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Osszefoglalas

A textilidk sajatossaga, hogy a vékony, tébbnyire hajlé-
kony szalakbol kiindulva elsé lépésben nagyobbrészt ugyan-
csak hajlékony linearis terméket (fonalat, cérnat) készitenek,
amelyekbdl a tovabbiakban altalaban lapszerti terméket alaki-
tanak ki. A cikk attekintést ad a legerjedtebb fonasi technolo-
giakrol, kilonos tekintettel a legajabb fejlesztési eredmények-
rol.

Summary

Specialty of textiles is that, as first step, they are
manufactured from thin, flexible fibres which are reprocessed
to also flexible linear products (yarn, thread), which are
reprocessed again usually to fabric sheets. This article gives
an overview of the most prevalent technologies in spinning
considering the recent development results.

Bevezetés

A szal fogalman az atméréhoz képest nagysagren-
dekkel hosszabb anyagformat érttink [2]. A szalak at-
mérdje a nm-t6l kb. 1 mm atmérdig, mig a szal hossza
a szalatmérét nagysagrendekkel meghaladja, ami a vé-
ges (vagott) hossztél a végtelen (filament) hossztusagig
terjedhet. A vagott szalakat a fonas soran kozel parhu-
zamosan a kivant fonalfinomsagnak megfeleléen elren-
dezve és megsodorva biztosithaté a fonal szilardsaga. A
szalak tulajdonsagaitol, a felhasznalasi igényeknek, a
technolégiai lehetéségeknek és a gazdasagossagi elva-
rasoknak megfeleléen tobbféle fonalgyartasi eljaras
alakult ki.

Mesterséges (vegyi-) szalak eléallitasa

A mesterséges szalgyartas soran a viszkézus, szurt
oldatbédl vagy olvadékbdl a szalhuzé fejen nagyszamu
(tobb tizezerig), kis keresztmetszetti (40—-60 pm) nyila-
son atpréselve huzzak a szalakat. A szalhuzé fejbdl ki-
1ép6 szalakat folyadékfiirdében vagy levegd rafivassal
megszilarditjak, nyujtjak, feltlletre avivazst visznek fel,
majd a vagasra kertil szalakat kabel formaban hulla-
mositjak. A kabel feltiletkezelése, hullamositasa a to-
vabb-feldolgozas (fatyol, szalag tapadasa) miatt sztiksé-
ges.

A torléasztokamras terjedelmesités (hullamositas)
esetén a gbzzel elékezelt kabelt az adagolé-hengerparral
egy rugos csapolappal lezart kamraba préselik. A forré,
nedves szalak a nyomas hatasara a kamraban Ossze-
torlodva hullamos alakot vesznek fel. A kamrabodl az
Osszepréselt kabel a megnovekedd torlé nyomas hata-
sara a rugoés zarat nyitva hullamos alakban 1ép ki,
amelyet szallité szalagra lerakva lehttik, a szalak meg-
tartjak hullamos alakjukat.

A végtelen (filament) formaban feldolgozasra keru-
16 szalakat szalhuzas, megszilarditas és nyujtas utan
felcsévélik, kabelként dobozba lerakjak, vagy a végtelen
szalakbol szalfatyol (,flisz”) is készithet6. A filament
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monofil (egy szal), hasitott (fibrillalt félia) vagy multi-
filament (fonalat toébb elemiszal alkotja) lehet. Szalak
feltlletére kilonbo6zé sizing anyagot visznek fel, a véko-
nyabb, kisebb szamu multifilamenteket (76-300) sod-
rassal vagy légkuszalassal (air covered, intermingled,
interlacing) régzitve fonalként vagy nagy szamu sodrat-
lan filamentszal (1000-300 000) kabelt (roving, tow)
felcsévélik, dobozba rakjak vagy terjedelmesitést kove-
téen a kabelt a fonastechnologianak megfelelé hosszu-
sagura (50-80 mm) vagjak (1. abra).

Szalgyartas sémaja
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1. ébra
A szalhuzast kévetd nyujtas donté hatasu a szalak

lancmolekula elrendezédésére, a szalak szilardsagi és
nyulasi tulajdonsagaira (2. abra).

Szalgyartd soron a kdbel nydjtasa

2. abra

Torekvés a szalak filamentként (végtelen forma-
ban) valé feldolgozasa a gazdasagossag novelése miatt,
a filament szalak feldolgozasa gyorsabb ttemut (3. ab-
ra).
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3. dbra

Kabelbdl tépéssel font fonal gyartasa

Tépéssel (kabeltépés, StretchBreaking) a kabelbdl
(50 000-400 000 sodratlan filament) elsésorban a na-
gyobb merevségu szalakbdl (akril, OPAN, szén, aramid,
fém stb.) a szalak parhuzamos rendezettségét megtart-
va kozvetlenll — a kartolas elhagyasaval — szalag (Tow
to Top, azaz kabelbdl szalag) készithetd (4. abra).

Kabeltéps gép

4. abra

A tépégépen a kabelt kézpontosan, hosszan meg-
vezetve, enyhén feszitve kb. 300 mm szélességlire
egyenletesen teritve vezetik az eléfeszitébe. A kabel els-
feszitése a hengeres csapokon a korulfogasi szog valtoz-
tatasaval allithat6. A kabel haladasi iranyaba a feszito-
egységek also kis hengereit névekvd kertileti sebesség-
gel hajtjak. A fels6, nagy gumis nyomoéhengereket olaj-
nyomasu munkahengerekkel szoritjak az als6 henge-
rekre, ezaltal a kabel elemiszalait a hengerek érintkezé-
si zonajaban biztonsagosan, csuszasmentesen befog-
jak. A kabel melegitésével a kenéanyag meglagyul, ami
szalak kezelhetéségét elésegiti. A szalak szakité szi-
lardsag-tartomanyat elérve a feszité zonakban a szalak
gyenge részén elszakadnak. Mivel a kabel kb. 50-100
filament rétegbdl all, igy a ktilonbo6zé helyen és idében
bekovetkez6 elszakado filament szalakat az ép feszes
kabelrészek csillapitjak. A tépdzonakban a kabel fe-
szessége, folyamatossaga és haladasa tovabbra is
megmarad, az elszakadt szalakat a kabel magaval viszi.
A feszit6-tépé zonak hosszanak csokkentésével a ka-
belben levé szalhossz is csokken. Az utolso (5.) tép6zo-
naban a leghosszabb szalak a tépdézona befogasi pont-
jainak tavolsagat nem haladhatja meg (5. abra).
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5. dbra

A feszitd tép6 zonabdl kilépd szalag elemiszalait a
torlaszté kamraban hullamositjak, majd a g6zoléssel
nedvesitett szalagot kannakba lerakva taroljak.

Kabel tépésével egy muiveletben — a szalak parhu-
zamossagat megtartva — szalag allithat6 elé, azonban a
szalagban levé elmiszalak hossza az 1-2 mm-tél az
utolsé tépdzoéna befogasi pontjanak tavolsaga kozott
hosszban (100-140 mm) ingadozik. A szalak nagy
hossz-kuilonbségébdl adodik, hogy késébb a szalag
nyUjtasa soran a révid un. Usz6 szalak mozgasa nem
szabalyozhat6, emiatt a tépési technolégiaval (semi-
worsted — félféstlt gyapjufonas) gyartott fonal egyenlét-
lensége (U%) nagy.

Vagott szalbdl késziilt (font) fonalak gyartasa

A kabelt adott szalhosszra vagva a szalak rende-
zettsége, orientacioja megsziinik. A kabelt szalhossznak
megfeleld tavolsagra, sugariranyba elhelyezett késes
tarcsara tekercselik. A kabel-feszlltség és a nyomo-
henger a sugar iranya késélekre tekert, ranyomott ka-
belt a belsé részén a kések tavolsaganak megfeleld
szalhosszuisagura vagjak (6. abra).

Kabelvagas elvi vazlata

Nyomohenger

Vagotarcsa ———
\

Kabel-vezeté

A vagott szalakat a tarcsa belsejébdl pneumatiku-
san tovabbitjak a kartolégépek eteté aknajaba, a pihen-
tet6-keverd tarolokba vagy a balaprésbe.

A szalak feldolgozhatésaghoz, a fatyol levalasztha-
tésagahoz a szalak kozott bizonyos tapadasi erére van
szikség. A vagott vegyi szalak gyartasa esetén a kabel
filament szalait vagas el6tt a feldolgozhatosag elésegité-
sére hullamositjak, a szalfeliletre tn. kendanyagot
(sizing) visznek fel.

A szalak kozotti surlodas tobb paraméter (a szal
merevsége, szal iveltsége, szal hossza, szal feltlete, sur-

MAGYAR TEXTILTECHNIKA LXVII. EVE. 2014/2 3



MUSZAKI FEJLESZTES

lédasa, sizing mennyisége stb.) fliggvénye, amely pa-
raméterek egylttesen az Un. Batt vagy a Top kohézids
szammal jellemezheték. A Batt vagy a Top értékek a
kartolégépen a fatyol- és szalagképzésrdl, valamint a
szalag nyuajthatésagarol elézetesen adnak tampontot, a
kohézié értékeket a tapasztalattal Osszevetve a szal-
halmaz tapadasi viszonyai, a feldolgozhatosag jol jelle-
mezhetd.

A Batt érték a 25-80 mm hosszu vagott szalak ese-
tén a bundaszerkezetben a szalak kozotti surlédo, ta-
padé erére jellemz6 viszonyszama. Meghatarozasahoz a
szalhalmaz t6bb helyérél vett mintabol (17,5 + 0,1 g) a
mintakartolé gépen bundat készitve, majd kereszt-
iranyba beetetve jboli kartolassal késztl a vizsgalandé
bunda. A négy egyenlé részre vagott bundarészt a sza-
kitogép alsé befogd két oldallapja kozott vizszintesen
rogzitik, majd a bunda ala helyezett vizszintes rudat a
szakitogép felsé pofajahoz erdsitve a négy mintabundat
kulon-ktlon elszakitjak. A fellépé atlagos szakitderdt
meghatarozva (cN-ban) a szakitasi értékeket a szakitasi
minta sulyaval (cN-ban) elosztva, a négy minta mérési
atlaga adja a Batt kohézié szamot.

e Kartolt bunda Batt kohézi6ja: minta szakitéere-
je (cN)/minta sulya (cN).

e A jol feldolgozhaté szalbunda Batt kohézio ér-
téke 30-50 kozotti.

e A Top kohézié a mar elkészilt kartszalag szaki-
t6 hosszanak (10-20 m koruli) mérésével hatarozhaté
meg.
A textil-feldolgozasi technologiakat elsésorban a
szalak hosszanak megfeleléen alakitottak ki. A véges
hosszusagu (vagott szalak) az alabbi csoportokba so-
rolhatok:

e szalérlemény (1-2 mm) nedves Ulepitéssel pa-
pirszeri nemsz6tt kelme készithetd vagy a matrix
anyagba keverhet6,

e apritott szal (6-24 mm) paplan (merev szalak
(Gveg, szén, aramid) kompozitok erésitésére),

e rovidszal (15-50 mm), amit a pamut hosszahoz
kidolgozott fonastechnolégiaval dolgozzak fel,

e hosszuszal (50-150 mm), amit a gyapju hosz-
szanak megfeleléen kidolgozott fonastechnolégia dol-
gozzak fel,

e rostszal (100600 mm) feldolgozasi technolégi-
ak.

A megfeleld hosszra vagott szalakat csévezetékben
légarammal a kartolé gép etetéaknajaba juttatva, a
kartologépeket egyenletesen etetve dolgozzak fel, vagy
balazva értékesitik.

A ma mar a textilipari szalak nagyobb hanyada
(tobb mint 60%) mesterséges (vegyi Uiton) gyartott, s a
vagott vegyi szalak gyorsabb utemben noévekednek,
mint a természetes szalak.

Osszességében a textiltermék hasznalataban a vé-
ges hosszisagu természetes és a vagott vegyi szalak je-
lentés részaranya a meghatarozo, amelyeket rovid-,
hosszt- és rostszalak feldolgozasara kifejlesztett font
fonasi technolégiak valamelyikével dolgozzak fel.

Font fonalak gyartasa esetén a véges hosszusagu
(15— 600 mm) szalakbdl az elékészitési muiveletek soran
eléirt finomsagu, koézel parhuzamos helyzeth elemi-
szalakbol kartolassal szalagot készitenek. A szalagok
tovabbi egyesitésével és nyujtasaval, végul az eldirt fi-
nomsagot elérve a sodrat tOomorité hatasara az
elemiszalak ko6zotti surlodast megnovelve késztil a fo-
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nal. A fonalat a szalhossz, az alapanyag, a fonas-
elokészitési technologiai 1épcsék, a szalagképzés, a be-
iktatott muveletek (pld. féstilés), a végfonas, a fonal fi-
nomsaga szerint tobbféle, a technolégiara és a fonalra
vonatkozé megnevezéssel jellemzik.

Rovidszal- (pamut-) fonas elokészitési
technolégiaja

A szalakat rendezetlen forméaban, balaba préselve
szallitjak a feldolgozasi helyre. Az elébont6 gépsoron (7.
abra) a fellazitott, kevert, tisztitott anyagot pneumati-

kusan tovabbitva egyenletesen adagoljak a kartologép
etetd szekrényébe.

Pamutfonal gyartastechnoldgiai sémaja
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7. abra

A rendezetlen szalakat a kartolégép rendezi,
egyenletes eléirt finomsagu fatylat vagy szalagot allit
el6. A feddléces kartologépen a fédob merev bevonata
és a feddléc kozott a beetetett szalbundat elemiszalakra
bontjak, a szalakat kozel parhuzamosan rendezik,
majd a szalakat a leszed6 hengerrdl fatyol formaban le-
valasztva eldirt finomsagu szalagot készitenek (8. abra).

A kartoléogép bonté bevonatat a feldolgozandd
anyagnak megfeleléen a tapasztalatokra tamaszkodva
valasztjak meg.

@ﬂ Fed6léces pamut (rovidszal) kartoldgép elvi vazlata
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8. dbra

A nyujtogépen a kartologépen készult szalagot az
igényektol fliggéen egyesitik, keverik és nyujtjak (9. ab-
ra).

A gyartand6 fonaligényektdl és végfonasi technolo-
giatol figgden vékony fonal gyartasa esetén a szalagok-
bol készitett tekercset fésiilik — a rovid elemiszalakat,
szennyezOdést eltavolitjiak —, a gyurGs végfonashoz
eléfonalat készitenek, majd valamely végfonasi elja-
rassal fonal készithetd.
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Nyujtogép felépitése (a), egyesités egyenletesit6 hatésa (b.),
szalag finomsag elérésére a vezérlés (c) és szabalyozés (d) elve

9. dbra

nolégiatol fuggéen vékony fonal gyartasa esetén a
szalagokbol készitett tekercset fésulik - a rovid
elemiszalakat, szennyezédést eltavolitjak —, a gytris
végfonashoz el6fonalat készitenek, majd valamely
végfonasi eljarassal fonal készithetd.

Hosszuszal- (gyapju-) fonas el6készitési
technolégiaja

A hosszuszal-fonast a gyapjuszalak (hosszuk 50-
120 mm) feldolgozasara fejlesztették ki. Eredetileg ezt a
technolégiat ma a nemszéttkelme-gyartasra tovabbfej-
lesztettek.

A balak lazitasat tusléces keveré-bontokkal kimé-
letesen bontjak, az anyagot lemérve a kartologépet
egyenletesen etetik (10. abra).

Szekrényes hosszuszal balabontd etetdgép elvi vazlata

10. abra

A hengeres kartologép a hosszabb szalakat kimé-
letesebben bontja (11. abra).

Az anyagot a megfeleléen kialakitott merev bevona-
ta kartolo feluletek kozott elemiszalakra bontjak (12.
abra). A levalasztott fatylat fonalgyartas esetén csikok-
ra osztjak és hamis sodrati el6fonalat, vagy szalagot
készitenek, mig a nemsz6tt kelme gyartasa esetén a fa-
tyol rétegeket egymasra fektetve bundat készitenek.

Hengeres hosszulszal kartolégép miikodési vazlata
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11. abra

Kartologépen a kilonbozd tlallasok és sebessagviszonyok hatdsa
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12. dbra

Végfonasi technologiak

A parhuzamos szalkoteg tengely kortli elcsavara-
saval, un. sodrasaval a kulsé részen levé elemiszalak
tomorité hatasa a szalak kozotti surlodé erét, a fonalak
a végleges szilardsagat (13. abra) adja. A fonal méte-
renkénti sodratszama (T) a fonalfinomsag (ill. az ebbdl
levezethet6 fonalatmérd) (Nm) és a felhasznalasi tertilet
sodrattényezé (a) figgvénye (a = 100):

T =a+Nm .

Sodrat tomoérité hatasa (a.), a fonaleré valtozasa a sodratszam (T/m)
noévelésével pamut (Co) és PES fonal esetén, S és Z sodratirany (c.)

w
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13. abra

Az tjonnan kifejlesztett nagy teljesitményt végfo-
nasi technolégiakkal jellegzetes fonalstrukturak gyart-
hatok.

A gyurtsfonégépen a szalagot vagy el6fonalat hen-
gerparos szijas szalmozgas szabalyozokkal vékonyitjak,
majd megsodorjak. A fonal sodratat a gyurtin a fonal
altal nagy sebességgel vontatott futé fordulatszama ad-
ja (14. abra). A legvékonyabb fonalak gytirtisfonogépen
gyarthaték, viszont teljesitménytiket a futd kertleti se-
bességének fels6 hatara (35-45 m/s) korlatozza. A vé-
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konyabb fonalakat emiatt kis gytirti atméréjd, kis foné-
cséve Kkiszerelésben gyartjak a nagyobb orséfordulat-
szam (25 000-30 000/ min) elérése végett.

Gy(ir(irGisfono képe

- Fonocséve

— Fonal
- Orso

_ Futo

14. abra

A gyurtsfonas tertiletén az utébbi évtizedek legna-
amely eljarasnal a nyajtomtiben ellaposodd szalszala-
got a nyujtomtbdl vald kilépés elétt szivohatassal to-
moritik. Ezaltal a szélen levd elemiszalak is besodrod-
nak a fonaltestbe, a fonal kevésbé lesz szérés, és a szi-
lardsaga is nagyobb a hagyomanyosan gyartott gytrts-
fonalhoz képest (15. abra).

Hagyomanyos és a tomoritett gy(irlisfonds elvi vazlata és a fonalak szerkezete

Témdritett gydrdisfonés

15. abra
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16. abra
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A turbinas fonas a nagyobb teljesitményének
(200 000/min turbina fordulatszamig), a nagyfoku au-
tomatizaltsagnak (szalagbdl egy lépésben a fonal tiszti-
tott keresztcséve kiszerelésben készil el, automatizalt
szakadas-elharitas), az egyenletesebb fonalnak ko-
szonhetéen nagy hanyadot tesz ki a kdzepes finomsag-
tartomanyu fonalgyartas tertiletén (16. abra).

A légorvényes fonast a kiugréan magas teljesit-
ményének (fonalgyartasi sebesség 450 m/min-ig) ko-
szonhetéen egyre elterjedtebben alkalmazzak (17. ab-
ra).
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17. abra

A font fonalak gyartasa esetében az egyenlétlenség
csokkentése, a feldolgozasi sebességek, a fonalszilard-
sag novelése a legfébb torekvés.

A kulénleges, hibrid (kiilénbézé szalak, filament
mag) vagott szal strukturakkal specialis vevéi igények
teljesithetok.

DREF (frikcidés/sarlédasos) fonalgyartas soran a
perforalt sodr6 szivédobok tengelyével parhuzamosan
vezetik be a magfonalat (t6bbnyire filamentet). A kartolt
szalagokat felbontva a kopenyt alkoté szalakat lég-
arammal az ellentétesen elmozdulé perforalt sodrédo-
bok feltletére szérjak, a dobok kozott a véges (vagott)
szalak a filament feltiletére rasodrodnak. A ktilonb6zé
anyagokbdl és szerkezetekbdl a felhasznalasi igények-
nek megfelel6 fonalszerkezet alakithaté ki (18. abra).

Surlédasos (DREF) fonalképzés

Szélak

Kartolt
s
szalag ‘ Csévéls ( >(/\
egység =N\
\ Szélak Fonal
Bonté-\\\\
henger

Perforalt
sodré
dobok
Magfonal
bevezetés

Kiilénbdz6 mag (szén, aramid)
képeny (tiveg) fonal szerkezetek

18. dbra



| MUSZAKI FEJLESZTES

rr s

Mag(core)fonal gyartasa gylrlisfono gépen

__ Eléfonal

(kopeny
vagott szal)

Filament
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— Magfonal

18. dbra

Gyturiisfonogépen core (mag) fonalszerkezetii
varrécérna készitheté. A filament magfonalat a kiado
henger ala az el6fonalra vezetik, a kilépé oldalon a sod-
rat hatasara a rovid szalak a filamentre tekeredve ko-
penyként veszik korul (18. abra).

Atmofil kelme: a ktilonb6z6 rugalmassagu vagy a
ktlénbodz6é zsugorodasu szalakbdl gyartott fonalakbol
kulénleges fonal- ill. kelmestruktura (19. abra) alakit-
hatok ki [3].

A kulonbozé szalakbdl az innovativ fonalgyartasi
technologiak kifejlesztésével a fonalak gyartasi teljesit-

e
="

Samtartiges atmofi*-Gewebe.

ménye szamottevéen novekedett, a felhasznalasi igé-
nyeknek megfeleléen (a kilénbodzé géprészek vezérelt
egyedi motorhajtassal) a fonalak szerkezete széles ha-
tarok kozotti valtoztatathato (effekt fonalak gyartasa is
lehetséges). A fonégépeken a csoportos szijhajtast egyre
tobb megoldasnal az egyedi frekvenciavezérlés valtja
fel, ami a fajlagos energia-felhasznalas és a zajcsokken-
tés szempontjabdl is nagy jelentéségu.
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