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Bevezetés

A lancok a kelmék hosszanti, a gyartas iranyaba
es6é nagyszamu (500-25 000), parhuzamosan elhelyez-
ked6 fonalak vagy cérnak rendszere, amelyeket altala-
ban tarcsas henger(ek)re parhuzamosan, minimalis
lengetéssel (1-5 mm), azonos hosszban tekercselnek
fel. A sodrott fonalak a jol felvetett lanchengerrél cso-
portosan lefejtve és az eléirt feszességgel adagolva alta-
laban jél kezelhet6ék, kiilondsen nagy lancszam és na-
gyobb szamu szovOgép vagy lancrendszert kotégép
esetén az Uzemcsarnok helyigénye csdkkenthetd és
atlathato kezelhetdéséget biztosit.

A csoportos lancadagolas alapelve

A kelmeképzés (szovés, lancrendszeru koétés) fo-
lyamatossagahoz a hosszanti fonalrendszert a kelme
elhtizassal 6sszehangoltan, adott, allandé atlagos fe-
szlltséggel kell adagolni.

A szovetgyartas soran példaul vetésperiodusonként
elkészult szovetelemnek (esz) megfeleldé hosszt el kell
huzni a szdvési z6nabol, mig a sziikséges lanchosszu-
sagot (e) utana kell engedni (1. abra), mikézben a
szadképzéshez és a vetlilék beveréséhez a lancokat
feszesen, parhuzamosan kell vezetni.
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1. dbra. A szévbgép hosszanti elrendezése (a) és a szévet
kinagyitott lanciranyit metszete (b)
esz: vetésperiddusonként elhtizott szévetelem,
e a szévetelem lanchosszusdga,
ex: a kész szévet vetésperivdusonkénti hosszisdga

A kelmehuizas és a lanc-utanengedés egymassal
szoros Osszhangban toérténé megvaldsitasa soran a
szovetszerkezettél fliggben az e > esz egyenlétlenség
mindig fennall, mig a lanchenger lefogyasa soran a
lancokban ébreddé huzoéerdk atlagos értékét megkozeli-
téleg allando6 szinten kell tartani.

A lanchengerekkel szembeni elvarasok:

e nagy fonaltarol6 kapacitas,
e kis 6nsuly,
e nagy terhelhetéség,

e nagy tarcsaszilardsag, csekély deformacio, nagy
formatartas,

e nagy sebességli forgataskor ne keltsen nagy or-
vényt és porképzédést,

e sima tarcsafeltilet kialakitas a baleset és a fo-
nalsérilés elkertilésére,

¢ a fonalak tulajdonsagainak megfelel$ kialakitas,

o illeszkedés a gépek (felvetd-, irezé-, szovo- vagy
kotégép) méreteihez, befogd szerkezeteihez.

A lanchenger dorongbél (hengertestbdl) (1) és a raj-
ta a szovetszélességnek megfeleléen menetesen allitha-
té helyzeti tarcsakbol (2) all (2. abra). A lanchengert a
felvetd-, irez6-, vagy szovégépbe a behelyezett négyszog
tengelyre (3) rogzitik a csapagyazé adapterekkel (4) és a
hajté fogaskerékkel (5).

Lanchenger szélesség

bl

2. abra. A lanchenger kialakitdsa

A lanchenger méreteit a felvetd, az irez6, a beflizé
kocsi, a lapképz6 gép kialakitasanak figyelembe vételé-
vel hatarozzak meg, ill. a technolégiai és a gépbeallitasi
eléirasanak megfeleléen allitjak be. A lanchengerek
tarcsaatméréje az 1600 mm-t, mig a munkaszélesség
az 541 cm-t is elérheti. A nagyméret( tele lanchengerek
tdmege tobb tonna is lehet, emiatt a mozgatas, a besze-
relés és a technologiai mukodtetés megfeleléen kialaki-
tott logisztikai berendezéseket igényel. Nagy felvetési
hossz és nagy fonalfesziltségli tekercselésénél a dobok
(szalagfelvet6-dob  Osszeroppanhat), a lanchenger-
tarcsakra hat6é nagy oldaliranyt nyométerhelés miatt a
deformacié minimalis szinten tartasara a tarcsak me-
revségét, szilardsagat az igénybevételek figyelembe
vételével kell megvalasztani.

A mindségi kelmegyartashoz elengedhetetlen a
lanchengerek pontos kialakitasa, sima feltilete és érzé-
keny mukodése (kotyogasmentes mozgasa).

Ujabban a szévégépen a lanchenger csere automa-
tizalasi kovetelményeit figyelembe véve a szabvany
eléirasainak megfelelé lanchenger kialakitasra tore-
kednek.

A lanchengerekre a lancokat azonos fesztltséggel,
egyenletesen elrendezve, parhuzamosan, a fonalmene-
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tek egymasba vagodasanak elkertilésére kicsit oldal-
iranyba lengetve vetik fel. Fontos, hogy a lancok a ten-
gely mentén azonos atmeérére, jol lefejthetéen legyenek
felvetve.

A szovégépen szamos tényezé befolyasolja a lancfe-
szességet, amelyek déntéen kihatnak a szévet minésé-
gére.

Az tizemel$ szévégépen a lancokat mindig feszesen
(alapfeszités) kell tartani, csak a feszes lancok kezelhe-
tésége biztonsagos. A kulénbodzé technologiaknal és
termékeknél a lancok alapfeszességét tapasztalati érté-
kek alapjan valasztjak meg.

Szovés soran a lancok feszességének harom jellem-
z6 szakasza kulénboztetheté meg:

e a rovid tavy, (vetés-, kotés- vagy mintaperiédu-
son) beluli,

e a hosszul tava, lanchenger lefogyasa (atméré-
csokkenése) kozbeni lanc feztiltség-valtozas,

e a gép leallaskor a feszliltség viszonyok.

A rovid tava, gépmuikodés perioduson beltili fonal-
er6-ingadozas (3. abra) a technolégiai muveletekbdl
(szadképzés, vettilékbeverés, iranyitohenger lengés)
adodik, amit lehetdség szerint a minimalisra kell cs6k-
kenteni, mert fonalkarosodast (szérosodést, leporlast,
vagy fonal-karosodast) okozhat.

Max. erd
|
Bordabeverési erd
alsé szadhelyzetben
- Bordabeverési erd
felsd szadhelyzetben

Alsészad
MR

Felsszid
i

Lanchuzd eré

Min. er§

o® 360° 7207 1080°
Fétengely szogelfordulas, ¢,°

3. abra. A pillanatnyi lancfesziiltség alakuldsa szévés kdzben

A kiulénbozé fonalfajtara, cikkre és kotésre, vala-
mint légsugaras és vettilékvivés szovégépre a lancok
alap- és csucsfeszlltségére a Ruti cég ajanlasait az I.
tablazat tartalmazza.

A hosszu tava atlagos lancfesziiltség allandosagat
a lanchenger atmérd-csokkenés ellenére fenn kell tar-
tani. Egyrészt a lanchengerrdl lefejtédé lancag iranya
valtozik, masrészt a lanchengert a vetésperiéduson
beltlli azonos lancbedolgozédashoz az atmérd csokke-
nésével nagyobb mértékben, gyorsabban kell forgatni.

A szovégépek fordulatszamanak novelésével a
lanchenger-cserék kozotti idé a nagyobb hengeratmé-
rékkel noévelhetdé, a nagyobb méretvaltozasok okozta
zavarok kikliszobolése azonban fokozottabb kovetel-
ményt tamaszt a lancadagolassal szemben.

A szovési folyamat megszakadasakor (fonalszaka-
das vagy mas ok miatti gépleallas) gépleallas alatt a
lancfesziltség a lancokra hosszabb idészakban hat, a
fonalak szerkezetében a feszulltség relaxacié miatti
jarulékos nyulas kelmehibat (tébbnyire inditasi ritka
csikot) okoz. Az inditasi csik kialakulasat szamos pa-
raméter (a lanc és a szovet rugalmassagi viszonya, a
gépleallasi helyzetben a lancfeszesség, az allas ideje, az
els6 vettilék beverésekor a sz6végép sebessége) befolya-
solja. Az inditasi csik- elektronikus mtikodtetési szer-
kezetekkel - a gép inditasakor a lanc és a kelme halado
mozgatasanak modositasaval kiktiszobolhetd.

L tablazat. A Riiti cég ajanldsai a fonalankénti

lancfesziiltségekre
Lancok font fonalbél

Légsugaras szvigép Vetiilékvivés szivogép
Qakk- és Fonalankénti Fonalankénti Fonalankénti Fonalankénti
fonaljellemzok kozépfesziltség max. feszliltségestics |kozépfesailtség [ max. fesziiltségestics|

cN/tex oN/tex oN/tex oN/tex
Pamut- éskevertfonal kord, 20-25 30-35 15-20 25-30
Kordkotés
Pamut kreton, 1,5-25 25-35 1,0-20 2,0-30
Kotés: vaszon 1/1
Géz, 15-20 25-30 1,0-20 20-25
Kotés: vaszon 1/1
Munkaruha sévoly, gy(ir(isf. 20-25 3,0-4,0 1,5-20 2,5-30
S$1/3,83/1,81/2
Farmer, 15-20 .- 30 1,0-15 ..-25
Keresztsavoly
Puplin 20-3,0 3,0-4,0 15-25 25-30
Kevertfonal, vaszon 1/1
Pamut inlett ..-25 35-45 ..-20 3,0-4,0
Kotés: vaszon 1/1, S2/1
Pamut lancszatén, ..-25 4,0-45 ..-20 3,5-4,0
| Atlaszkotés
Viszkzszovet 25-30 35-4,0 20-25 3,0-35
Kotés: vaszon 1/1
Féstiltfonal gyapju- 15-20 25-30 1,0-15 20-25
kevertszdvez cérnabdl
Gyapjumuszlin fésiilt 1,0-15 1,0-20 05-1,0 05-15
gyapjufonalbdl, 1/1
Lancok ol * nem tullépni

Légsugaras szvigép Vetiilékvivés szvogép
QAkk- és Fonalankénti Fonalankénti Fonalankénti Fonalankénti
fonaljellemzok kozépfeszliltség max. fesziiltségestics |kozépfeszliltség |max. feszliltségestics

cN/dtex oN/dtex oN/dtex o/ dtex

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

A lanchengerek lefejtése

A lanc és a kelme halad6é mozgatasat megvaldsito
szerkezetek muiikodését a gépek fejlesztésével parhuza-
mosan javitjak, tokéletesitik, automatizaljak.

Kezdetben a lanchengert kézi kocsikkal szallitottak,
kézi erével emelték be, igy csak kisebb atméréju lanc-
hengereket (d = 400-600 mm) hasznaltak. A kelmét
tébbnyire szakaszosan, pozitivan huztak el, mig a lanc-
fesztiltséget a gépkezeld kézzel érzékelve a suly eltola-
saval a lanchenger fékezését valtoztatva (4/a abra)
allitotta be.
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4. abra. Lanchenger fékezés manudlis (a) és 6nmiikédé (b)
szabdlyozdsa

Az 6nmukodé féket (4/b abra) szalagszové gépeken
egyszerlisége miatt ma is alkalmazzak. A lancok fe-
szUltségétdl fiiggden a lanchenger fékezését ugy valtoz-
tatjak, hogy az atlagos lancfeszesség kozel allandé ma-
radjon.

A kelmeképzés soran a legtobb esetben a lefejt6dd
lancsik huzéeré nyomatéka a lanchengert elforditana,
azonban az adagoléhajtas a lanchenger elfordulasat
korlatozza. A lanchenger elfordulasi sebességét az ada-
goloé hajtasi sebességével szabalyozzak. A lanchenger
egyenletes lassu forgasat a lanchengerre erdsitett fo-
gaskerék-hajtas valositja meg.

Az 1950-es évektdl a szabalyozas elvén muikodo
mechanikus lancadagolokat fejlesztették ki. A mecha-
nikus mukoédésti lancadagolok esetén a lancok huizé-
er6-nyomatékat a rugés megtamasztasu iranyitéhenger
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(5. abra) érzékeli, az iranyitohenger lengéskozép helyze-
te a lancfeszesség-valtozas hatasara elmozdul. A lanc-
hengert dorzstengelykapcsolon kereszttil szakaszosan
forgattak, a dorzstengelykapcsolé vetésperioduson be-
lali nyitott és zart szakaszanak aranyat az iranyitéhen-
ger lengéskozép helyzete hatarozta meg. Az iranyité-
henger elmozdulasaval csiga-csigakerekes lassito atté

tell hajtason keresztil szabalyoztak a lanchenger
vetésperioduson beltlli elforditdsanak a mértékét. A
lancadagolas mértékét hajtas tgy modositja, hogy az
atlagos lancfesztltség az el6irt értékd legyen.

5. dbra. Mechanikus lancadagolds esetén a lancok
fesziiltségének érzékelése, a lanchenger forgatdsa

A szadképzési, a bordabeverési lanceré novekedés
okozta nyomatékvaltozas hatasara az iranyité henger
egyensulyi helyzetéb6l a fesziltség csokkentésének
megfeleld iranyba elmozdul. A szovégép-fordulatszamok
noévekedésével a nagy tomegti ill. nagy tehetetlenségi
nyomatékt lanchengerek masodpercenként tébbszori
meginditasa és megallitasa a gépvazra is nagy terhelést
okoz, emiatt is ma az elektronikus vezérlés(i, elektro-
mos, folyamatos hajtasti lancadagolast részesitik
elénybe.

Nagyobb gépfordulatszam esetén a nyomatékérzé-
kelé rendszer a nagy tehetetlenségi nyomatéka méré-
rendszer lengése késik a nyomatékvaltozas fazisahoz
képest (Bode diagram), igy az iranyitéhenger-lengés
fesztiltség-csékkentd hatasa nem érvényestil. Emiatt a
nagy fordulatszamon tizemelé vaszonarut szévd gépe-
ken az iranyitéhengert a szadképzéssel szinkronban
kényszerhajtassal lengetve (6. abra) csdkkentik a ve-
tésperioduson beltil a lancfesztiltség-csticsot. Kettés
iranyitohenger alkalmazasaval nagyobb lancfesztiltség
valésithatdé meg, ezaltal a szovetsurliség, a széhetbéség
novelhetd.

Warp Yarn

Fixed Roller >

6. dbra. A kettés iranyitohenger és az iranyitéhenger kényszer
lengetésével a lancfesziiltség csékkentése

Kis fesztltségt frottir huroklanc, vagy a kis nyula-
s uveg-, aramid- és szénkabelek szdvése esetén a
szadképzés miatti lanceré6-névekedés csokkentésére
nagyon elényods a kis tomegti lagy lemezrugés kompen-
zalé (7. abra), amellyel a dinamikus szadképzési, bor-
dabeverési lanceré-csticsok jelentésen csoékkenthetdk,
mig a minimalis eré novelhetd.

7. abra. Rugés kompenzdlé a vetésperidduson beliili lancfe-
szliltség-cstics csokkentésére

Elektronikus vezérlésti lancadagolok az 1980-as
években jelentek meg, a lancok feszessége mérhetd:

e az Osszes lanc feszesség az iranyité-hengerrel
mérhetd, az iranyitohenger-kar kozép helyzetének el-
mozdulasat (pl. induktiv) jeladoval érzékelik,

e az Osszes lanc feszliltséget a méréhidba épitett
nyulasmeérével,

e csoportos lancfesztltség-érzékel6vel a lanc- vagy
szovetrészen savfesziltség-érzékelével.

Elektronikus lancfesztiltség érzékelésnél megkii-
l6nboztetheté a relativ érzékelési mod (mechanikusan
beallitott nyomatéki egyensulytél valo eltérés alapjan)
vagy az abszolit mérés (fedélzeti szamitégépen meg-
adott feszliltség értékének megfeleléen) szabalyozzak a
lancadagolast. Az elektronikus érzékeld jelével a frek-
vencia-szabalyozast motor fordulatszamanak valtozta-
tasaval csiga-csigakerekes lassité attétellel hajtjak a
lanchengert.

Lanchenger elhelyezési megoldasok

A technologiai igények, a mutiszaki fejlédés hatasara
az alabbi lanchenger elrendezési megoldasok alakultak
ki:

Egy lanchenger hasznalata szerkezetileg a legegy-
szertibb, korabban a keskeny szovégépeken egy lanc-
hengeres lancadagolas volt az altalanos. Az Gjabb, nagy
szélességll (541 cm) szdvogépek esetén a felvetés kolt-
séges, a mozgatas specialis eszkoézoket igényel, a sz6vo-
gépen a szakaszos lefejtésnél vetésperioduson beltl
nagy dinamikus erék lépnek fel.

A rész- (osztott) lanchengeres megoldas esetén a
nagymeéret, széles lanchenger készités (felvetés, irezés)
és mozgatas okozta nehézségek kiklszobolheték. A
hengerekrdl a lanclefejtédési feszultség azonossaganak
biztositasara az osztott lanchengereknek azonos atmé-
réjunek kell lenni.

A mechanikus mukoédésti osztott két lanchengeres
adagolas esetén a lancok fesztiltségét egytittesen mérik,
mig egy adagolé differencialmtivon kereszttil hajtja a
két lanchengert.
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8. dbra. Osztott lanchengeres megoldds esetén a
lancfesziiltség érzékelés és a lanchengerek hajtdsa

Elektronikus lancadagol6 esetén az osztott lanc-
hengerekrél lefejtédé lancok feszességét a lamella és az
iranyitéhenger vagy a szdvetzénaban kilén-kulén érzé-
kelik, s a lanchengereket kiilén-ktlén frekvenciavezé-
relt motorral forgatjak a megadott fesztltség szint el-
érésének megfelelden (8. abra).

Tarcsas lanchengerek estén (9. abra) tobb, azonos
atmérdju hengert kozos tengelyre rogzitve, az atmérd
valtozasa alapjan szabalyozzak az adagolast (adagolasi
hossz-szabalyozas).

Bizonyos technolégiak esetén (uni pluss, kordcér-
na, szénkabel stb., a lancrendszerti kotégépen az allo-
és a kotélanc) a megadott lanchossz alapjan szaba-
lyozzak a lanchengerek forgatasat. A lanchurkol6- és
raschel-gépeken pl. a koétélanc-henger atméréjét érzé-
kelik, s az atméré pillanatnyi értéke alapjan a meg-
adott hossz elérésének megfeleléen frekvenciavezérelt
motorral forgatjak az azonos atmérdju, azonos tengely-
re rogzitett lanchenger tarcsakat (10. abra).
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10. abra. Lanchenger elrendezések egy vetiilékbefektetéses
raschel-gépen

e I

i

9. abra. Tarcsds, parhuzamos lancadagoldas 8,5 m széles
fogduetélss szovégépen

Parhuzamos elrendezésii lanchengerek esetén
(11. abra) a lanccsoportok mintaelemen beltli kiilén-
b6z6 bedolgozddasa, vagy eltérd fesztiltsége valésithato
meg, vagy megnovelhetd a lanctarolasi kapacitas.

A szovogépek allasidejének csokkentésére, ha a le-
fogy6 lancot azonos cikk szdvése koveti, az G lanchen-
ger lancait kotozégéppel kotik a régi lanchenger lancai-
hoz. A csomékotési sebesség akar 600/min-t is elérhe-
ti, igy a lanchenger-csere a lancok elrendezésével és a
beszovéssel 1-2 6ra alatt elvégezhetd.

Cikkvaltas esetén az 0j lancot elére befuzik a la-
mellakba, nytstékbe és a bordaba, s arra kialakitott
kocsival a szdvégépen a szerszamok cseréjével akar 30
perc alatt is elvégezhetd.
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