
parameter bõségnél a kõvetkezõ 

  γ =  
Bo

Bn
 = 

42

46

B

B
 =  100

240

256
x  = 106, 7 % 

Ahol: Bn = a keresett bõség mérete, Bo = az induló bõség mérete. 

6. tézis:  A cipõfelsõrész tervezéséhez alkalmazodó  gép, berendezés 
ũzemeltetésének  gazdaságossági elemzése 

 a) A cipõszerkesztés mũveleteinek átfutási ideje  

 A szerkesztési munkának sok mũvelete mũvészeti jellegũ, a munka gépesitése 
azért még nem sikerũlt égészen gazdaságosan végre menni. A vállalatok célra 
vezetõen a kézi és gépi mũveletek õsszealkalmazva szervezik a tervezõ 
technológiájukat, fontolgatva a gépeket felszerelik a termelés tõmegségének méltóan. 
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        2. tábla. A mũveletek átfutási ideje  
 

Kézi mũvelet 
átfutási ideje(perc) 

Gépi mũvelet 
átfutási ideje(perc) Sor-

szám 
Mũveletek 

Új minta Váltott 
minta 

Új minta Váltott 
minta 

Jegyzék 

1.  Modellrajz készitése 8 5 15 5  
2.  Rajz  színkombináció készítése 20 20 12 6  
3.  Kaptafa választása, készítése 45 0 60 0 3D 

gépsorral 
4.  Kaptafa másolása 8 0 25 0 3D gép. 

5.  keresztmetszetmásolat készítése 5 0 1 0 3D gép. 

6.  Alapminta szerkesztése 4 4 15 0  
7.  Egységes minta szerkesztése 20  25   
8.  Modellváltás szerkesztése  20  8  
9.  Mintaalkatrész  szerkesztése 35 15 5 5  
10.  Szabásminta készitése 60 40 10 10  
11.  Alkatrészsorozatok készitése 240 160 15 15  
12.  Minta tárolása 15 15 1 1  

Perc  460  279  184 50   
 Õsszeg 

Óra  7,67  4,65  3,01  0,83   

 A 2. tábla felbecsũlve mutatja egy cipõmodell szerkesztésére szũkséges munka 
idõt. Ha veszũnk 1,5 US$/ egy emberi munkáóra-  és 3,9 US$/ egy gépóra értékét 
(feltételezve a 2D gépsor és software 26 800 US$-ba kerũl; a 3D gépsor és software  
70 800 US$-ba kerũl és az amortizáció 10 év), akkor szerkesztési ráforditás a 
kõvetkezõk 
  K  = E + R + G 
     Ahol 
 K: Õsszráforditás 
 E: Kézi munka kõltség 
 R: Kõzkõltség (Az E 35%-a) 
 G: Lekõtõtt gépi kõltség 
1. Esetben kézzel új mintát késziteni  
   K = (7,67 x 1,5) + 4,03 = 15,53 US$. 
2. Esetben kézzel váltott mintát késziteni   

K = (4,65 x 1,5) + 2,44 =   9,42 US$. 
3. Esetben géppel új mintát késziteni     

K = (3,01 x 1,5) + 1,58 + (3,01 x 3,9) =17,83 US$. 
4. Esetben géppel váltott mintát késziteni  

K = (0,83 x 1,5) + 0,44 + (0,83 x 3,9) = 4,92 US$. 

b) A cipõszerkesztés mũveleteinek õsszeállitása a gépek, berendezések 
ũzemeltetésének gazdaságossági elemzésével  
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A  négy esetben látható számitások mutatja hogy egyes esetben mind kézi és 
gépi munkának van elõnye. Négy variánsból tervezhetjuk jobb technologiai sort a 
gazdaságos mũveleteket válogatva. 

    3. tábla. Az opimális mũveletsor 

A válogatott 
mũveletek átfutási 

ideje új minta 
szerkesztésében (perc) 

A válogatott mũveletek 
átfutási ideje váltott 

minta szerkesztésében 
(perc) 

Sor-
szám Mũveletek 

Kézi 
mũveletek 

Gépi 
mũveletek 

Kézi 
mũveletek 

Gépi 
mũveletek 

1.  Modellrajz készitése 8  5  
2.  Rajz  színkombináció készítése  12  6 
3.  Kaptafa választása, készítése 45   0 
4.  Kaptafa másolása 8   0 
5.  keresztmetszetmásolat készítése 5   0 
6.  Alapminta szerkesztése 4   0 
7.  Egységes minta szerkesztése 20    
8.  Modellváltás szerkesztése    8 
9.  Mintaalkatrész  szerkesztése  5  5 
10.  Szabásminta készitése  10  10 
11.  Alkatrészsorozatok készitése  15  15 
12.  Minta tárolása  1  1 

Perc  90  43 5  45  

Óra  1,5  0,72 0,083  0,75   Õsszeg 

 133 perc / 2,22 óra 50 perc / 0,83 óra 

Az õsszehozott mũveletsor nem érdemes alkalmazni 3D gépeket. Igy 
lényegesen csõkkentjũk a lekõtõtt gépi kõltséget, tehát 1,07 US$-re. A ráforditások  
kõvetkezõk 

* Az új mintát készitésére  
K= (1,5 x 1,5) + (0,72 x 1,5) + 1,17 + (0,72 x 1,07) = 5,27 US$. 

* Az váltott mintát készitésére  
K= (0,083 x 1,5) + (0,75 x 1,5) + 0,44 + (0,75 x 1,07) = 2,49 US$. 

 Az újra tervezett technologia segit nekũnk 33,93%-ra csõkkenteni az új minta 
készitési ráfordítást. A váltott modell szerkesztésnél pedig majdnem felét nyerjũk. A 
valóságban a vonzó számok ellenére nem minden vállalkozás sikerũl optimális 
technologiát tervezni, mert a gépek, berendezések technikai elõirásait nem tudnak 
õsszetenni a tényleges munkaszũkségletekkel. 

 Vietnámban a cipõszerkesztési munka gépsitése nem mindig kõnnyen 
bonyolódik le, mert a kũlfõldi árubemutatások dzsungelszerũen beõmlenek az 
országba. Ebben a helyzetben a szerkesztési munka gépesitése melett tanitani kell a 
kézzel való cipõszerkesztést is, amelyre egyik gép-, software-árús sem képes. A kézi 
szerkesztés jól gyakorlottsága segit a technikusok gyorsabban megfogni a gépek 
funkcióit 
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 Az optimálisnak tekintõ cipõszerkesztési technologia szerint kiszámithatjuk 
egyes munka gépesitettségi fokát  a kõvetkezõ képlet szerint 

   
∑
∑=

T

Tg
Gg  

  Ahol 
 Gg = gépesítettség  foka 
 ∑Tg =  az õsszes gépi mũvelet ideje 
 ∑T =  az õsszes mũveleti idõ 
 * Az új minta szerkesztésének gépesítettségi  foka 

%33,32,3233,0
133

43
/ azazuGg ==  

 * A váltott minta szerkesztésének gépesítettségi  foka 

   %90,9,0
133

43
/ azazvGg ==   

6. Az eredmények hasznositási lehetõségei 

 A szerzõ a kaptafáhũ szerkesztési módszert épitette a Magyar technika alapján, 
néhány módositást végezte aVietnámi alkalmazására 

 A módszer hasznositható az oktatásban, ezzel tanulók egyértelmũ, és rõvid úton 
járhatnak a tudás elsajátitásához. Néhány évvel ezelõtt hallgató még nehezen tanulnak 
a cipõszerkesztést mára javult a helyzet, elég gyorsan tanulnak, õtõdik félévben már 
60%-ka tud cipõt csinálni. 

  Haszonló valamennyi grafikus szerkesztés módszereihez, az szerzõ 
tanulmányozása is ad lehetõség cipõtervezõ CAD rendszereket alkalmazni. A CAD 
rendszerek kũlõnbõzõ eszkõzt kinál a technikusnak a szerkesztési munkát 
hatékonyabbá tenni, a szerkesztés CAD alkalmazásánál majdnem valamennyi rendszer 
haszonló úton jár. Tehát  
 - Cipõtipus meghatározása 
 - Kaptafa megválasztása 
 - Kaptafamásolás készitése 
 - Alapmintát szerkesztése 
 - Szabásminta készitése 
 - Minta sorozatkészitése 
 - És a Technikai dokumentum tárolása 

 A tanulmányozása segit technikusoknak a felsorolt feladatokat végezni mind 
kézzel, mind számitógéppel.  

 A fõiskolában végzett hallgatók tõbbsége jól felhasználják a fõiskolában 
tanultakat a munkába, elfogadják a vállalatok is.   
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megirása, helyesbitése terén;  

Prof. Dr. Molnár Sándor egyetemi tanárnak, az MTA doktorának dékáni munkájáért 
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munkájáért és biztatásáért; 

Úr Horváth András főiskolai docensnek, a szakmai tudások elsajáttatásához, a 
cipõterén tõrténõ elméleti és gyakorlati tanulmányozásához nyújtott segitségéért; 

Úr Simon Ákos HVG lap szerkesztőjének, az egyetemkori barátjának 30-éve a 
munkámhoz szũkséges, Magyarországról kũldõtt szũntelen segitségéért; 

Hõlgy Phạm Thị Khánh, M.Ed., a TEIC rektornõjének a tanulmányozása 
engedélyzéséért, a két fõiskolai egyũttmũkõdést alkotó munkájáért; 

Valamenyi oktatóknak és dolgozóknak, akik dolgoznak RKK-ban, TEIC-ben és  
CFT Doktori Iskolában a két fõiskolai egyũttmũkõdést alkotó munkájukért, a 
tanulmányozásához nyújtott hozzájárulásukért 

Valamenyi családi hozzátartózainak, a tanulmányozásához az általuk biztositott 
kõrũlményekért és biztatásokért. 

.  
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