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Abstract

Fundamental operations of continuous fabric production are,
in the practice, fabric take-up and rolling up. The have
influence on the physical parameters, quality, rentability of
the manufacturing as well as the logistics of fabric formation.
In the past decades, textile technology has rapidly developped
concerning control and automatization. This article deals with
up-to-date fabric take-up contrivance and rolling up.
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Osszefoglalas

A folyamatos kelmegyartas, valamint a tovabbi
kelmefeldolgozasi muveletek soran alapvetdé sziikségesség az
elkészult kelme elhtizasa, feltekercselése, amelyek a kelme pa-
ramétereire, minéségére, a gazdasagos gyartasra, a logisztikai
muveletekre egyarant doénté hatastiak. Emiatt a textiltechno-
logiak fejlesztésével, az elektronikus vezérlés széleskoru al-
kalmazasaval, az automatizalas kovetelményeinek valé megfe-
lelés végett az utobbi évtizedekben szamottevd valtozas ta-
pasztalhaté a kelmehuizé és felhengerlé szerkezetek kialaki-
tasban. A tanulmany a mai igényeket megvaldsité kelmehuzo
és feltekercsel6 szerkezeteket a technologiai elemzések példa-
jan mutatja be.

Kulcsszavak: kelmetovdbbitds, szévethuzds, dérzshenger,
kombi tekercselés, vetiilékstiriiség, zsakképzbédés

Az elkészult szovet(kelme)elemnek megfelelé kel-
mehosszt (szovés, kotés kozben) a gyartasi z6nabol a
kelmehuz6 szerkezet huzza el, és a lancadagoloval
szinkronban a lancokat feszesen tartja. Alapvetéen a
szovet, a kelme vettuléksturiiségét adott gépmuikodési
paraméterek esetén alapvetéen a kelmehuizas sebessé-
ge hatarozza meg, illetve a sebesség valtoztatasaval ér-
het6 el az eldirt hossziranyu strtiség.

A szovet vetésperiodusonkénti elhtizasat a kelme
strtiségének megfelelden altalaban allandéra valaszt-
jak, de mintazasi igények esetén a mintaelemen belil a
szovet elhuizasa vezérelhetd. A szovetek vettiléksturiseé-
gét a 10 cm-ben levé vettlékek szamaval adjak meg. A
mechanikus mukoédésti szovethuizo szerkezetek eseté-
ben a vettlék sturiiségét a valtofogaskerekek cseréjével
valtoztatjak, mig elektromos hajtasu elektronikus ve-
zérlésli motorhajtas esetén a fedélzeti szamitogépen
megadott érték alapjan a kelme elhuizasi sebesség au-
tomatikusa szabalyozasaval valtoztathaté a vettiléksu-
ruség.

A szovési zonabdl a feszes szovetet biztonsagosan,
csuszasmentesen az érdes feltlettl (gumis, doérzspapir,
flrészfogas vagy szoges) szovethuizé henger huzza el,
amelyen a szovetet nagy korulfogasi szogben vezetik és
a kelme megfogasat a nyoméhengerek szoritasa is elé-
segiti (2. abra).

A szovet hossziranya rancosodasat, gytirédését a
kozéptdl kifelé doélé bordazatti simitohengerek enyhe
oldaliranyt huzasa akadalyozza meg.
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2. abra. Szévethuzo szerkezet
1 simité henger, 2 szévethiizé henger, 3 nyomoéhengerek

A hajtaskinematikabdl szamithato vettilékstriiség
a szdvet zsugorodasa miatt (kb. 3-7 %-kal) mindig ki-
sebb a szovet feszliltségmentes stiriségénél, ami a ki-
készités soran még tovabb novekedhet. Ezért a stiriség
valtoztatasa utan a valés vettiléksuriiséget mindig cél-
szerU ellendrizni, s ha sziikséges, a valtokerekek 0jboli
kivalasztasaval és cseréjével érhetd el az eléirt vettlék-
surliség.

A kelme
feltekercselé-
sével az elké-
szult szovet-
hossz ideig-
lenes tarola-
sa céljabol —
a tovabbfel-
dolgozasi, fel-

hasznalasi 7
igényeknek, o
valamint a ~ _
logisztikai le- { B:(:
hetéségeknek ) .
megfeleléen — B c
kalénbozé 3. dbra. A fogdvetélds szévbégép szbvethu-
kelmehosz- 26 és -feltekercseld szerkezetének kine-
szak alakit- matikai vazlata. A, B, C, D — valté-
hatok ki. Al- fogaskerekek [2]
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talanos tendencia a véghossz novelése, ami a géprol le-
valasztott feltekercseléssel és a fellépd technolégiai za-
varok csékkentésével valosithaté meg.

Mechanikus hajtasu szévethizoé szerkezet

A mechanikus hajtasu pozitiv (allandé) szévethuzo
szerkezetre a 3. abra a fogovetélds szovégépeken al-
kalmazott megoldast mutatja be. A szoévethtiz6 hengert
a visszakeresé tengelyrdl a lassité hajtasu csiga- csiga-
kerék, a valtéfogaskerekek (A, B, C, D) és a homlokfo-
gaskerekek kozvetitésével a hajtja. A kézi kerékkel, va-
lamint a kilinccsel és a kilincskerékkel a szoévet bela-
zithato, illetve feszitheté. A szovet vettilékstirisége a
tablazatbol kivalasztva az A, B, C és D valtéfogaskere-
kek cseréjével allithaté be. A mintazatnak megfelel ve-
taléksurités a szovethtizé hajtasanak megszakitasaval
(a kilincs nytstésgéproél vagy jacquard-géprdl vezérelt
kiemelésével) érhet6 el.

Elektronikus szabalyozasu elektromos hajtasu
szovethuzok

Elektromos hajtast elektronikus szabalyozasu
szovet-htizé esetén — a lancadagolashoz hasonléan - a
vettléksurtiség a fedélzeti szamitoégépen — fogaskerék
csere nélktil — pontosan beallithaté, illetve megteremti
a lehetdséget a vettiléksltirtiség tetszéleges valtoztatasa-
ra, a valtozo vettlékstrtiséggel végezheté mintazasra. A
kelmehtiz6 motor fordulatszama a gép inditasakor és
ltizemelés kozben programozhatéan szinkronizalhaté.
Az elektronikusan vezérelt szovethtizé az inditasi csik!
kikliszobolésével nagy elérelépést biztosit a szoévetmi-
néség javitasara (4. abra).

A szévogépen kialakitott szovettekercseld

A korabbi megoldasoknal altalanos volt a kelme
gépen torténd feltekercselése, ami azonban csak kisebb
véghosszak eldallitasat tette lehetévé. A szovettekercse-
16t a szodvethuizorol csuszo tengelykapcsolon keresztiil
hajtva — ami a tekercsatmérd okozta kertileti sebesség
noévekedést kiktiszoboli — tekercselik fel a szoévetet (S.
abra). A szovoégép kialakitasa és kezelhetdsége miatt
(ktilénésen durva, nagy tertileti siriségli szévetek ese-

Elektronikus vezérlésii lancadagolo 0 Elektronikus vezérlésii szovethizo
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4. abra. Az elektronikus vezérlésti lanc- és
szévetmozgatds sémdja [6]

La gép leallasa kozben a feszes lancokban a relaxacié miatt
marad6 alakvaltozas 1ép fel, ami a gép inditasa utan a leallasi
helynél altalaban ritka keresztcsikot okoz.

tén) a szévégépen vald feltekercselés esetén a hely és a
kézi mozgatas miatt a kelme tertileti stirtiségétol figgd-
en csak rovid szovet(vég)hosszak készitését teszi lehe-
tévé.

Levalasztott kelmetekercsel6 berendezések

5. dbra. Szévet feltekercselés a szévégépen [3]

A lapképzd (szové-, lancrendszerti koté-) géprol le-
valasztott nagy aruhenger tekercselést szamos gazda-
sagossagi és technolégiai szempont indokolja, emiatt
egyre elterjedtebben alkalmazzak. A muszaki szoévetek-
nél korabban is, de mara altalanossa valt a nagy (hosz-
szU) szovettekercsek készitése. Nagy tekercsek esetén a
munkabér megtakaritason tilmenéen noévelheté a gé-
pek hatasfoka, és a kelmevégek kikészitében vald 6sz-
szevarrasa miatt keletkezé hulladék csékkenthet6, ami
ugyancsak donté koltségesokkentd tényezé.

Kelmék gyartas kozbeni ellenérzése

A lapképzé géprol levalasztott kelme feltekercselés
egyrészt az aru gyartasa kozbeni ellenérzését, masrészt
a kelme kezelését (racsszerkezetti laza kelmék folyé-
kony impregnalasat, porszérast és annak hével rogzité-
sét) is lehet6vé teszi, mig a logisztikai fejlesztéssel a
hossza, nehéz végek gépi mozgatasa is koénnyebben
megoldhaté. A nagy aruhengerek készitése azonban
megnoveli a helyigényt. Az aru gyartas kozbeni ellen6r-
zésére a kelmét egy toronyba vezetve és atvilagitva koz-
vetlentil a kelme elkészlilése utan mindsithetd, igy a
gyartasi hibak idébeni észlelésével és kijavitasaval a
mindség javithaté (6. abra).

A kelmét altalaban nagy gyakorlattal rendelkezd
dolgozok a kelme haladasa kozben mindésitik, a dolgozo
az észlelt hibakat fajtajatol és mérettél fliggden pontoz-
za, és a 100 fm-re esé hibapontok alapjan minésitik a

6. abra. Szévddei drudtnézdével kombinalt levalasztott
szovetfelhengerld
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kelmét. A géprol lejové kelmének a dolgozé csak a szin-
oldalat latja, a kelme feltekercselési iranyanak beallita-
saval vagy a fonak oldalra beépitett kamerak képe alap-
jan ellendrizheté a kelme. A kelme feltiletének kamera-
val figyelése és on-line szamitégépes kiértékelése ma
még koltséges, emiatt csak az értékes muiszaki termé-
kek (pl. 1égzsak) mindsitésére alkalmazzak.

A kelmetekercselés technoldgiai elemzése

A kelmetekercseket altaldban a kemény magura
célszerti késziteni, ami a tekercs stabilabb felépitését
eredményezi. A tekercselés keménysége a kelme feszi-
tésével és a dorzshengerekkel valé érintkezési viszo-
nyok médositasaval szabalyozhaté (7. abra).

A hosszl, nagy atmérdéjd, kis nyulasa kelmék te-

Kelme haladasi iranya

Kelmehenger

7 Kelmefesziiltség
eloszlas

Kelmetekercs

7. abra. A tekercselési kelmefeszités, ill. a tekercs
keménységével kapcsolatos elvdrdsok

kercselésekor azonban szamos technolégiai zavar, a
kercs elcsavarodas léphet fel. A tekercselési zavarok
nagyobb atméréji tekercshtivelyek alkalmazasaval
csokkenthetok.

A levalasztott, egyedi motorhajtasu tekercselék a
kelmét feltleti (dorzs), tengely- vagy kombinalt hajtas-
sal huzzak és a tekercs forgatasaval hengerlik fel. A
tekercshajt6 dorzshengerek atmérdje, bevonata, egy-
mastél mért tavolsaga és hajtasuk (sebességviszonyok)
dontéen befolyasoljak a tekercselést, amely paraméte-
reket a szovet tulajdonsagait figyelembe véve kell meg-
valasztani. A kelme vagy a feltekercsel6 berendezés
kismértéku oldaliranyu lengetése (5-10 mm) ktiléndsen
vastagabb lancu, hajtogatott szovetszegélyl kelmék
esetén ajanlatos.

A dorzshajtasu feltekercselék esetén a tekercs a
stulya miatt nyomodik a dérzshengerekre, a forgd hen-

Vonalmenti érintkezés

Kelmetekeres |

Kelme

Feliileti felfekvés

Doérzshengerek

Dorzshengerek

Zsakképzodés

8. dbra. A tekercs és a dérzshengerek elhelyezkedése,
a zsdkképzddés kialakulasa [1]

gerek és a tekercs érintkezési feltiletén fellépé surlodo
er6k nyomatéka forgatja a tekercset és a lapképzé feldl

64 MAGYAR TEXTILTECHNIKA LXVI. EVE. 2013/2

érkezd kelmét
az érzékeld
henger bealli-
tasatol fuggé-
en feszitéssel

htzza el.
A dorzs-
hengerek ko-
zOtti rés, a 9. dbra. A helyes és az elcsavarodott
dérzshenge- tekercs homlokfeliilete [5]

rek atmérdje,
bevonata, ill. a surlodasi viszonyok, a forgatas iranya
(szin- ill. fonakoldali felcsévélési lehetdsége), a tekercs-
htively(csd) atmérdje, az atméré-valtozas okozta felta-
maszkodasi erék iranya, nagysaga, a tekercs sulya val-
toztathato ill. valtozik a felcsévélés soran (8. abra).

A doérzshajtasu tekercsélésnél az arutekercsre hato
er6tél, a tekercs ke-
ménységétél fuggbden
a tekercs benyomo-
dik, a dorzshengerek
k6zo6tt Un.  ,zsak”
képzédik. Emiatt a
mar feltekercselt
kelmerétegek egy-
mashoz képest el-
mozdulnak, a kelme
szélessége mentén
ktlonbo6z6 mértékben
elcsavarodnak, a te-
kercsmenetek a hom-
lokfeltileten  eltoléd-
nak. Ez kuléndésen a
kis nyulasu Utveg- vagy szénszal alapanyagu kelmék
nagyobb atméréji felcsévélésekor fordul elé, ami a
kelme mindéségére nézve karos, a vettlékek iveltségét,
ferdeségét, a kiteritett kelme hullamossagat okozhatja
(9. abra).

A tengelyhajtasu feltekercselést a kényesebb felii-
letth kelmék (frottir, Givegszalakbol készult kelmék, szii-
részovet stb.) felcsévélésére alkalmazzak. Az aruhajto
tengely pneumatikus mukédtetésti adapter, amely a
vegd nyomasaval a feltiletébdl kiemelked6 alkot6 iranya
bordakkal belulrél rogziti a htivelyt és hajtja a tekercset
(10. abra).

A kombinalt
hajtastu  felteker-
cselék a dorzshen-
geres és a tengely-
hajtast egyulttesen

10. dabra. A tekercs pneumatikus
adapter befogdsa és
tengelyhajtdasa [5]

alkalmazzak (11.
abra).
A nagy kisze-

relést, a felteker-
cselésre kényes
(pl. abroncskord-

szovetek, szén-
vagy  Uvegszalbol
készult kelmeék)

esetén a kombinalt
feltekercselék  al-
kalmazasa javasolt
(12. abra). Ennél a
megoldasnal a lap-
képz6tol érkezé
kelme feszességét,

11. abra. Dérzs- és tengelyhajtds
egytittes alkalmazasa [5]
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a dorzshengerek
forgatasi sebessé-
gét, a tengely haj-
tonyomatékat a te-
kercstengely eme-
lésével, a dorzs-
hengerekre torténd
ranyomast elektro-
nikusan, kulon-
kulén frekvencia-
vezérelt motorok-
kal, a feltekercsel6
fedélzeti szamito-
gépén beallitott értékeknek megfeleléen szabalyozzak. A
hajtasi nyomatékok és erék kezdeti és az elkészult at-
mérénél az értékek megadasaval tekercselés kozben a
tekercsatmérod valtozasatol figgden a beallitasnak meg-
felel6en a szabalyozas folyamatosan valtoztatja a teker-
cselési paramétereket. A tekercshuivelyt adapterbe fog-
jak be.
A kelmék vagasa

Unidirekcionalis (egyiranya jellemzé mechanikai
tulajdonsagokkal rendelkezd) ttizétt keskeny kelmék
gyartasa széles gépen tobb palyan gazdasagos. Az
adapter kialakitas lehetévé teszi a méretre vagott hlive-
lyek egymas melletti befogasat. A kelmét ill. a kelme-
szélt is a rojthossziisagnak megfeleléen hosszanti
iranyban a feltekercselé el6tt kell felvagni. A kelme
hosszanti vagasara tobb megoldast is kidolgoztak; me-
chanikus és elektromos hajtast vagoollés pengés szer-
kezeteket, izzoszalas olvaszté berendezéseket, forgoké-
ses vagokat. A vagoberendezéstél gyors szélességalli-
tast, pontos, biztonsagos vagast, elszennyezédés men-
tességet varnak el.

A korkéses vagoberendezés a gyors allithatésag-
nak, a biztonsagos mukédésnek, a kivaléo mindségi ko-
vetelményeknek egyarant megfelel.

12. abra. Kombi tekercselés [5]

13. abra. A kelme hossziranyi vdagdsa fogo késsel [7]

A hajtott tengelyre allithatéan rogzitett gyturiik ol-
dalahoz szorulé — ugyancsak oldaliranyban allithato
motorral hajtott — forgokésekkel a kozé vezetett textil-
anyagok kulonbozé szélességben hossziranyban biz-
tonsagosan vaghatok (13. abra).

Az automatizalt online gépsorokon (nemszé6tt kel-
mék lapképz6 és kikészité berendezéseinek o6sszekap-
csolasa) sztikségessé valik a folyamatos, megallas nél-
kulitizemelés. Az elkésztlt kelme levétele kozben az
anyag, a kelme adagolasanak, a gépsor folyamatos
mukodésének fenntartasa a kelmepalyaba un. puffer-
tarolok beépitésével valosité meg (14. abra).

A tekercscserélés kozbeni muveletek (keresztira-
nyu kelmevagas, kész tekercs levétele, Gj htively behe-

lyezése, az 1Uj kel-
mevég  huvelyhez
rogzitése) alatt a
tekercselés Ujra
inditasaig a tarolé
veszi fel az elké-
szuilt kelmehosszt,
amit a tekercselés
Ujra indulasat ko-
vetéen a felcsévélé-
si sebesség megno-
velésével kiliritenek.

A nagy teljesitményl kelmegyartas soran egyre
nagyobb az igény az automatizalasra, a hatékonysag
noévelésére, a lapképzé gép és a kikészité berendezések
O0sszekapcsolasara (online mukodés). Ekkor a lapkép-
zén bekovetkezé fonalszakadas miatti gépleallas esetén
a kelmekikészité berendezések folyamatos mukodése
ugyancsak a lapképzé és a kikészité gépsor kozé beépi-
tett puffer-tarolokkal biztosithaté.

A kikészitében kozbtils6 muveleteknél sok esetben
a kelmét teregetve lazan rakjak le és atmenetileg tarol-
jak (15. abra).

Muiszaki
és nemszo6tt-
kelme-gyarto-
sorokon gyak-
ran felhaszna-
lasra kész kel-

14. abra. Folyamatos muikodés
meguvaldsitasa puffer-taroloval [8]

mét  készite-
nek, az auto-
matikus kel-

15. dbra. eregetett kelme lerakas [8]

melevételt ko-
vetéen a folia-
ba csomagolas és a sulymeérés is automatizalt.

Légaramlatos bundaképzésti (airlaid) nemszo6tt
kelmékben az elemiszalak térbeli elhelyezkedése rende-
zetlen, emiatt a bunda vastag, térfogati stirtisége kicsi.
A gazdasagos szallitas végett a folidba légmentesen
csomagolt tekercseket a levegé kiszivasaval zsugoritjak.

A kényes anyagu (abroncskord, tiveg- és szénszal
alapu) nagy kelmetekercsek esetén nem engedheté meg
a tekercsek sulya miatti torzulasa, tovabba a kulsé ha-
tasok okozta karosodas kikliszobolésére a tekercshiive-
lyen megfogva mozgatjak, ill. a tekercshtively végét be-
fogva taroljak, csomagoljak és szallitjak.

Az utobbi évtizedekben a kelmeképzési technologi-
ak fejlesztésével lényegi, minéségi valtozast, a teljesit-
mények ugrasszert novekedését érték el. Ezzel parhu-
zamosan a lanc és kelme tarolasaban, feszitésében,
mozgatasaban is szikségessé valt a technologiai, gaz-
dasagossagi igényeknek megfelel6 valtoztatas, amely
tertileten a fejleszték erdfeszitésének koszénhetden je-
lentés eredmények szulettek.
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