MUSZAKI FEJLESZTES

Quo vadis szoveéstechnolégia?
Szab6 Rudolf

ingtex@t-online.hu

Kulcsszavak/Keywords:

Fogovetélds-, vetilékvivds-, Iégsugaras szovogeé-
pek, elektronikus mintazas, gépek hajtasa.
Projectile-, rapier-, air-jet weaving machines,
electronic patterning, machine driving

Osszefoglalas

A textilipari technolégiakon beldl a szévés nagy tradicio-
ju, ma is kulcsfontossagu szakterilet. Az elmult kozel két és
fél évszazadban a szévégépek korszerl gépészeti és elektroni-
kai fejlesztésével szamottevd teljesitménynodvelést, mindségja-
vitast és felhasznalasi tertilet kiszélesitését érték el.

Summary

Within the textile industry, weaving technology has great
history and it is still crucial. Over the past two and a half cen-
turies of the development of modern weaving machines, me-
chanical and electronic development has been resulted in
considerable performance improvement, improving of fabric
quality and broadening of application areas.

Bevezetés

A szbvés tdbb ezer éve ismert, folyamatosan fej-
lesztett textil technolégia. A sz6tt kelme az emberi 1ét, a
tarsadalmi pozicié kifejezéje, a biztonsag meghatarozo-
ja és kiséréje a régmulttél napjainkig. A szoévéssel a
hosszu hancsok, fonalak, cérnak két funkciécsoportba
(lanc, vettilék) rendezésével, és azokat a szdvégépen
(szovészéken) egymassal keresztezve stabil szerkezetli
kelme allithaté elé, amely szamos felhasznalasi tertle-
ten kivaléan megfelel (1. abra).

Kezdetben a szoévés csaknem kizarélagos lapkép-
zési technolégia volt, igy a textil alapu laptermékek fo-
galma egybe fonédott a szovettel. Emiatt korabban
gyakran a mas technolégiaval eldallitott laptermékre
(kelmékre) is szovéssel kapcsolatos fogalmat (pl. kététt
helyett kétszovétt elnevezést) hasznaltak, vagy napja-
inkban a dinamikusan névekvé tn. nemsz6tt kelme-
gyartasi technolégiat is — stilisztikai, szakmai értelem-
ben helytelentil — a szévés tagadasaval definialjuk. A
szovést a gyorsan boéviilé sokréti felhasznalasi igények,
alkalmazasok és a gyartasi hatékonysag miatt tobb te-
rileten is a kotés, a fonalfektetés, a fonatolas és a
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nemsz6tt technolégia valtja ki, vagy e technologianak
komoly versenytarsa ill. kiegészitéje. A szévés ennek el-
lenére tovabbra is a legmeghatarozobb, legnagyobb vo-
lument textil lapképzé technolégia. A textilia fogalma,
értelmezése is szamottevéen kiszélesedett. Gyakorlati-
lag ma mar sok olyan szerkezeti anyagokbo6l (pl. szén-
szal, Gveg, acél, keramia, bazalt, fémszal stb.) is készit-
het6é vékony szal, amelyeket korabban a textilipar nem
vagy alig hasznalt, és amelyekbdl valamely textiltech-
nolégiaval nagyon kiulénbozé tulajdonsagu kelmék
gyarthaték, szamos Uj és fontos tertilet felhasznalasi
igényének megfeleléen.

Néhany adat a szovés piacanak
helyzetelemzéséhez

Anglia az 1. vilaghaboru el6tt, tehat kozel 100 éve
a vilaggazdasagban még vezeté poziciot toltétt be,
800 000 szovogépe (ez a vilagon Uzemeld szovégépek
25-30%-at jelentette) is meghatarozé volt. Anglia gaz-
dasagi sulyanak valtozasa a szovégépek szamanak
csOkkenésén is lemérheté (a 100 évvel korabbi szové-
gépek szama mara kb. 1-2%-racsokkent).

Kinaban az utoébbi harom évtizedben bekévetke-
zett dinamikus gazdasagi fejlédés egyik fontos alappil-
lére ma is a textilipar (2. dbra), amit a térség szévéipa-
ranak gyors Utemu térhoditasa is jol jellemez.

Németorszag vagy Ausztria még nem engedheti
meg, hogy hazankhoz hasonlé mértékben leépitse tex-
tiliparat. Autéipari beszallitoként pld. 50 német textil
lUzemet tartanak szamon.

Hazankban kb. 30 évvel ezel6tt ,hamis profétak”
altal kezdtek olyan teériak terjedni, amelyek szerint ,a
textilipar fejlesztése a nyomor konzervalasat jelenti”. E
hozzaallas ,aldasos” hatasa is hozzajarult a hazai tex-
tilipar jelenlegi lehangolé allapotahoz. Az 1980-as
években még kb. 22 000 szévégép mukodott hazank-

Foldrészenként tizemel6 vetélénélkuli
szovégépek szama, megoszlasa és valtozasa
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ban, e szam mara — a nagyobbrészt ktilféldrél betele-
pult szoévodékkel egytitt is — kb. 400-500 db-ra csok-
kent. Ez a csokkenés az eurdpai és a koérnyezd orsza-
gok viszonylataban is tragikus. A textilipar magyaror-
szagi dramai helyzetét mar csak a hazai textiles szak-
ember-utanpoétlas jelenlegi helyzete ,mulja feltil”.

Eurépa vilaggazdasagi pozicidjanak valtozasa tex-
tiliparaval is jellemezhet6. Az eurdpai textilipar az
utébbi évtizedekben gyors Gitemben zsugorodott, ennek
ellenére napjainkig a textilgépek gyartasa terén Eurdpa
és Japan volt a meghataroz6. Az utébbi évtizedekben
Kina textilgép gyartasa is dinamikus né; egyrészt csak-
nem minden jelentésebb eurdpai textilgép gyarté cég
Kinaban is létesitett izemet, masrészt Kina szamos eu-
ropai textilgép gyartét (pl. Oerlikon cég font fonal gép-
gyarté cégeit: Schlafhorst, Zienser, nemszétt gyartok) is
megvasarolt. Mara a textil termékeken kivtil egyre tobb
tertileten talalkozhatunk kinai gyartasu, olcsé textil-
ipari géppel is.

A textilipar azsiai atrendezédése egyértelmi. A
nagy textilipari multtal rendelkezé ipari orszagok tex-
tilpiaci lehetésége az innovativ, a kuldénleges szaktu-
dast, és a gyors, megbizhaté szallitast biztosito, kis té-
tell gyartasban rejlik. A textilia fogalma, az eléallitott
termékek alkalmazasa kiszélesedett, az 1j anyagokbdl
lényegesen eltéré tulajdonagi terméket fejlesztettek ki,
amelyeknek gyartasa a korabban széles kértien muvelt
textilipari technolégidkra, szakmai kultarara épul.

Az utébbi évtizedek szovégép-fejlesztésének
fobb sajatossagai

Az elmult tébb mint 200 évben a szdvégépfejlesz-
tés — az elsé ipari forradalom egyik legjelentésebb moz-
gatorugodjaként — igyekezett az adott idészakban ta-
masztott kovetelményeknek megfelelni, és jelentds tel-
jesitmény-novelést elérni. A szovéstechnoldgia sajatos-
saga, Osszetettsége azonban egyben zsakutca is a fej-
leszték szamara, hiszen maig sem sikertlt a tébb ezer
éves szovés alapmuiveleteinek (szadképzés, a vettlékbe-
vitel és a vettilékbeverés) szakaszossagat, valamint a
muveletek egymast kovetését alapvetéen megvaltoztat-
ni, a szovés alapmuveleteit folyamatossa tenni. A szo6-
vési alapmuveleteket megvaldsité szerkezetek szaka-
szos mukodése donté akadalya a szovoégépek ugrassze-
ru teljesitmény novelésének. A gépalkatrészek nagy se-
bességli, alternalé mozgasabél adédé bonyolult dina-
mikai viszonyok a mai sz6végépek tobb szerkezetének
(szadképz6, vetlilékbevetd, bordalada) is alapvetd sajatos-
sagai.

Az 1970-es években a gyapju- és rostipari vetélés
szovégépek 50-70/min, mig a pamut- és selyemszové-
gépek 200/min koruli fordulatszamon tuzemeltek (3.
abra).

Vetlilékbevetés

A vetéldés gépek kozel 200 éves hegemoniajat az
1950-es évek kozepén a vetélonélkuli szovogépek gya-
korlati bevezetése térte meg (4. abra). A sz6végépek fej-
lesztésében az utobbi 60 évben a leglatvanyosabb fej-
lesztések a vetulékbevitel valtozasaban — a vetélé kival-
tasaban - torténtek.

A fogovetélés szovogépek szovodei alkalmazasa
az 1950-es években kezd6détt, a pontos, bonyolult me-
chanikai mukoédéssel biztonsagos vetiilékbevitelt valo-
sitottak meg. A fogdvetélds szovogépek fejlesztése azon-

Szovodei kép a korabbi id6kbdl

3. dbra
Vetél6valtds automata szovégép

4. abra

Vetillékadogatoaltal a fogovetéldnek
atadott vetiilék bevetése

5. abra

ban az utébbi két évtizedben nem tudott 1épést tartani
szovogépek teljesitmény-novelésével, emiatt a fogoveté-
16s szovégépek fél szazados dominancidja, fejlesztése,
gyartasa az utébbi idészakban visszaesett. Ugyanakkor
nagy teljesitménylk, biztonsagos mukédéstk és ala-
csony energiafelhasznalasuk révén a fogovetélés gépek
nagy szélességtartomanyban (5-10 m ko6z6tt) ma is ver-
senyképesek az erésen Kiszott szovetek (2 t/m vettilék-
beverési erd) gyartasaban (5. abra).

A vetiilékvives szovogépekre jellemzd, hogy a ve-
tulékek nagy finomsagtartomanyban bevetheték (6. ab-
ra), igy széles az alkalmazhatésagi tertlettik. A nagy
mechanikai igénybevételeknek kitett bevivé karok és
szalagok minden esetben kivalé6 mechanikai tulajdon-
sagu, konnyl, szénszal erdsitésti mianyagbodl készul-
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nek, ami déntéen hozzajarult a gépek teljesitményének
noéveléséhez (600-900/min fordulatszam) [3].

A légsugaras szovogépekkel (7. abra) érhet6 el a
legnagyobb teljesitmény (1000-1300/min fordulat-
szam) a nagy sebességli légsugar és a pneumatikus
szelepek elektronikus vezérlésének koszonhetéen. A
légsugaras vetiilékbevitel fajlagos energiaigénye nagy,
emiatt az utébbi idészakban kiemelt figyelmet fordita-
nak az energia csokkentésére, amit a f6- és segédfuvo-
ka szelepek nyitasi/zarasi sebességének novelésével, a
mukodési szakaszok és aramlasok optimalasaval érnek
el. A vetiulékbevetés kb. 20-30 ms-on beltl valosul
meg, az elektronikus jelek gyors kiértékelésével és a ro-
vid reakciéidejli szelepnyitassal a vettilékvég mozgasa-
nak megfeleléen a vetésperiéduson beltl is optimalha-
tok a vetilékbevetés parameéterei [2],[6], [8].

A vizsugaras szovogépek olyan célgépek, amelye-
ket szintetikus filamentbdél készilt szovetek gyartasara
a Tavol-Keleten széleskortien alkalmaznak.

A tobbfazisi, folyamatos miikodési szovogépek
az elmult 50 évben tobbszor is a fejlesztések eléterébe
kertiltek, azonban gyakorlati alkalmazasuk - leszamit-
va a korszovégépeket — nem valésult meg.

A bordalada mozgatasa

A bordalada mozgasa a vettulékbeviteli szakasz
hossza szempontjab6l meghataroz6. A borda sok eset-
ben a vettilékbevivé elemet vagy vetiiléket megvezeti, és
a borda a lancokat rendezi. A vetélés gépeken alkalma-
zott folyamatos alternalé mozgatasu forgattytis hajtast
a fogovetélés, a vettilékvivés és részben a légsugaras
gépeken a butyokparos mozgatas valtja fel, amelynél a
borda a vetés alatt nyugalmi helyzet1 (8. abra).

Szadképzo, mintazé berendezések

Nyiistos szovésnél a nyustoket csoportosan
nyustkeretekkel mozgatjak.

A nyiistkereteket és az Osszekoété rudazatot
varhatoan a jovében egyre nagyobb aranyban nagy me-
revségl, konnyl1, szénszal erésitésti kompozithol készi-
tik. Nagy szovési szélesség esetén is a kozbuilsé nytst-
merevité nélktili megoldasra térekednek, ami merev, de
konnyt nyutstkerettel lehetséges. A nyUstot a végén jol
hozzaférhetéen mozgatjak allithatéo keretmagassag
csatlakoztatassal, ami a nytUstkeret deformacié szem-
pontjabdl is elényds (9. abra).

A nyiistszalak kis, a gép szélessége mentén azo-
nos jatékkal kapcsolédnak a vezetésinhez, a nylistsza-
lak ttk6z6 hatasat csillapito elemek beépitésével csok-
kentik [1].

A nyiistszem Uj kialakitasaval a beftiz6tt lanc ol-
daliranyu térés nélktil hald at a nyilason, tovabba a
nyust fonallal érintkezé sima feltletkialakitasaval a
lancon a surlodé, koptaté hatas csokken.

A biitykos szadképzok altalaban blityokparos
(pozitiv) mozgatasuak, a pontos kapcsolédassal a
nyUstkeret mozgatasa gyakorlatilag jatékmentes, a sz6-
viogépekkel magas fordulatszam érhetd el, a nyustok
mozgasfazisa, valtasa egymashoz viszonyitva allithato
(10. abra).

A nyiistosgépek tertletén a pozitiv, elektroniku-
san vezérelt rotaciés mukodésu szerkezetek teljesen ki-
szoritottdk a korabban elterjedt Hattersley és a tolo-
gerendas negativ mikodést gépeket (11. abra).
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A gépek preciz gyartasa, kompakt kialakitasa, jol
hozza férhetd allithatésagot biztosit, a nylstszamtol és
a névleges szovogép szélességtdl fliggben a legtijabb ti-
pusok 1200/min fordulatszamon is tUzemeltetheték
(12. abra).

Az elektronikus vezérlés\i, egyedi elektromotor haj-
tasu nyustosgépekkel a kotésmintazason tilmenden a
szadzaras, valamint a nyUstok egymashoz képesti fa-
ziseltolasa, a nyust nyugalmi- és valtasi szakaszanak
aranya is allithato, igy ezeket az igényes muszaki sz6-
vetek gyartasara hasznaljak (13. abra).

Jacquard-szovés

A jacquard-gépekre az 1950-es években még az
egy- vagy kéttitemti mtikdédésmad, az U platina kialaki-
tas, és a sulysullyesztés volt a jellemzé, amelyekkel
100/min ill. 200/min koértli fordulatszam volt elérheté.
A muvész altal megtervezett rajzrol kotésrajzot készitet-
tek, amely alapjan a kartyat 18 platinapozicionként
manudlisan lyukasztottak ki, max. 1344 rapport nagy-
sagig. Az 1970-es évektdl a mintazasi lehetéségeket a
Jacquard fejek Osszeépitésével megnoéveltéek (2x1344
platina), mig a fordulatszam noévelését oOtletes platina-
kialakitassal (Verdol forgé platina, Grosse Unirapid) és
rugos nyustvisszahuzassal sikertilt megnovelni.

Az elektronikus jacquard-gépek az 1980-as évek
kozepén jelentek meg, gyors elterjedéstiket a kartyave-
zérlésti gépek gyartasanak rovid idén beltli megsztiné-
se is igazolja. A jacquard-mintazasban a tendencia az
egyedi lancmozgatas iranyaba mutat. A legajabb
jacquard-gépek 24 000 platinas kivitelben is kialakit-
haték, mig az tizemeltetési fordulatszam az 1000/min-t
is meghaladhatja (14. abra).

Az elektronikus vezérlésti, de mechanikus mozga-
tasu jacquard-gépeken tulmendéen az UNIVAL gépeken
a jacquard-zsinort lanconként kulon-kilén motorral
feltekercselve emelik, mig rugéval sullyesztik. A szadza-
ras fazisa, a nyustloket valamint a lokethelyzet nyts-
tonként elektronikusan megadhat6 és valtoztathato.

Vetiillékmintazas kiillonb6z6 tulajdonsagu
vetiilékekkel

A tarkanszovés tertletén régi igény a kulonb6zo
szind, tulajdonsagu vettilékek program szerinti beveté-
se.

A vetélds gépeken a klilonboz6 tulajdonsagu vetli-
léket ktilonbo6z6 vetélében taroltak, s a mintanak meg-
felel6 vetélét hoztak vetéshelyzetbe.

A fogovetélds gépek 1, 2, 4 vagy 6 vetllékesek le-
hetnek. A fogovetélés gépen a vettilékvégeket a vettilék-
adogatok csipeszei tartjak fogva, s az ivtarban elhelyez-
ked6 vettulékadogatok kozlil a mintanak megfeleld veti-
lékadogat6t hozzak vetéshelyzetbe (lasd. 5. abra).

A vetiilékvivos gépen a vetlilékek a szovetszélhez
kapcsolédnak, csak a bevetésre kertilé vettléket vagjak
el, miutan azt a bevivé fogéfej csipesze megragadta
(lasd 6. abra). A vettlékvivés gépeken nagy mintazas
valésithaté meg (16 vetiilék is bevethetd). A mintazast
kezdetben kuilén kartyar6l, nylstdés- vagy Jacquard-
géprél vezérelték, tijabban a fedélzeti szamitogép egyedi
motorokkal vezérelve mozgatja a vettlék-kivalaszté ka-
rokat.

A légsugaras szovigépeken a kiilonbozé tulajdon-
sagu vetulékeket kiilén-kiilén féfavokaba fuzik, a beve-
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nylstmozgato szerkezet
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Kétlitemu nyustosgépek miikodési elve
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11. abra

Staubli 2600 tipusu elektronikus vezérlési rotdcios nylstosgép
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12. abra

Egyedi lancmozgatasu elektronikus
vezérléslJacquard-gép

14. abra

tésen kivili szakaszban gyenge légarammal feszitik
vagy a favokaban mechanikusan roégzitik.

Bevetéskor az adott vettilék favokajanak légarama
a hosszmérés taroléon szabadda tett vetiiléket beveti a
szadnyilasba. Az Gjabb gépeken a kiilénbozé vettilékek
optimalis vettilékbevitelét vetésenként eltéré levego-
nyomassal érik el.
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A vetiiléksiiriiség programozott valtoztatasaval
szovetmintazas érhetd el. Mechanikus vezérlési gépe-
ken a szovethuzas vezérelt kikapcsolasaval csak a vetl-
lékstirtiség novelése volt megvalosithaté. Az elektroni-
kusan vezérelt elektromotoros szévethuzo6 esetén a ve-
taléksurités széles hataron belil vezérelhetd.

Vetiiléktarolok

A vetuléktarolok alkalmazasa a vetélénélktli szo-
végépeken — a roving feldolgozasat leszamitva — minden
esetben ajanlatos, a favéokas szovégépeken a hosszmé-
rés vettiléktaroldé alkalmazasa sztikségszerti. A korsze-
ra vetuléktarolok allé dobos kiviteltiek, izolalt menetto-
vabbitastak, a csévérél a vettiléket kis gyorsulas-
sal/lassitassal és lehetéség szerint allando, alacsony
sebességgel fejtik le. A vettiléktarolok alkalmazasaval a
csévelefejtédésbdl adédo zavarok, a bevetési fesztiltség-
csucs csokkenthetd, a csévelefogyastol figgetlentl al-
land6 lefejtédési viszonyok biztosithaték és a vettilék
allandéan feszesen tarthaté. A keverds rendszeri beve-
téssel a lefejtési sebesség alacsony, a tarolé elétti fonal-
szakadas esetén atvaltva az ép vettilékbeviteli vonalra
(PSO — Prewinder Switch-Off), ezaltal a szovégéplealla-
sok szama csokkenthetd, mig a hatasfok novelhets. A
legtijabb fejlesztések esetén a szévogép fedélzeti szami-
togépe elére jelzi a tarolonak a bevetés sorrendjét, igy a
csévérdl lagy felfutasi és leallitasi lefejtés valosithaté
meg. A favéokas szovoégépen az elakadt vetilék automa-
tikus elharitasahoz ugyancsak elengedhetetlen a tarold
mukodésének a szovogép fedélzeti szamitéogépérodl valod
sajatos vezérlése.

A lanc és a szovet haladé mozgatasa

A ma gyartott szévégépek lancadagolé és szovet-
h0zo szerkezete elektronikus vezérlés(i, ezeket kuilon
frekvencia-vezérelt motor hajtja, ami a kezelhetéség és
a szovetmindség szempontjabol egyarant donté jelentd-
ségu.

A lanc utanengedés sajatossagai:

e egyrészt a lanchenger meéreteinek nagymeérvd
novelése (kilsé atméré: 1600 mm, magatmérd: 541
mm), aminek mozgatasa csak gépi Giton lehetséges,

e a masik tendencia a divatcikkek rugalmas
gyartasara rovid lancok készitése — a lanchengereket
sok esetben mintafelvetén készitik —, a szerszamok gépi
beflizése és a gyors cikkvaltas (QSC - Quick Style
Change System) ajanlatos,

e tobbrétegli szovetek esetén a kulénbodzéd
bedolgozédastu lancokat parhuzamos lanchengerekrél,
vagy az alaplancot hengerrdél, a mintazé lancot allvany-
r6l dolgozzak le,

o muszaki szovetek, rovingok esetén a egyre gya-
koribb az egyedi lancok allvanyrél val6 bevezetése.

A szévogépek hajtasa

A kezdeti id6kben a szovégépeket transzmisszios
tengelyrdl, a lapos szijat a laza tarcsar6l az ékelt tar-
csara attolva hajtottak. Az egyedi motorhajtasra attérve
a szovoégép meredek felfutasat a lenditétarcsa és cstiszo
tengelykapcsolé beiktatasaval érték el. A szové az indi-
tékarral manualisan muikodtette a tengelykapcsolét, a
féket és a vettilékkeresét.

Az 1970-es évektdl az elektromagneses muikodte-
tést1 tengelykapcsold/fék inditégombos muikodtetés,
amely felvaltotta a mechanikus inditokart. A szévégeé-

pek minden szerkezete tovabbra is a kézponti motortél
kapja a hajtasat. A meredek felfutas, a gyors leallas, az
alacsony jaras-egyenlétlenség, a vetltilékkeresés eléré-
sére ktilonbo6z6, bonyolult hajtémechanizmusokat ala-
kitottak ki. A sz6végép inditasa el6tt a nagy tehetetlen-
ségll szabadon futé részt mozgasba hozzak, inditaskor
a tengelykapcsolot 6sszezarva érték el a meredek felfu-
tast. Az elektromotorok és a vezérlés fejlesztésével a
nagy inditasi és fékezési nyomatéku direkt hajtasti mo-
torok alkalmazasaval a szovOogép hajtészerkezete egy-
szertibbé valt (a bonyolult hajtészerkezetek tengelykap-
csolo, lenditétarcsa, fék, vettilékkereséd, ékszijhajtas
elmaradnak), ami az energiaveszteség csokkentése
szempontjabol is elényods (15. abra).

A szadképzé
szerkezetek sz6-
végéppel mecha-
nikus kapcsol6-
dasat is az elekt-
ronikusan szink-
ronizalt ktlon
motorhajtas valt-
ja fel. Ezzel a
megoldassal a
szadeldzaras egy-
szerlien, elektro-
nikusan allithato,
s a szovégép inditasakor és megallitasakor a fellépd
nagy gyorsulasok a szadképzo szerkezeteket nem terhe-
lik. Igy a szadképzék hajtasa fiiggetlenitheté a szévé-
géptdl, a gyorsitas és lassitas lagyabba teheté [4].

A szovégép f6 szerkezeti részeinek (bordalada,

Sz6vogép direkt motorhajtdssal

15. abra

szadképzd, vetl-
1ékvivo mecha- Sz6végép-vaz és a lengb
nizmusok) lengé bordaldda kiegyensulyozdsa

mozgasa dinami-
kus belsé erdket,
rezgéseket gene-
ral. Fontos a me-
rev, rezgéscsilla-
pité hatasu gép-
vaz, a lengd ré-
szek  loketének,
tomegének csok-
kentése, a lengd
részek dinamikus
kiegyensulyozasa
(16. abra).

A nagy igénybevételtl géprészek hosszu élettartamahoz
a pontos gyartasi technolégian tilmenden a kival6 kar-
bantartas, a korszert1 kenéstechnika is hozzajarul.

Bordalab tengely
Bordalab csapagy
Borda

_Oldalvaz

Segéd-
favoka

Légtartaly
Dinamikus
kiegyenlit6 saly

Elektromagnes

16. dabra

Elektronikai berendezések a sz6végépeken

e 1955. Loepfe LF-4 foto-elektronikus vettilékta-
pint6 alkalmazasa a vetélés szovogépeken.

e Az 1970-es években a vetélénélkuli szovogépe-
ken megjelent az elektronikus vettilékdr, a vettiléktaro-
16k és az elektronikus lancadagolé.

e Az 1980-as években megjelentek az elektroni-
kus vezérlésti nyustds- és jacquard-gépek (elséként a
légsugaras szovoégépeken), majd a vettilékvivés és fogo-
vetélés szovogépek fedélzeti szamitogéppel.

A szovogépek fedélzeti elektronikajanak valtozasa
folyamatosan koéveti az elektronika fejlédését. A 1990-
es évek elején a BUS vezérlés révén a szerkezetek kui-
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I6n-ktlén moduljai egymassal is kommunikalnak, a
szovogépek egyre tobb szerkezeti részét integraljak az
elektronikus vezérlésbe.

A szovégépeken
a dialog panel kijelzé
teszi lehetévé a gép-
vezérlés és a kezeld
kozotti  kapcesolatot,
ami beavatkozasi le-
hetéséget is biztosit,
ill. ,jelentések” for-
majaban a hibakat is
megjeleniti. Az Gijabb
kijelz6k érinté-
képernyések, a funk-
ciora utal6 piktogram gyors eligazodast, konnyd kezel-
het6séget tesz lehetévé (17. abra).

A ktilsé programozok és a gépvezérlés elektronikus
informaciécseréje kiilén programozo berendezéssel,
majd floppy lemezzel, Gijabban USB csatlakozon vagy
modemen keresztil lehetséges.

Az elektronika alkalmazasa donté szerepet jatszott
a szovetek minéségének javitasaban (pld. inditasi csik
kiktiszobolése), a technolégiai folyamatokban (pld. op-
timalis fonalfesztiltségek elérése), a teljesitmény-
névelésben (fordulatszam noévelése), az Uizemelés koz-
beni hibak felismerésében és elharitasaban, valamint a
muveletek automatizalasaban (pld. légsugaras szovo-
gépen az optimalis vettlékbeviteli szakasz kialakitasa,
az elakadt vettulék automatikus elharitasa) egyarant.

A légtechnika egyarant dontd jelentéségli a légsu-
garas szovégépek, a gépek tisztitasa és a szovodei kli-
ma tertletén egyarant [7]. A sz6vogépek hajtasara fel-
hasznalt villamos energia a surlédasok miatt hévé ala-

17. abra

Sztvégepenkeénti levegbigény a szévogep elektromos
teljesitménye és az elérendé szdvodei
relativ légnedvességtdl fuggden
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18. abra

kul, ami a szovode homeérsékletét noveli, ezaltal a rela-
tiv légnedvességet csokken [5].

A fonalak jobb feldolgozasahoz sztiikséges nagyobb
relativ légnedvesség csak nagy mennyiségli nedves le-
vegé beflivasaval tarthaté fenn, ami viszont nagyban
megnoveli a klimaberendezés aramfelhasznalast (18.
abra). Emiatt gazdasagosabb a szovégép, ill. a hajto-
muvekben levd olaj htitése, a keletkez6 hét a hécseréld
httévizével a terembdl kivezetni (19. abra).

Osszefoglalas

A szovés maig is a legmeghatarozobb fonalfeldolgozasi
technolégia. A felhasznalas szélesedése és a teljesit-
mény-nodvelési igények miatt mas lapképzési eljarasok
ugyan nagy kihivast jelenthetnek, azonban a szévégé-
pek fejlesztéi igyekeznek versenyben maradni, a mu-
szaki és gazdasagossagi kihivasoknak maradéktalanul
megfelelni.
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19. abra
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