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Régi eszk6zbk

A kallézas és kapcsolodoé miiveleteinek gépei

Kutasi Csaba

Kulcsszavak:

Magyarorszagon az 1205-1218 kozotti idékbol
egy Sopron kornyéki latin leirasb6l maradt fenn az
els6 emlités a gyapjuszovet ,malomban valé kallasa-
r61”. A kall kifejezés eredete ismeretlen, elészor
1340-ben a poszt6-kall elnevezés fordult elé. Az 6t6-
rok galin melléknév jelentése ,,vastag, siiri, tomott”,
innen is szarmazhat az elnevezés. A kall6zasnal a sza-
lak kozotti tomoriilés miatt a textiltermék zsugoro-
das miatti méretcsokkenése latszdolagos anyagcsok-
kenésre utal, innen szarmaztathatéo az ,elkallodik”
kifejezésiink. A kallozas helyett idével a vanyolas el-
nevezés terjedt el.

A gyapja és tobb egyéb allati szér jellegzetessége a
nemezelédési hajlam. Ehhez a pikkelyes feltiletli sza-
lasanyag rugalmasan alakithaté duzzadt allapota a kiin-
dulasi feltétel, a hatas el6idézéséhez mechanikai meg-
munkalas sztkséges. A gyapju duzzadasa vizes kézegben
és surlodascsokkentd anyagok jelenlétében kovetkezik
be, a rugalmas alakithatésagot héhatas segiti el. A
mechanikai hatas a textilanyag titogetésével és mozgata-
saval (dongolésével) valosul meg.

A nemezelédés lényege, befolyasolé tényezdi

A gyapjuszalak palastjat atfedéssel borité pikkelyek
szélei a szalhegy felé iranyulnak (1. 4bra). Igy a szal moz-
gasa t6 iranyban kénnyebb (a kisebb surléodas miatt), a
hegy felé torténd elmozdulas nagyobb eréhatasra is ne-
hezebb. Ennek megfeleléen a mechanikai megmunkalas
soran a téiranyba haté ttésre jol elcsusznak a szalak a
tobbi szal kdzott. A szal tovét érd erd hatasara nem moz-
dul el a szal, pikkelyei belekapaszkodnak a szomszédos
szalakba, tomorodik a szerkezet. Utdbbit az egyébként
kozel egyenes helyzetli szalak oOsszekuszalodasa is fo-
kozza. A nemezelédés szempontjabol fontos a szalak
kell6 hullamossaga és jo nyujthatésaga (a nehezen nyujt-
hat6é merev szalak a mutvelet soran térnek). A hullamok
hatat éré nyomoer6 hatasara a szalak téiranyban kiegye-
nesednek, toviikkel behatolnak a szalhalmazba. A rugal-
mas szalak a mechanikai hatas megsztintekor ismét ki-
egyenesednek. A szalhossz eloszlas is fontos befolyasolo
tényez06, miutan a tal rovid szalak kihullanak a kelmébdl,
a kisebb hosszasaguak a feltileti nemezréteg

A nemezel6dés elve

1. abra
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A vanyoldéhatas (zsugorodas) és a pH osszefliggése

2. abra

kialakitasaban elényosek, a hossziiszalak a szerkezet si-
risodésének, tomorodésének kedveznek.

A laza sodratu fonalakbdl (kertilve a tualzottan kis
sodratot, amely szintén szalkihullashoz vezet) készult la-
zabb szovetszerkezet segiti a nemezelhetéséget. A stiru
kotéspontn  szovetek (nagy fonalstirliség) nehezen
vanyolhatok. Gyapjutipust keverékszovetek esetén a
gyapjutartalom legalabb 30 % legyen, ha vanyolasra ke-
rul a termék.

A vanyolas korulményeit (allapotjelzéit) ugy kell
megvalasztani, hogy a gyapjuszal rugalmassagabdl ne
veszitsen (ezért fontos a nedves allapot). Ennek alapfel-
tétele, hogy a duzzadas mértéke és a mechanikai erék
nagysaga ne befolyasolja a rugalmas visszaalakulast (a
szalat alkoté lancmolekulak felvehessék a kiindulasi al-
lapotnak megfelel helyzetet). Az Gin. izoelektromos zéna-
ban (pH=4,6—4,9, amikor a szal pozitiv és negativ toltései
egyensulyban vannak) a duzzadas hianya miatt minima-
lis a nemezel6édés (2. abra). Alkalikus kézegben, pH=10-
nél maximalis a hatas, ennél lugosabb hatasnal csékken
a szal rugalmassaga és a vanyolédas mértéke. Semleges
kozegben kevésbé 0sszekuszalodo, nyilt nemezréteg kép-
z6dik. Savas kémhatasu (pl. pH=3-5) kbzegben torténd
vanyolasnal egyenletes nemezelédés érhetd el. A kenbéha-
tasu vanyoloszerek kozul a szappanok, szintetikus sur-
lodascsokkentd segédanyagok alkalmasak (zsirsav-kon-
denzacios ill. zsiralkohol-szulfonat termékek). Maximum
45 °C-os hémérséklet az idealis (e felett kedvezétlen alak-
valtozasok kovetkeznek be, ami rontja a nemezelhetdsé-
get), a fokozott mechanikai hatas néveli a vanyoléhatast.
A szalak folyamatos surloédasaval jaré héhatasra is figye-
lemmel kell lenni. A kezelés ideje a szdvettipustol és az
elérendd hatastol figgden valtozik. A gyapjuszalakra gya-
korolt eré6hatas novelése kedvez vanyolas hatasossaga-
nak.

A gyapjui mindségétdl figgden a szdvetvég hossza
20-25 %-kal, szélessége 25-40 %-kal csokken a nemeze-
16désnél bekovetkezé ,bedolgozédas” miatt.

A kall6zas (vanyolas) technikaja, gépei

Eleinte a nedves szovetet tekndébe helyezték és 1lab-
bal tapostak. Késébb létrehoztak a kiiléonb6zé kalapacsos
kall6z6, majd a hengeres vanyolégépeket.
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B— tengely
C— emeld
D— kalapac

F— flirdé
G— szdvet

kalapacsok
excenteres mozgatas

emeldszerkezetes mozgatas
Kiilonb6z6é mozgatasu kalapacsos vanyol6gépek
3. dbra

A kalapdcsos vanyolé (3. abra) kezdeti eszkoz, szer-
kezetében és megmunkalé hatasaban a kézzel térténd
gyurashoz hasonlit. A szovetet feltekercselve, vagy hajto-
gatott vég alakban (amelynél a szévetrétegeket a kihtizott
szovetfeltillettel kérbe veszik) a fészekbe helyezik, ahol a
kalapacsok utéseket mérnek az anyagra. A két kalapacs
felvaltva mozgatja a szdvetet, igy a lanc- és vettilékiranyua
mozgatas egyarant érvényesul. A kalapacsok excenter se-
gitségével, vagy emelészerkezettel — mikézben utébbinal
a felemelt kalapacsok sajat sulyuk révén visszaesnek —
biztositjak a folyamatos ttéseket. Fakalapacsos, vizike-
rék hajtasu kallézassal készilt a halina (durva gyapjubél
készitett szUrposzto).

A hengeres vdnyolégépet (4. abra) egy hajlitott fe-
nékl, a vanyoléfolyadékot tartalmazo fakadra épitett
munkaszervek és kiegészité elemek alkotjak. A szoévet
végtelenitett koteg formajaban halad, és egy vizszintes
tengely1 vezetéhenger kozvetitésével fordul be a vanyolo-
szerkezet sikjaba. A vettilékiranyt megmunkalast egy-
mason elhelyezett, Gn. sajtolohengerek végzik (a felsé
henger nehézségbdl eredé nyomasa fejti ki a mechanikai
megmunkalast). A hengerek kozil kilépd szovet a sziki-
tett — allithaté belméret(i — torlasztocsatornaba keril,
ahol a torlédas miatt a szovetrétegek egymashoz tutéd-
nek, igy valosul meg a lanciranyu tomorité hatas. Ezt ko-
vetéen a kad meredek falara esik a szévetkoteg, azon le-
csuszik, ismét a vanyolofiirdébe mertil, ezutan folyama-
tosan ismétlédnek a részfolyamatok. A térésre érzékeny
és egyenlétlen vanyolasra hajlamos szoveteket idénként
kivezetik a gépbdl, ki- és attablazassal a rancelrendezé-
dést megvaltoztatjak (a hossziranyu, un. zsakba varras-
sal kialakitott ilyen szévetek megszakitas nélkul folya-
matosan vanyolhatok). A vanyolohatas alakulasat hossz-
és szélességméréssel lehet ellendrizni.
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A hengeres vanyologép felépitése
4. abra

Jellegzetes vanyolt szovettipusok

A vanyolas allapotjelz6itél fliggéen (pH, hémérséek-
let, a vanyolofolyadék osszetétele, a mechanikai meg-
munkalas mértéke, kezelési id6) — a megfelelé szerkezett
szovetfajtakon — ktlénb6zé meérték(i és tdmottséghr ne-
mezel6dés érhetd el.

o A fél-foulé szdvet feltiletén révid ideju kezeléssel
vékony nemezréteget alakitanak ki, igy a kétésmod még
jol lathat6. Eléfordul, hogy tomoéritécsatornas kétegmo-
sogépen is elérheté a hatas, igy ktilén mutiveletben nem
kerul sor a vanyolasra (5. abra).
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Tomoritécsatornas kotegmosogép
5. abra

e A foulé terméken a létrehozott nemezfeltilet val-
toz6 mértéku fed6képességgel rendelkezik, a fonalak és a
kotéspontok csak részben észlelheték, vagy egyaltalan
nem latszanak (6. abra).

e A melton kialakitasanal 6sszefliggé nemezréteg
alakul ki a striibb beallitasa széveten. Ezt hosszabb
ideju, intenziv vanyolassal érik el (6. abra).

e A posztétfokozott intenzitasu, vastag nemezelés-
sel hozzak létre, amely a szovetszerkezetet teljesen elta-
karja (6. abra).

e Az Un. bundds nemezelésnél olyan hatasoknak
teszik ki a szovetet, amely a teljes keresztmetszetben
haté nemezelédést biztosit.
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Kiillonbdzé vanyolt szévettipusok
6. dbra

Bolyhozas és a vanyolas

Ameddig a pamutkelmék — f6ként szarazon térténd
—bolyhozasakor a bolyhozészerszamok a szdévet belsejébe
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léces bogacsolo

tengelyre tliz6tt macsonyakkal
miikéddé bogacsolo
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Takacsmacsonyaval kialakitott bogacsolégépek
7. abra

behatolnak (féleg a vetiilékfonalakbdl emelnek ki szalvég-
z6déseket), addig a nemezréteggel boritott, nedves alla-
potu gyapjuszoveteken a bolyhozészerszamok csak a ku-
szalt nemeztakard szalait lazitjak, rendezik (a fonal- és
szovetszerkezetbe nem hatolnak be).

A gyapjuszéveteket vanyolas és mosas, ill. szinezés
utan bolyhozzak. Vanyolas el6tt akkor bolyhoznak, ha a
feltuletre kiemelt szalvégzédésekbdl tomorebb nemezréte-
get kivannak kialakitani.

A gyapjuiparban még elvétve hasznaljak a régen al-
talanosan elterjedt, a névényi eredett1 bolyhozészerszam-
mal, a takdcsmdcsonydval mukddd bolyhozoeszkozoket
(7. abra). Az egyik géptipusnal a bogancsszerli macso-
nyakat lécekre erdsitve és a dobon alkotéiranyban helye-
zik el. A masik megoldasnal tengelyre flizik a terméseket,
és az alkotéhoz viszonyitva ferdén helyezik el (igy a gor-
dulés helyett bolyhozéhatas jon létre).

A karttts bevonata bolyhozé- (,drétbolyhozoé-") gé-
peken (8. abra) is elvégezhetd a gyapjuszovetek szaltaka-
rojanak rendezése, amit — az igényelt hatas szerint — a
dob feltiletérdl kétszer-haromszor felemelhetnek. Ezek 6
egysége tehat a vizszintes tengely korul forgd, a henger-
palastja feltiletén tengelyezett (csapagyazott) munkahen-
gerekbdl feléptilé dob (mas kifejezéssel tambur). Ezeknek
a paros szamban elhelyezett hengereknek a csapagyait a
fédob oldaltarcsain helyezik el, a hajtas-kialakitasok sze-
rint csoportosan, kiilén forgathatéok (eltéré mértékti for-
gomozgassal hajtva igy, minden paros, ill. paratlan sor-
szamu henger egységes hajtast kapjon). A fédobot 24, 30,
ill. 36 db karttiis bevonatii munkahenger épiti fel, valta-
kozva elhelyezkedd ttiallassal (a kelme haladasi iranya
felé mutatoé ttivégzédések a nemezeld, az ellentétesen el-
helyezked6ék a bolyhozohengerek bevonatai). A fédob
nagy kertleti sebességgel forog, a palastjan forgd mun-
kahengereket (tivég allastol figgetlentil) mind ellentétes
iranyban hajtjak meg. A dob hasznos feltiletén futé kelme
a forgasirannyal azonosan, azonban lényegesen lassab-
ban halad. Régebben a munkahengerek hajtasat kupos
szijtarcsakkal végezték. A dob egyik oldalan a bolyhozo,
a masik felén a nemezel6-hengerek tengely végéin levd
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8. abra
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A nemezel6gép felépitése
9. dbra

kupos tarcsak kozvetitésével tortént a forgatas (a kivant
sebesség elérésére a lapos-szijat a kupfeltilet megfelel
helyére mozditottak). Késébb a merevgylrus hajtas ter-
jedt el.

A nemezelégép — amellyel a bolyhozott szovetet si-
mitjak, a feltiletére kiemelt szalrészeket parhuzamositjak
— kialakitasa részben a karttiis bolyhozégéphez hasonlo
(9. abra). A szovet haladasi iranyaval szemben forgé dob
palastjan csak egyféle ttiallasit munkahengerek muiikod-
nek. Ezek forgasi iranya a szévet haladasaval megegyezo,
a karttus bevonat t1 is ebbe az iranyba mutatnak.
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