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A szövetek gyártása során általános jelenség, hogy 

keresztirányban a láncok feszültsége, ezáltal a kelme 
szerkezete is változik. A tapasztalatból ismert, hogy a 

fonalrendszerek 
bedolgozódása és 
deformációja mi-

att a láncfeszült-
ség a szövetszélen 
kisebb, mint a 
szövetpálya köze-
pén (1. ábra). 
Igényes műszaki 
szöveteknél az el-
térő láncfeszült-
ség gondot jelent 
pl. a légzsák ese-

tén, a szövetszerkezet keresztirányú változása a kelme 
légáteresztő képességének változását is okozza. 

A szövetszegélyeknél a láncfeszültség csökkenése a 

szövet összehúzódásával is szoros kapcsolatban van. A 

szövés során a szövetszélen a szövetszélesség összehú-
zódását szélfeszítőkkel akadályozzák meg (2. ábra). 

A tűgyűrűs szélfeszítők használata általános, a 
szövetet a szövetszélhez lehetőség szerint közel a szegé-

lyeknél fogják meg és feszítik. A légsugaras szövőgépe-
ken a vetüléket az alagútborda U-kialakítású, vájatos 
része szorítja a szövetszélhez, emiatt a vájatba benyúló 

szabadal-
maztatott 

kialakítású 
vályús tű-

gyűrűs 
szélfeszítő-
ket alkal-
maznak a 

szövetszé-
len a szö-
vet ösz-

szehúzó-
dás meg-

akadályozására (3. ábra).  
A rúd szélfeszítő a szövetszélen a szövetet teljes 

szélességében a középre szimmetrikusan kifelé ferde 
bemarású menetek feszítik (4. ábra). Az 5. ábra mutat-

ja, hogy hogyan változik a láncfeszültség a szélesség 
mentén rúd és gyűrűs szélfeszítő alkalmazásával. 

Azonos átmérőjű lánchengerről a szélesség mentén 
a láncok csak konstans sebességgel fejthetők le. Tár-
csás lánchengerek alkalmazása esetén felvetődik a 
megoldás, hogy a szövetszegély környezetében a láncfe-
szültség csökkenésének kompenzálására a szélső tár-
csák adagolási sebességét csökkentve a láncfeszesség 
növelhető (6. ábra). 

Ennek szerkezeti megvalósítására a lánctárcsákat 
két sorban, párhuzamosan, eltoltan helyezik el. A tár-

csák közé beépített elektromos adagoló motorokkal a 
tárcsák egyedi hajtásával a lefejtődő láncfeszültségtől 
függően szabályozható a tárcsák forgatási sebessége (7. 
ábra). Erre a láncadagolásra a 8. ábra egy megvalósít-
ható megoldást mutat, amivel szövéskor az ideális, 
keresztirányban azonos láncfeszültség, ezáltal az azo-
nos szövetszerkezet is kialakítható. Erre a megoldásra 
a különleges követelményeket kielégítő, pontos szerke-
zetű műszaki szövetek (szűrőszövet, légzsák) gyártása-

 

 

1. ábra. A láncfeszültség változása a 

szövőgép szélessége mentén 

 

2. ábra. A szélfeszítő funkciója a szövés során 

 
3. ábra. Tűgyűrűs szélfeszítő kialakítása és 

elhelyezése légsugaras szövőgépen 

 
4. ábra. Rúd szélfeszítő kialakítása 

 

 
5. ábra. A láncfeszültség alakulása a szövetszélesség mentén 

rúd és gyűrűs szélfeszítő alkalmazása esetén 

 
6. ábra. A láncok adagolási sebessége egy hengerről és tárcsás 

láncadagolás esetén a szegélyeknél az adagolási sebesség 

csökkentésével a láncfeszültség növelhető 
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kor van igény, amivel a szövési szélesség mentén közel 
azonos láncfeszültség valósítható meg (9. ábra). 

A szövetszélesség menti eltérő láncfeszültség az op-
timális láncfeszültség beállítását is nehezíti. Az ala-

csony láncfeszültség esetén ugyanis a láncok össze-
akadási hajlama, míg nagy feszültség esetén a lánc 
ismételt igénybevétele okozta kifáradás, károsodás 
miatti láncszakadás lép fel (10. ábra).  

A láncfonal vizsgálatoknál és a láncfeszültség érzé-
kelő oldalirányú 
elhelyezésénél a 
feszültség ke-
resztirányú elté-
résére tekintettel 
kell lenni. 

Az AUTO-
WARP fejlesztési 
koncepció (11. 

ábra) során az 
átlagos láncfe-
szültség, a szád-
méretek (irányí-
tóhenger, nyüstök 

és lamellasín magasság és mélység) automatikus beál-
lításával kívánják megvalósítani az optimális szádbeál-
lítást, ami számos paramétertől (lánc tulajdonságok, 
láncszakadások-, vetülék elakadások száma, klímavi-
szonyok, stb.) függ. 

Ma már a Picanol OMNIplus Summum légsugaras 
szövőgép Autospeed berendezésével (12. ábra) a hatás-
fok függvényében a szövőgép fordulatszámát automati-
kusan szabályozzák. 

A szövéstechnológiai fejlesztés során a gyakorlat-
ban még nem megoldott adott cikk esetén a szövőgépen 
az optimális szádméretek automatikus beállítása.  

A szövőgépen a keresztirányú azonos láncfeszültség 
a felvető gépen a lánchenger szélek kisebb átmérőjű 
fonaltest kialakításával is elérhető, amely technológiai 
lehetőség alkalmazására ez idáig még nem került sor.  
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