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Bevezetés 

A láncok a kelmék hosszanti, a gyártás irányába 
esı nagyszámú (500-25 000), párhuzamosan elhelyez-
kedı fonalak vagy cérnák rendszere, amelyeket általá-
ban tárcsás henger(ek)re párhuzamosan, minimális 
lengetéssel (1–5 mm), azonos hosszban tekercselnek 
fel. A sodrott fonalak a jól felvetett lánchengerrıl cso-
portosan lefejtve és az elıírt feszességgel adagolva álta-
lában jól kezelhetık, különösen nagy láncszám és na-
gyobb számú szövıgép vagy láncrendszerő kötıgép 
esetén az üzemcsarnok helyigénye csökkenthetı és 
átlátható kezelhetıséget biztosít. 

A csoportos láncadagolás alapelve 

A kelmeképzés (szövés, láncrendszerő kötés) fo-
lyamatosságához a hosszanti fonalrendszert a kelme 
elhúzással összehangoltan, adott, állandó átlagos fe-
szültséggel kell adagolni.  

A szövetgyártás során például vetésperiódusonként 
elkészült szövetelemnek (esz) megfelelı hosszt el kell 
húzni a szövési zónából, míg a szükséges lánchosszú-
ságot (el) utána kell engedni (1. ábra), miközben a 
szádképzéshez és a vetülék beveréséhez a láncokat 
feszesen, párhuzamosan kell vezetni. 

 

 
1. ábra. A szövıgép hosszanti elrendezése (a) és a szövet 

kinagyított láncirányú metszete (b) 
esz: vetésperiódusonként elhúzott szövetelem, 

el: a szövetelem lánchosszúsága, 
ek: a kész szövet vetésperiódusonkénti hosszúsága 

 
A kelmehúzás és a lánc-utánengedés egymással 

szoros összhangban történı megvalósítása során a 
szövetszerkezettıl függıen az el > esz egyenlıtlenség 
mindig fennáll, míg a lánchenger lefogyása során a 
láncokban ébredı húzóerık átlagos értékét megközelí-
tıleg állandó szinten kell tartani. 

A lánchengerekkel szembeni elvárások: 

• nagy fonaltároló kapacitás, 

• kis önsúly, 

• nagy terhelhetıség,  

• nagy tárcsaszilárdság, csekély deformáció, nagy 
formatartás, 

• nagy sebességő forgatáskor ne keltsen nagy ör-
vényt és porképzıdést, 

• sima tárcsafelület kialakítás a baleset és a fo-
nalsérülés elkerülésére, 

• a fonalak tulajdonságainak megfelelı kialakítás, 

• illeszkedés a gépek (felvetı-, írezı-, szövı- vagy 
kötıgép) méreteihez, befogó szerkezeteihez. 

A lánchenger dorongból (hengertestbıl) (1) és a raj-
ta a szövetszélességnek megfelelıen menetesen állítha-
tó helyzető tárcsákból (2) áll (2. ábra). A lánchengert a 
felvetı-, írezı-, vagy szövıgépbe a behelyezett négyszög 
tengelyre (3) rögzítik a csapágyazó adapterekkel (4) és a 
hajtó fogaskerékkel (5).  

 

2. ábra. A lánchenger kialakítása 

A lánchenger méreteit a felvetı, az írezı, a befőzı 
kocsi, a lapképzı gép kialakításának figyelembe vételé-
vel határozzák meg, ill. a technológiai és a gépbeállítási 
elıírásának megfelelıen állítják be. A lánchengerek 
tárcsaátmérıje az 1600 mm-t, míg a munkaszélesség 
az 541 cm-t is elérheti. A nagymérető tele lánchengerek 
tömege több tonna is lehet, emiatt a mozgatás, a besze-
relés és a technológiai mőködtetés megfelelıen kialakí-
tott logisztikai berendezéseket igényel. Nagy felvetési 
hossz és nagy fonalfeszültségő tekercselésénél a dobok 
(szalagfelvetı-dob összeroppanhat), a lánchenger-
tárcsákra ható nagy oldalirányú nyomóterhelés miatt a 
deformáció minimális szinten tartására a tárcsák me-
revségét, szilárdságát az igénybevételek figyelembe 
vételével kell megválasztani. 

A minıségi kelmegyártáshoz elengedhetetlen a 
lánchengerek pontos kialakítása, sima felülete és érzé-
keny mőködése (kotyogásmentes mozgása). 

Újabban a szövıgépen a lánchenger csere automa-
tizálási követelményeit figyelembe véve a szabvány 
elıírásainak megfelelı lánchenger kialakításra töre-
kednek. 

A lánchengerekre a láncokat azonos feszültséggel, 
egyenletesen elrendezve, párhuzamosan, a fonalmene-
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tek egymásba vágódásának elkerülésére kicsit oldal-
irányba lengetve vetik fel. Fontos, hogy a láncok a ten-
gely mentén azonos átmérıre, jól lefejthetıen legyenek 
felvetve. 

A szövıgépen számos tényezı befolyásolja a láncfe-
szességet, amelyek döntıen kihatnak a szövet minısé-
gére.  

Az üzemelı szövıgépen a láncokat mindig feszesen 
(alapfeszítés) kell tartani, csak a feszes láncok kezelhe-
tısége biztonságos. A különbözı technológiáknál és 
termékeknél a láncok alapfeszességét tapasztalati érté-
kek alapján választják meg.  

Szövés során a láncok feszességének három jellem-
zı szakasza különböztethetı meg:  

• a rövid távú, (vetés-, kötés- vagy mintaperiódu-
son) belüli,  

• a hosszú távú, lánchenger lefogyása (átmérı-
csökkenése) közbeni lánc fezültség-változás, 

• a gép leálláskor a feszültség viszonyok. 
A rövid távú, gépmőködés perióduson belüli fonal-

erı-ingadozás (3. ábra) a technológiai mőveletekbıl 
(szádképzés, vetülékbeverés, irányítóhenger lengés) 
adódik, amit lehetıség szerint a minimálisra kell csök-
kenteni, mert fonalkárosodást (szırösödést, leporlást, 
vagy fonal-károsodást) okozhat. 

 
3. ábra. A pillanatnyi láncfeszültség alakulása szövés közben 

 
A különbözı fonalfajtára, cikkre és kötésre, vala-

mint légsugaras és vetülékvivıs szövıgépre a láncok 
alap- és csúcsfeszültségére a Rüti cég ajánlásait az I. 
táblázat tartalmazza. 

A hosszú távú átlagos láncfeszültség állandóságát 
a lánchenger átmérı-csökkenés ellenére fenn kell tar-
tani. Egyrészt a lánchengerrıl lefejtıdı láncág iránya 
változik, másrészt a lánchengert a vetésperióduson 
belüli azonos láncbedolgozódáshoz az átmérı csökke-
nésével nagyobb mértékben, gyorsabban kell forgatni.  

A szövıgépek fordulatszámának növelésével a 
lánchenger-cserék közötti idı a nagyobb hengerátmé-
rıkkel növelhetı, a nagyobb méretváltozások okozta 
zavarok kiküszöbölése azonban fokozottabb követel-
ményt támaszt a láncadagolással szemben. 

A szövési folyamat megszakadásakor (fonalszaka-
dás vagy más ok miatti gépleállás) gépleállás alatt a 
láncfeszültség a láncokra hosszabb idıszakban hat, a 
fonalak szerkezetében a feszültség relaxáció miatti 
járulékos nyúlás kelmehibát (többnyire indítási ritka 
csíkot) okoz. Az indítási csík kialakulását számos pa-
raméter (a lánc és a szövet rugalmassági viszonya, a 
gépleállási helyzetben a láncfeszesség, az állás ideje, az 
elsı vetülék beverésekor a szövıgép sebessége) befolyá-
solja.  Az indítási csík- elektronikus mőködtetéső szer-
kezetekkel - a gép indításakor a lánc és a kelme haladó 
mozgatásának módosításával kiküszöbölhetı. 

I. táblázat. A Rüti cég ajánlásai a fonalankénti 
láncfeszültségekre 

                                                                        Láncok font fonalból
                        Légsugaras szövıgép             Vetülékvivıs szövıgép

Cikk- és  Fonalankénti  Fonalankénti  Fonalankénti     Fonalankénti  

fonaljellemzık középfeszültség max. feszültségcsúcs középfeszültség max. feszültségcsúcs

cN/ tex cN/ tex cN/ tex cN/ tex

Pamut- és kevertfonal kord, 2,0 - 2,5 3,0 - 3,5 1,5 - 2,0 2,5 - 3,0

Kordkötés

Pamut kreton, 1,5 - 2,5 2,5 - 3,5 1,0 - 2,0 2,0 - 3,0

Kötés: vászon 1/1

Géz, 1,5 - 2,0 2,5 - 3,0 1,0 - 2,0 2,0 - 2,5

Kötés: vászon 1/1

Munkaruha sávoly, győrősf. 2,0 - 2,5 3,0 - 4,0 1,5 - 2,0 2, 5 - 3,0

S 1/3, S 3/1, S 1/2

Farmer, 1,5 - 2,0 … -  3,0 1,0 - 1,5                  ... - 2,5

Keresztsávoly

Puplin 2,0 - 3, 0 3,0 - 4,0 1,5 - 2,5 2,5 - 3,0

Kevertfonal, vászon 1/1

Pamut inlett … - 2,5 3,5 -4,5 … - 2,0 3,0 - 4,0

Kötés: vászon 1/1, S 2/1

Pamut láncszatén, … - 2,5 4,0 - 4,5 … - 2,0 3,5 - 4,0

Atlaszkötés

Viszkózszövet 2,5 - 3,0 3,5 - 4,0 2,0 - 2,5 3,0 - 3,5

Kötés: vászon 1/1

Fésültfonal gyapjú- 1,5 - 2,0 2,5 - 3,0 1,0 - 1,5 2,0 - 2,5

kevertszövez cérnából

Gyapjúmuszlin fésült 1,0 - 1,5 1,0 - 2,0 0,5 - 1,0 0,5 - 1,5

gyapjúfonalból, 1/1

Láncok filamentbıl * nem túllépni

                        Légsugaras szövıgép             Vetülékvivıs szövıgép

Cikk- és  Fonalankénti  Fonalankénti  Fonalankénti     Fonalankénti  

fonaljellemzık középfeszültség max. feszültségcsúcs középfeszültség max. feszültségcsúcs

cN/dtex cN/dtex cN/dtex cN/dtex

Filament, sima 0,1 - 0,15 0,25 - 0,3* 0,1 - 0,15 0,25 - 0,3*

Filament, terjedelmesített 0,1 - 0,15 0,25 - 0,25* 0,1 - 0,15 0,25 - 0,25*  

A lánchengerek lefejtése 

A lánc és a kelme haladó mozgatását megvalósító 
szerkezetek mőködését a gépek fejlesztésével párhuza-
mosan javítják, tökéletesítik, automatizálják. 

Kezdetben a lánchengert kézi kocsikkal szállították, 
kézi erıvel emelték be, így csak kisebb átmérıjő lánc-
hengereket (d = 400-600 mm) használtak. A kelmét 
többnyire szakaszosan, pozitívan húzták el, míg a lánc-
feszültséget a gépkezelı kézzel érzékelve a súly eltolá-
sával a lánchenger fékezését változtatva (4/a ábra) 
állította be. 

 
 a) b) 

4. ábra. Lánchenger fékezés manuális (a) és önmőködı (b) 
szabályozása 

Az önmőködı féket (4/b ábra) szalagszövı gépeken 
egyszerősége miatt ma is alkalmazzák. A láncok fe-
szültségétıl függıen a lánchenger fékezését úgy változ-
tatják, hogy az átlagos láncfeszesség közel állandó ma-
radjon. 

A kelmeképzés során a legtöbb esetben a lefejtıdı 
láncsík húzóerı nyomatéka a lánchengert elfordítaná, 
azonban az adagolóhajtás a lánchenger elfordulását 
korlátozza. A lánchenger elfordulási sebességét az ada-
goló hajtási sebességével szabályozzák. A lánchenger 
egyenletes lassú forgását a lánchengerre erısített fo-
gaskerék-hajtás valósítja meg. 

Az 1950-es évektıl a szabályozás elvén mőködı 
mechanikus láncadagolókat fejlesztették ki. A mecha-
nikus mőködéső láncadagolók esetén a láncok húzó-
erı-nyomatékát a rugós megtámasztású irányítóhenger 
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(5. ábra) érzékeli, az irányítóhenger lengésközép helyze-
te a láncfeszesség-változás hatására elmozdul. A lánc-
hengert dörzstengelykapcsolón keresztül szakaszosan 
forgatták, a dörzstengelykapcsoló vetésperióduson be-
lüli nyitott és zárt szakaszának arányát az irányítóhen-
ger lengésközép helyzete határozta meg. Az irányító-
henger elmozdulásával csiga-csigakerekes lassító átté 

telő hajtáson keresztül szabályozták a lánchenger 
vetésperióduson belüli elfordításának a mértékét. A 
láncadagolás mértékét hajtás úgy módosítja, hogy az 
átlagos láncfeszültség az elıírt értékő legyen.  

 

 
5. ábra. Mechanikus láncadagolás esetén a láncok 
feszültségének érzékelése, a lánchenger forgatása 

 
A szádképzési, a bordabeverési láncerı növekedés 

okozta nyomatékváltozás hatására az irányító henger 
egyensúlyi helyzetébıl a feszültség csökkentésének 
megfelelı irányba elmozdul. A szövıgép-fordulatszámok 
növekedésével a nagy tömegő ill. nagy tehetetlenségi 
nyomatékú lánchengerek másodpercenként többszöri 
megindítása és megállítása a gépvázra is nagy terhelést 
okoz, emiatt is ma az elektronikus vezérléső, elektro-
mos, folyamatos hajtású láncadagolást részesítik 
elınybe. 

Nagyobb gépfordulatszám esetén a nyomatékérzé-
kelı rendszer a nagy tehetetlenségi nyomatékú mérı-
rendszer lengése késik a nyomatékváltozás fázisához 
képest (Bode diagram), így az irányítóhenger-lengés 
feszültség-csökkentı hatása nem érvényesül. Emiatt a 
nagy fordulatszámon üzemelı vászonárut szövı gépe-
ken az irányítóhengert a szádképzéssel szinkronban 
kényszerhajtással lengetve (6. ábra) csökkentik a ve-
tésperióduson belül a láncfeszültség-csúcsot. Kettıs 
irányítóhenger alkalmazásával nagyobb láncfeszültség 
valósítható meg, ezáltal a szövetsőrőség, a szıhetıség 
növelhetı. 

 

6. ábra. A kettıs irányítóhenger és az irányítóhenger kényszer 
lengetésével a láncfeszültség csökkentése 

Kis feszültségő frottír huroklánc, vagy a kis nyúlá-
sú üveg-, aramid- és szénkábelek szövése esetén a 
szádképzés miatti láncerı-növekedés csökkentésére 
nagyon elınyös a kis tömegő lágy lemezrugós kompen-
záló (7. ábra), amellyel a dinamikus szádképzési, bor-
dabeverési láncerı-csúcsok jelentısen csökkenthetık, 
míg a minimális erı növelhetı. 

 

 

7. ábra. Rugós kompenzáló a vetésperióduson belüli láncfe-
szültség-csúcs csökkentésére 

 
Elektronikus vezérléső láncadagolók az 1980-as 

években jelentek meg, a láncok feszessége mérhetı: 

• az összes lánc feszesség az irányító-hengerrel 
mérhetı, az irányítóhenger-kar közép helyzetének el-
mozdulását (pl. induktív) jeladóval érzékelik,  

• az összes lánc feszültséget a mérıhídba épített 
nyúlásmérıvel,  

• csoportos láncfeszültség-érzékelıvel a lánc- vagy 
szövetrészen sávfeszültség-érzékelıvel.  

Elektronikus láncfeszültség érzékelésnél megkü-
lönböztethetı a relatív érzékelési mód (mechanikusan 
beállított nyomatéki egyensúlytól való eltérés alapján) 
vagy az abszolút mérés (fedélzeti számítógépen meg-
adott feszültség értékének megfelelıen) szabályozzák a 
láncadagolást. Az elektronikus érzékelı jelével a frek-
vencia-szabályozású motor fordulatszámának változta-
tásával csiga-csigakerekes lassító áttétellel hajtják a 
lánchengert. 

Lánchenger elhelyezési megoldások 

A technológiai igények, a mőszaki fejlıdés hatására 
az alábbi lánchenger elrendezési megoldások alakultak 
ki: 

Egy lánchenger használata szerkezetileg a legegy-
szerőbb, korábban a keskeny szövıgépeken egy lánc-
hengeres láncadagolás volt az általános. Az újabb, nagy 
szélességő (541 cm) szövıgépek esetén a felvetés költ-
séges, a mozgatás speciális eszközöket igényel, a szövı-
gépen a szakaszos lefejtésnél vetésperióduson belül 
nagy dinamikus erık lépnek fel. 

A rész- (osztott) lánchengeres megoldás esetén a 
nagymérető, széles lánchenger készítés (felvetés, írezés) 
és mozgatás okozta nehézségek kiküszöbölhetık. A 
hengerekrıl a lánclefejtıdési feszültség azonosságának 
biztosítására az osztott lánchengereknek azonos átmé-
rıjőnek kell lenni.  

A mechanikus mőködéső osztott két lánchengeres 
adagolás esetén a láncok feszültségét együttesen mérik, 
míg egy adagoló differenciálmővön keresztül hajtja a 
két lánchengert.  
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Elektronikus láncadagoló esetén az osztott lánc-

hengerekrıl lefejtıdı láncok feszességét a lamella és az 
irányítóhenger vagy a szövetzónában külön-külön érzé-
kelik, s a lánchengereket külön-külön frekvenciavezé-
relt motorral forgatják a megadott feszültség szint el-
érésének megfelelıen (8. ábra). 

Tárcsás lánchengerek estén (9. ábra) több, azonos 
átmérıjő hengert közös tengelyre rögzítve, az átmérı 
változása alapján szabályozzák az adagolást (adagolási 
hossz-szabályozás). 

Bizonyos technológiák esetén (uni plüss, kordcér-
na, szénkábel stb., a láncrendszerő kötıgépen az álló- 
és a kötılánc) a megadott lánchossz alapján szabá-
lyozzák a lánchengerek forgatását. A lánchurkoló- és 
raschel-gépeken pl. a kötılánc-henger átmérıjét érzé-
kelik, s az átmérı pillanatnyi értéke alapján a meg-
adott hossz elérésének megfelelıen frekvenciavezérelt 
motorral forgatják az azonos átmérıjő, azonos tengely-
re rögzített lánchenger tárcsákat (10. ábra). 

 

Párhuzamos elrendezéső lánchengerek esetén 
(11. ábra) a lánccsoportok mintaelemen belüli külön-
bözı bedolgozódása, vagy eltérı feszültsége valósítható 
meg, vagy megnövelhetı a lánctárolási kapacitás.  

A szövıgépek állásidejének csökkentésére, ha a le-
fogyó láncot azonos cikk szövése követi, az új lánchen-
ger láncait kötözıgéppel kötik a régi lánchenger láncai-
hoz. A csomókötési sebesség akár 600/min-t is elérhe-
ti, így a lánchenger-csere a láncok elrendezésével és a 
beszövéssel 1–2 óra alatt elvégezhetı. 

Cikkváltás esetén az új láncot elıre befőzik a la-
mellákba, nyüstökbe és a bordába, s arra kialakított 
kocsival a szövıgépen a szerszámok cseréjével akár 30 
perc alatt is elvégezhetı.  
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