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Kivonat 
A textil termékekkel szemben támasztott egyre sokrétűbb igé-
nyek kielégítésében a fonal- és cérnaszerkezetek döntő 
fontoságúak. A fonalak/cérnák tulajdonságait és a feldolgozá-
si technológiákat a fenti elvárásoknak megfelelően, nagy kö-

rültekintéssel, a gazdaságossági szempontokat is figyelembe 
véve fejlesztik. Cikkünk a fonalak/cérnák tulajdonságainak 
módosítási lehetőségeit, a korszerű cséveszerkezet kialakítás 

szempontjait – a főbb szempontokat kiemelve – tárgyalja. 

Abstract 
Because of demands made ontextiles to meet the increasingly 
diverse requirements yarn and thread structures are critical. 

Properties and processing technologies of single or twisted 
yarns can be developed in accordance with the above expecta-
tions, considering carefully the economic aspects. The present 
publication deals with the possibilities for changing the 

thread/yarn properties, the aspects of modern spool design, 
stressing the main points of view. 

Bevezetés 

A fonalak cérnák szerkezetét, kiszerelési formáját 

töretlenül fejlesztik, egyre több új eljárást dolgoznak ki, 
a feldolgozási és a felhasználási igények jobb megfelelé-
sére törekednek. A fonalnemesítéssel kapcsolatos főbb 
műveletek az alábbiak: 

 keresztcsévélés, 

 fonaltisztítás, 

 egyesítés, 

 cérnázás, 

 fonalfeszítés/nyújtás, 

 terjedelmesítés (texturálás), 

 torlasztás, 

 körülfonás, 

 légfúvásos burkolás (elasztánfonalaknál), 

 légsugaras kuszálás (multifilament fonalaknál), 

 fibrillálás (rostosítás), 

 fehérítés, 

 színezés, 

 gőzölés, 

 szárítás, 

 perzselés, 

 fonalbolyhozás, 

 kenés, 

 írezés, 

 paraffinozás, 

 zsugorítás, 

 hőrögzítés. 

A fonal/cérna cséveszerkezeti elvárásaival, a fo-
nalstruktúra módosítási műveletek közül néhány jel-
lemzőt az alábbiakban mutatunk be. 

Keresztcsévélés 

A keresztcséve(1. ábra) a fonalak/cérnák/kábelek 
leggyakoribb kiszerelési formája. A keresztcséve felépí-
tése, a fonal lefejtése összetett technológiája követel-
ményeket támaszt a fonal fajtájától [4], a cséve eltérő 

tovább-feldolgozási kö-

rülményeitől (festőcsé-
ve, nagy sebességű le-
fejtés, varrócérna stb.) 
függően. 

A keresztcsévén a 
fonalmenet lerakás jel-
lemzői: a fonalkeresz-
teződési szög (α) és a 
csévélési arány (a fo-
nallengető teljes perió-

dusára eső menetek 
száma). A keresztcséve 
szerkezete a menetle-
rakástól függően több-
féle lehet [1](2. ábra). 

Az egyesített 
dobhajtású csévélés szerkezetileg a legegyszerűbb. A 
dob felületi súrló-
dással forgatja a 
csévét, míg a fo-
nalat a dobba vájt 
horony lengeti. A 
fonalkeresztező-
dési szög (α) ál-
landó, míg a csé-
veátmérő növeke-
désével a menet-

szám csökken. 
Nagy hátrány, 
hogy bizonyos 
dobátmérő/cséve-
átmérő viszonynál 
a fonalmenetek 
közel kerülnek, 
ún. szalag képző-
dik. A szalagkép-
ződési zónákban a 
csévetest sűrűsé-
ge 100 %-kal is 
megnövekedhet, a 
lefejtés során nagy 
erőcsúcsok lépnek 
fel(3. ábra). 

Precíziós 
csévélés során a 
cséve forgatása és 

a fonal lengetése 
szétválik. A fona-
lat az ellentétesen 
forgó lapátokkal 
lengetve kedvező 
súrlódás és a pe-
remnél gyors vál-
tás érhető el(4. 

ábra).A precíziós 
csévék jellemzői: a csévélési arány állandó, a fonalke-
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reszteződési szög az átmérő növekedésével csökken, ez-
által a cséve tömörsége növekszik. 

Lépcsősen precíziós (Digicone) csévélésnél a 
cséve forgatása és a fonallengetés szétválik, a fonalve-
zetőt vezérelt motorral lengetve a sebessége és lökete is 
program szerint változtatható [5].A lépcsősen precíziós 
csévélés esetén a fonalkereszteződési szög a közel ál-
landó átlagos érték körül lépcsőzetesen ugrásszerűen 
változik, a változások közötti sávokban cséveréteg pre-
cíziós szerkezetű(5. ábra). 

Állandó csévélési arányszám esetén (precíziós és 
sávonként lépcsősen precíziós csévélésnél) a menetek 
lerakása csévélési arányszámmal adható meg [10]. A 
gyakorlatban az ún. penta csévélés terjedt el, amelynél 
a cséveperemen a visszafordulási pontok ötágú elren-
dezése és eltolódása (ezáltal a menet-, ill. a csévesűrű-
ség) is beállítható [3](6. ábra). 

Az A pont előtti (5) számmal a menetemelkedési 

szög adható meg, amit a cséve maximális lefejtési se-
bességétől függően célszerű megválasztani. A menet-

emelkedési szög a cséve pontos kialakítását és a cséve-
szerkezet stabilitását határozza meg. A 2-es szám a 
menetek kereszteződésének karakterét határozza meg. 
Nagy lefejtési sebességnél az értéket lehetőség szerint 
nagyra (4–6) választani.A két utolsó számjeggyel az 
egymást követő visszafordulási pontok távolsága és el-
tolódása adható meg. A tizedes pont előtti számhoz (5) 
közeli értéket választva a menetlerakás zárt (szoros).  

Normál (nyitott) cséveszerkezet esetén a nagy lefej-
tési sebességhez a záró (5.001), míg a tömör cséveszer-
kezet esetén a vezető (4.999) menetlerakás ajánlott. 

A lépcsősen precíziós csévélés esetén a cséve meg-
kívánt szerkezete (fonalkereszteződési szög, menetelto-
lás) a sűrűség az igényeknek (kis sűrűségű festőcséve, 
tömör előtét nagy csévekapacitás) megfelelően változ-
tatható, homogén szerkezetű cséve készíthető. Festő-
csévéknél a cséveperem sűrűsége a fonalvezető löket 
ciklikus rövidítésével csökkenthető, lekerekíthető (7. 
ábra). 

A precíziós csévéléssel a tovább feldolgozási igé-

nyeknek megfelelő 
cséveszerkezet és 
csévealak (löket, 
homlokfelület is 
toztatható) készít-
tő. 

A műszaki tex-
tíliákhoz használt 
szálak, fonalak, 
nák tulajdonsága 
(alapanyag, finom-
ság, szilárdság, 
lás, súrlódás stb.), a cséve szerkezete és alakja is széles 
tartományt ölel fel, emiatt a csévélőgépeket az adott 
technológiai igényeknek megfelelően alakítják ki(8. áb-
ra). 

A durvább, 
nagy kiszerelésű 

csévéknél egyenes a 
fonalvezetés. A csé-

vét a fix helyzetű 
rögzített tengellyel 
forgatják. A 
karra szerelt fonal-
vezetőt 
kusan szorítják a 
csévéhez. A cséve-
szerkezet Digicone 

típus, így nyitott vagy zárt szerkezetű is lehet. A fonal 

feszültségét mérik és a galetták sebességét szabályozva 
a kívánt érték beállítható. A galetták és a fonalvezetők 
felülete sima vagy érdesített is lehet a feldolgozandó 
anyagnak megfelelően. A hosszméréssel a hulladék 
csökkenthető.  

Cérnázás 

A cérnázás során két vagy több fonalágat sodrás-
sal egyesítenek. A cérnák finomságát a fonalágak fi-
nomságával és az ágak számával adják meg. Példa a 

cérnafinomság megadására: 

20 tex × 2  Nm 50/2  Ne 30/2 

A sima cérnázás feladata kettős: egyrészt a ter-
mék szilárdságának növelése, másrészt a termék 
egyenletességének, külső képének javítása. A sima cér-
nák optimális szilárdsági és külképi tulajdonságait 
döntően befolyásolja a fonalágak feszessége. Azonos ág-

feszesség a kívánatos. 
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Egyesítés a kiegyenlített cérnaszerkezet, a fo-
ágak azonos feszessége kettőssodró cérnázás esetén 
ajánlatos. 

A sima cérnák leggyakoribb szerkezeti kialakí-
tásai a 10. ábrán láthatók. 

a) A cérna sodrata a fonalágak sodratával ellenté-
tes irányú, ezáltal cérnázáskor a fonalágak sodrata 
lecsökken, a cérna laza, teltebb, egyenletesebb 
szerkezetű. 

b) Varrócérnák esetén a háromágú, a közel kör ke-

resztmetszetű és a nagyobb egyesítés hatására az 
egyenletesebb cérna struktúra előnyösebb. 

c) Krepp cérnánál a fonal és a cérna sodrat iránya 
megegyező, a cérna tömör, hurkosodásra hajlamos. 

d) CableCorder az autóabroncs-, műszaki- és sző-
nyeg filament fonalak sajátos, hamis sodrás 
technológiája, az egymásra tekeredő filamentágak 
sodratlanok maradnak. 

Az elterjedtebb cérnázási elvek (gyűrűs, lecérnázó, 
kettőssodró, CableCorder) a11. ábrán láthatók [8]. 

Díszítő cérnák esetén a lényegesen különböző tu-
lajdonságú (finom-
ság, anyag, előfonal, 
szalag) ágakat prog-

ramozhatóan változ-
tatható sebességgel 
adagolják, majd ösz-
szecérnázzák vagy 
burkolóággal kötik 
le. A programozás-
nak megfelelően ki-
alakított cérna-
vastagodásokkal, -
csomókkal (effekt 
cérnák) a kelmékben 
különleges mintázó 

hatás érhető el.  
A fonógépek (gyűrűs, OE) nyújtó/adagoló henge-

rének külön programozható elektromosmotor-hajtással 
a szállítási sebesség változtatható, ezáltal effekt fonal 
készíthető. 

A zsenília cérna felületét rövid, azonos hosszúságú 
kiálló szálak borítják. 

Légkuszálás/pontrögzítés 

A cérnázás energia- és időigényes művelet, költsé-

ges, emiatt a filament szálak rögzítésére a sodrást he-
lyettesítő eljárásokat (légkuszálás) is kidolgoztak (12. 
ábra). 

Légkuszálás/pontrögzítés (interlacing, inter-
mingling; Verwirbelung) eljárással a sodratlan 
filamenteket átmenetileg a további feldolgozási művele-
tek elősegítésére rögzítik. Számos alkalmazásra (imp-

regnálás, bevonás) a nyitott, sodratlan fonalszerkezet 
előnyös, de a sodratlan filamentköteg feldolgozásakor a 
filament törések okozta száltorlódások a feldolgozást 
megnehezítik. Nagy sebességű folyamatos leve-
ral az elemiszálakat bizonyos távolságonkénti 

szálásával (csomó) a filamentfonal (szálköteg) átmeneti-
leg összetartóvá tehető [2, 6]. 

A légkuszálás során a folyamatosan haladó 
ratlan filament(ek)et a légcsatornán át vezetve a sűrí-
tett levegő által keltett folyamatos légsugár a szálköteg 

közepére merőlegesen hatva a szálköteg szétválik. A 
légsugár a szálak egy részét jobb, más részét bal 
ba forgatva a fonalon kuszálási/rögzítési (inter-
lacing/intermingling) pontok keletkeznek(13. ábra). 
Ezeken a csomóhelyeken a filamentszálak összeku-
lódnak, zárt a fonalszerkezet – a valódi sodrathoz 
sonlóan –, a súrlódás okozta sztatikus feltöltődés hatá-
sára a párhuzamos filamentszálak nem nyílnak szét, 
míg fila-
menttörés 
esetén a 
száltorlódás 
is kiküsz-
öbölhető.  

A lég-
kuszálást a 
terjedelmesí-
tett fonal 
pontrögzíté-
sét alacsony 
fonalfe-
ségen, s a fonal tulajdonságainak megfelelő légnyomás-

sal (3–12bar) ill. légsugár sebességgel végzik. Légkuszá-
lással a cérnázáshoz képest nagyobb szállítási sebes-
ség, nyitott fonalstruktúra érhető el. 

Elasztánfonalak légkuszálásos burkolása 
(Air Covering)  

A rugalmas kelmék egyre szélesebb ruházati célú 
alkalmazása 

az elasz-
tánszálak di-
namikus 
mennyiségi 
növekedését 

eredménye-
zi(14. ábra). 

A rugal-
mas kelméket 
előfeszített 
elasztánfona-
lat tartalmazó 
ún. hibrid cér- 
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nákból alakítják 
ki. Az elasz-
tánfonal a rugal-
mas kelmék 4–
6%-át teszi ki, így 
elsősorban a ru-
házati célú textí-
liák jelentős, egy-
re nagyobb há-
nyada rugalmas 
kelme szerkezetű. 

A rugalmas 
monofilament 

burkolása terje-
delmesített fila-
menttel légku-
szálva (Air Co-
vering), gyűrűs-

fonógépen befo-
nással (magfo-

nás), vagy üreges 
orsós körülcérná-
zással végezhe-
tő(15., 16. ábra). 

Az Air Cove-
ring eljárás során 
az előfeszített 
elasztánfonalat az 
enyhén feszített 

terjedelmesített 
sodratlan fila-
menttel a folya-
matos, a fonalra 
merőlegesen ható 
légsugár bizonyos 

távolságonként 
(pontonként) összekuszálja, csomókat képez. A fonal-
ágak feszességét érzékelve a galetták vezérelhető sebes-
ségével a különböző fonalszakaszokban a fonalág-
feszültség beállítható, állandó szinten tartható. 

Gyűrűsfonógépen az elasztánfonalat a kiadó hen-
ger előtt a szálfolyamba bevezetve a vágott szálak a 
sodrat hatására a kiadó hengerből kilépve körülburkol-
ják az elasztomert (mag(core)fonás). 

Burkolás során az üreges orsón átvezetett 

elasztánfonalat a nagy fordulatszámmal forgó előtét-
csévéről lefejtett fonal körülburkolja.  

Terjedelmesítés 

A mesterséges szálak a gyártási, a nyújtási tech-
nológiából adódóan egyenesek. Az egyenes szálalak fel-
dolgozása és használata is sok estben hátrányos, emi-

att a mesterséges szá-
lak többségét filament 
formájában terjedelme-

sítik, a szálakat hullá-
mosítják. A terjedelme-
sítés során a hullámos 
alakra hozott szálakat 
felmelegítésével a szá-
lakban a molekulák 
kapcsolódása átrende-
ződik, majd a hullámos 

alakú szálakat lehűtve 
megtartják hullámos-

ságukat. A terjedel-
mesítésre több eljá-
rást (hamissodrásos, 
torlasztó kamrás, lég-
terjedelmesítés) dol-
goztak ki. 

A hamissodrá-

sos terjedelmesítés 
során(17. ábra) a 
filamentet gyorsan 
forgó kerámia vagy 
poliuretán tárcsák 
közé iránytöréssel ve-
zetik. A felületi súr-
lódás hatására a tár-
csák belépő része 
előtti sodrott fonal-
szakasz fűtőzónájá-

ban (poliészter estén 
180 °C) a filamentek 

molekulaszerkezet 
módosul, majd hűtőzónán átvezetve az elemiszálak 
hullámos alakja rögzül. A hamissodró utáni fonal ki-
sodródik (hamis sodrat), a szálak hullámos szerkezetét 
hőrögzítik [7]. 

Légdinamikus torlókamrás terjedelmesítő eljárás 
(BCF – Bulked Continuous Filaments) során a szálhúzó 
fejből kilépő szálak nyújtását követően forró levegővel 
vagy gőzzel a terjedelmesítő fúvóka a fonalat a torlasztó 
kamrába fújja. A kamrából kilépő kuszált szerkezetű 
fonalat a lassan forgó perforált dobon a beszívott hideg 
levegővel hűtik, majd a terjedelmesített fonalat felcsé-
vélik. A terjedelmesített fonal filamentszálak a későbbi-
ekben légkuszálással összefoghatók, amely fonalak fő 
alkalmazása a szőnyeggyártás(18. ábra). 

Légáramlatos terjedelmesítés (Air Texturing) so-
rán a sodratlan filamentfonala(ka)t – a légkuszáló fúvó-
kától eltérő kialakítású – fúvókán átvezetve a nagy se-

bességű ferde légsugár a filamenteket összekuszálja, 
hullámosítja(19. ábra). 

Az utóbbi fél évszázadban a mesterséges szálak el-
terjedésével, azok filament alakjában való feldolgozási 
arányának növekedésével a terjedelmesítés jelentősége 
és fejlesztése, az energiacsökkentés is előtérbe került, 
amelyet az alábbi ábra is a légterjedelmesítés példáján 
mutat be [9] (20. ábra). 

A torlasztókamrás terjedelmesítést a vastag kábel 
hullámosítására használják. A gőzzel felmelegített, ned-
vesített kábelt adagoló tárcsapárral a torlasztó kamrá-
ba préselik. A hőrögzítő kamrába bepréselt hullámos 
alakú kábel a rugós szorítású nyelv nyitásával kilép, és 

 
15. ábra 
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a szállító szalagra helyezett kábelt lehűtik. A későbbi-

ekben a hullámosított kábelt vágógépen a megfelelő 
hosszra vágják(21. ábra). 

A szálak hullámossága a szálak hosszegységére 
eső hullámszámával, a szálakból képzett adott vastag-
ságú kohéziójával (Batt-kohézió) jellemezhető.  

A fent bemutatott technológiák nagyobb részét 
megvalósító berendezésekre az SSM AG (Svájc, Horgen) 
berendezéseit a22. ábra szemlélteti. 

A fonalak, cérnák szerkezete, kiszerelése döntő 
hatású a további feldolgozásra, a kész termék tulajdon-
ságaira, emiatt a fonalstruktúra technológiákat sokol-
dalúan, a részletekre is nagy figyelmet fordítva fejlesz-
tik. Kíváncsian várjuk a Techtextil (Frankfurt, 2015. 
május 4-7.) jövőbe mutató termékeit és a Milánóban 
megrendezendő ITMA (2015. november 12-19.) techno-
lógiai újdonságait. 
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