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Bevezetés

A szovégépek hajtasa a biztonsagos mutikodés, a
sziikséges funkciok megvalositasa, a szovetmindség és a
gazdasagossag szempontjabdl egyarant donté fontos-
sagu. A sz6végép hajtasi megoldasok is a szévégépek fej-
lesztésével jelentdsen valtozott.

Az ipari forradalom kezdetén a textiltizemeket gyors
folyok mellé telepitették, a szovoégépeket a vizikerék
transzmisszios tengelyen keresztiil hajtotta. A transz-
misszios hajtas a gézhajtasra tortént attérés utan is meg-
maradt (1. abra).

1. abra

A villamositas elterjedésekor a szovigépeket egyedi,
haromfazisu aszinkron motorral hajtottak, a fordulatsza-
mot a motor ékszijtarcsa-cseréjével valtoztattak. A szovo-
gép inditasat, megallitasat és a vettlékkeresést mecha-
nikus kapcsoloszerkezetekkel mukodtetették. A meredek
felfutas, az egyenletesebb jaras és a gyorsabb megallitas
a lenditétarcsa és a csusz6 tengelykapcsolo kozbeiktata-
sat tette szikségessé. Az elszakadt vettlék visszakeresé-
sét kuilon hajtassal oldottak meg. A szévégépeken korab-
ban minden szerkezetet a fémotorrél, mechanikus kap-
csolédassal hajtottak.

Az 1970-es években bevezetett elektromos mtikod-
tetésu tengelykapcsolok és fékek elektromos gombkap-
csolokkal vezérelheték, a fékezés beavatkozasi holtidé
csokkenthetd.

A vettilékbevitel rendszerétél fliggéen szévégépeken
a f6bb szerkezeti részek (bordalada, vettilékbevitel, szad-
képzd) mozgaslefolyasat a miikodési és technolbgiai igé-
nyeknek megfeleléen alakitjak ki. A korabbi megoldasok-
nal az egyszertibb szerkezet1 forgattyts (folyamatos len-
getéstl) hajtas volt a jellemzé, majd a vetélénélkuli szové-
gépeken a blutyokparos (pozitiv, nyugalmi szakaszt meg-
val6sit6) mozgatas a mukodési, technologiai igényeknek
jobban megfelelt.

Az elektromos és az elektronikus fejlesztések (frek-
vencia-vezérelt hajtomotorok) révén egyre tobb szerkeze-
tet ktilon motorral hajtanak (vetiiléktarolok, lancadago-
16k, szovethuzok stb.), ami nagy valtozast hozott a
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Tengelykapcsolds hajtas esetén inditaskor
a szogsebességek alakulasa
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2. abra

szdvetmindség javitasa és a gép mukodése terén egy-
arant. A legtjabb fejlesztéseknél a mechanikai hajtészer-
kezeteket (tengelykapcsolo, lenditétarcsa, ékszij) a leg-
korszerubb elektronikusan vezérelt elektromos hajtasok-
kal valtjak ki, ami tizemeltetési, energetikai szempontbol
is egyarant kedvezé.

A szovégépek hajtasanak miikodési szakaszai

A szovégépek mitikodési szempontbdl inditasi, allan-
dosult tizemi, megallitasi és vettilékkeresési szakaszra
oszthatok [1].

Az inditasi szakaszban lehetdség szerint a szovo-
gépnek altalaban gyorsan kell elérnie az tizemi fordulat-
szamot. A lassu felfutas zavarokat okozhat:

e a szOvetben az elégtelen bordabeverési eré kovet-
keztében inditasi csik keletkezhet,

e avetélds szovogépen a vetéld sebessége fordulat-
szamfiiggd, az elsé vetésnél a vetéld sebessége tul kicsi,
a vetélé nem ér at idében a fogadodoldalra, s a vetél6ér
leallit;

e a szalagos vettilékvivés szovégépeken a szalagok
nyulasa elmarad az izemi kértlményekhez képest, igy az
els6 vetéskor szadkozépen a vetulékatadas bizonytalan.

Tengelykapcsolos inditaskor a lendité tarcsa (szaba-
don futé részek) nagy mozgasi energiaja a cstisz6 tengely-
kapcsolé nagy nyomatékaval a felfutas elsé szakaszaban
meredeken gyorsitja a szovégépet, kozel az tizemi szégse-
bességre (2. abra).

Allandésult iizemben elényos, ha a szdvégépen a
lengd szerkezetek tomege ill. tehetetlensége minél kisebb
a forgd részekhez viszonyitva. Ez a fellépé erdk, a nyu-
godtabb szdvégépjaras (kisebb jarasegyenldtlenség), az
aramfelvétel miatt is elényos (3. abra).

Technologiai szovogeép leallitaskor (lanc- ill. vetu-
lékszakadas, leallité gomb) a sz6végépnek eldirt (pozicio-
nalt) szoghelyzetben, a sz6végép mukddésétodl figgben vi-
szonylag roévid fékuton (¢ = 30°-180°) kell megallnia a
szovethibak és a gépmukdodési zavarok csokkentésére.

A torésgatlé (vészkapcsold) miikodésbe 1épésekor a
leallité szerkezetet a lehetd legrévidebb idén beltl kell
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Allandésult (izemben a szovSgépek forgd és lengd részeinek
energia valtozasa (a), a szov6gép mechanikai modellje (b)
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3. dbra

Aszinkron motor hajtds tengelykapcsoldval,
vetllékkeresdvel

Common Machine-drive with asynchrone motor and
clutch, slow-motion-motor
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4. abra

mukodtetni, a sz6végép nem pozicionalt helyzetben all
meg.
Vetiilékkeresés a sz6viogép mukodésétol, felszerelt-
ségétdl fuggden kiilénb6zé modon és helyzetben valosit-
haté meg. Ma kulénodsen a légsugaras szévégépeken az
elszakadt (elakadt) vettilék automatikus eltavolitasa és a
gép automatikus Ujrainditasa is megoldott (4. abra).

A szovoégép hajtomotorok jellemzdi

A szovégépeket korabban haromfazisu kalickas
aszinkron motorokkal hajtottak, amelyek szinkron for-
dulatszama a péluspartol 2 ill. 3 fiuggdéen 1500/min ill.
1000 /min.

Sz6vEgép hajtémotor nyomatékgodrbéje (a),
a hajtas mechanikai modellje (b)
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5. abra

Az aszink-
ron motor nyo-
maték karakte-
risztikdja nem
teszi lehetévé a
szovégeép indi-
taskori mere-
dek felfutasat,
emiatt a meg-
hajtasi lancba
csuszo tengely-
kapcsolot és a
motor feldli
szabadon futé
oldalra nagy te-
hetetlenségi nyomatéku lenditétarcsat iktattak be. A sz6-
végép inditasa el6tt a lendité tarcsat nagy sebességre
gyorsitjak, amelynek kinetikai energiajaval a szoévogép
kis szogelfordulas alatt eléri (vagy megkozeliti) a névleges
fordulatszamot (5. abra).

A Dornier gyartmanyu szoévégépeken lehetéség van
a hajtémotorok uresjarati fordulatszamanak a névleges
fordulatszam tallépésére, igy a nagy tehetetlenségi nyo-
matéku lenditétarcsaval a felfutasi szakasz végére elér-
het6 a sz6végép névleges fordulatszama.

A szovogépet elbirt helyzetbél meredek felfutassal
inditva az els6 vettilék beverése tizemi viszonyok kozott
megvalosithatd, az inditasi csik csokkenthetd.

A hajtéomotor nyomatékanak ékszijjal valo atvitele
esetén a szovoégép fordulatszama a hajté ékszijtarcsa at-
mérdjének valtoztatasaval vagy cseréjével valdsithato
meg.

Az elektronikus frekvencia-vezérelt motorokkal a
fordulatszam megadhat6, elektronikusan vezérelve — a
mintaelemen beltl is — a technolégiai és dinamikai igé-
nyeknek megfeleléen valtoztathaté.

Bizonyos esetekben (pl. légsugaras abroncskord-
szovés) az allvanyra feltizott nagy tomeg (kb. 15 kg),
nagyszamu keresztcséve (kb. 1400 db) nagy sebességu
lefejtését — a lancokban fellépé feszliltségesucs csokken-
tésére — a csévéket kis gyorsulassal kell forgasba hozni,
a szovogép kb. 8-10 vetés utan éri el a névleges fordulat-
szamot.

A japan légsugaras szovégépeket (Toyoda, Tsuda-
koma) nagy inditonyomatékti motorral direkt (tengely-
kapcsolé nélkil) hajtjak, az inditasi csikot Ures vetéssel
és a lanc/szovet elektronikus vezérelt mozgatasaval
ktisz6bolik ki (6. abra).

A Picanol cég [3] a leglijabb motorvezérlést és a sz6-
vogép fétengelyére erdsitett nagy inditasi nyomatéku di-
rekt motor hajtast (SUMO) vezette be (7. abra). A perma-
nens magnes rotort az allé részben a tekercsekben létre-
hozott valtoztathaté erésségli, sebességu és iranyu forgo
magneses téreré forgatja.

SUMO = SU-per MO-tor

ll

Nagy inditd nyomatéku,
gyors felfutasu fémotor
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6. dbra

7. abra
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Direkt hajtas SUMO motorral
Direct drive OMNIplus with SUMO-moftor

8. dbra

A szovogépek direkt hajtasaval, az ékszij elhagyasa-
val kb. 10%-o0s energiacsdkkentés érhetd el, a tengely-
kapcsolod, a lenditétarcsa, a vettilék visszakeres6 beren-
dezés is elhagyhato (8. abra).

A szovégép széles fordulatszam-tartomanyban (k-
szoémenet is) elére-hatra forgathaté a program szerint ve-
zérelheté motorral.

A szovégép fobb szerkezeteinek mozgatasa

A szovégépek fobb szerkezetei (bordalada, vettilék-
bevitel, szadképzd) alternalé mozgatasuak, a szerkezetek
mozgatasat a technolégiai, a dinamikai kévetelmények és
a novekvd gépsebességek figyelembe vételével fejlesztik.

Nagy tomegli szerkezetek nagy sebességli alternal6
mozgatasa pontos csatlakozasti mechanizmusokkal va-
lésithaté meg. A bltydkparos mechanizmus esetén a
gorg6-butyok kapcsolodas mindig érintkez6 legyen, de ne
szoruljon, a jatékot — ktilonésen a terhelésvaltasi helye-
ken — lehetéség szerint ki kell kiiszobolni, a megengedett
minimalisra kell cs6kkenteni a fellépé titkozési hatasok
mérséklésére.

Bordahaijtas

A bordalada vetésperiodusonként (360°) egy lengést
végez, a vetiléket hatsé helyzetében vetik be, mig elére
mozdulva a vettléket beveri a szovetszélbe. A bordalada

Kulénb6z6 forgattyus (a. 4 csuklos, b. 6 csuklos) és
butydkparos (c.) bordalada lengetés és a mozgastérvények

Vetilékbevetés
|~ szakasza

0* Fdtengely szogelfordulas 360" 0* Fétengely szogelfordulas 360"

Bordalada elmozdulasa
Bordalada elmozduldsa

9. dbra
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Sulzer fogévetélGs szovogép bordahajtasa

Fogovetélé-vezetd (lira)

Borda o i "
) gép tipusa yug:
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Bordldda
eléremozdulas
kezdete

Vetéspont

Biitydkparos
bordahaitas

10. abra

mozgasa bazis értéknek tekinthetd, a sz6vogép szerkeze-
tinek mozgasat a bordalada mozgasahoz viszonyitva ad-
jak meg [5](9. abra).

A forgattyus hajtasi, folyamatosan alternalé moz-
gast végzé bordalada mozgatast a vetéldés szévogépeken
alkalmaztak, ezt a megoldast a korabbi vettilékvivés szo-
végépeken, valamint a japan favokas (lég- és vizsugaras)
ma is alkalmaznak. Hosszu hajtékar esetén a bordalada
mozgasa kozel szinuszos, ami szerkezetileg és dinamika-
ilag ugyan kedvezé, de a vettlékbevitel szakasza rovid.
Emiatt a szélesebb gépeken a vetékar roviditésével vagy
hatcsuklés mechanizmussal a bordalada hats6 szaka-
szaban a bordamozgas lelassul, ezaltal a borda hatsé
szakaszaban a vetési szakasz megnoévelhetd.

A biityokparos bordalada mozgatast az 50-es évek-
ben elészor a Sulzer fogovetélds szovogépeken alkalmaz-
tak (10. abra). A Sulzer-szovigépen a fogovetéls a gép-
vazba épitett vetdszerkezettel felgyorsitva 1ép be a hatso
nyugalmi helyzetben tartézkodé bordaladara szerelt ve-
zet6 lirasorba, majd a gépvazra erdsitett fogadoéoldali fék-
rendszerbe érkezik. A fogovetéld vetési palyaja egyenes.

A nagyobb bordaszélességli szévigépeken blityok-
paros bordahajtasnal a vetési szakaszban a nyugalmi
szakasz megnovelésére torekednek, amit a bordalenge-
tési szakasz cstkkentésével érnek el. A gérgé-blityok ko-
zOtti rés a gorgds kar kismérvi eléfeszitésével is meg-
szUntethetd.

Az igénybevétel és a rezgés csOkkentésére a bordala-
dat a nagy tehetetlenségi nyomaték és nagy gyorsulasa
miatt dinamikusan kiegyenlitik (11. abra).

Vetiilékbevitel

A vettilékvivés (karos, szalagos) szovigépeken a ve-
ttlékbevitel a szovégép hajtasaval alakzarasan kapcso-
16d6, a mozgas a bordaladaval is 6sszehangolt. A vetl-
lekvivés szovogépek korai szakaszaban a vetlilékvivo

Bordalada dinamikus kiegyenlitése
(

11. abra
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Dornier vetiilékvivés szovégépeken a karok bltyokparos mozgatasa

12. abra

Picanol, Sulzer vetlilékviv6s szovigépek szalag hajtasa
tércsuklds (3D) mechanizmussal
p

13. abra

mechanizmust a bordaladara szerelték, a mai megolda-
soknal a gépvazra épitik. A vettlékvivés szovégépeken a
kilép6 fogofejre a szad razar, emiatt vettilékkereséskor a
szovégépet visszaforgatva a karok hajtasat szadnyilason
kivali helyzetben szétkapcsoljak és rogzitik.

A Dornier-féle merevkar fogofej mozgatasanak vaz-
latat a 12. abra szemlélteti. A karokat a gépvazban veze-
tik meg, majd a szadnyilasban a borda és a vetéspalya
megvezeti [2].

A hajlékony szalagos gépek tébbségénél a szalagot
bordaladara erésitett vezetéfogak vezetik. A Picanol cég
vettilékvivés gépein a fogofejeket tércsuklos (3D) mecha-
nizmussal lengetik (13. abra).

Szadképzo szerkezetek

A szadképzb szerkezeteket (bltykds, nyUstos,
jacquard-gép) a bordaladaval és a vettilékbevitellel 6ssz-
hangban mozgatjak, a szadelézarast (bordabeverés el6tti
szadzaras szogértéke) a technologiai szempontok figye-
lembe vételével allitjak be. A szadképzoknél is elényds a
vetés alatti nytistnyugalmi helyzet, ezaltal a szadnyilas
kiemelése csokkenthetd, a vettilékbeviteli szakasz meg-
noévelhetd.

Biitykos szad-
képzéknél a bu-
tyokparos, mindkét
iranyba  alakzaras
mozgatas az elter-
jedt. A vetés alatti
nyugalmi szakasz-
ban a koncentrikus
butyokrész atmenti
részének kis meér-
tékh modositasaval

a butyok-gorgé valtasi helyzetében a jaték okozta titk6zés
csokkentésével a dinamikus erék szamottevéen csok-
kentheték, nyugodt nytistmozgas érhetd el (14. abra).

A kettés programvezérlésii mechanikus kartyave-
zérlésti nyilistosgépek (Hattersley, rotacios) tetszéleges
helyzetbél elére hatra forgatva a muikédési 6sszhang
megmarad. Az elektronikus vezérlésti rotaciés nytUs-
tosgépek esetén az elektromos beolvasast kovetéen a
mechanikus kapcsolasi szakaszban a nylUstosgép forgas-
iranya nem valtozathato6. Az ijabb elektronikus vezérlésti
szovégeépek és a szadképzok kozotti szinkron a helyes
szadelézaras megadasa esetén dsszehangolt.

Jacquard-gépek esetén a Verdol rostély mozgasa-
nak médositasaval vettillékkeresés a jacquard-gép vissza-
forgatasaval megvalosithatd. Elektronikus vezérlésti
Jacquard-gép esetén a nyUstosgépekhez hasonléan for-
gasirany valtoztatasanak tilté zéna szakasza van.

Az elektronikus vezérlésii, elektromos hajtasa
nyUstos- és jacquard-gépek mitikodése minden helyzet-
ben szinkronizalt.

A legtijabb megoldasoknal a szévégép és a szad-
képzé (nylUstosgép, jacquard-gép) kilén-kilén motorral
forgathatod, a szinkron elektronikusan 6sszehangolt.

Lancadagolé és szovethuzo

Szovés soran az eléirt atlagos lancfesziltséget a
lanchenger lefogyasa soran fenn kell tartani.

Relativ lancfesztltség szabalyozasnal az iranyito
hengerre haté eredé lancfesziltség nyomatékat dsszeha-
sonlitjak a lancfeszuiltség allité rugd nyomatékaval. Az
iranyit6o henger alaphelyzetébdl elmozdulva a lanchenger
forgatasi sebességét (elektromotor), elfordulasat (mecha-
nikus szakaszos adagolo) ugy allitjak be, hogy a lancfe-
szlltség az eléirt értékre alljon be.

Abszolut lancfesziltségnél a lancfeszultséget az ira-
nyité henger nyomatéka, a lefejtett lancsav vagy a szo-
vetsav a vetésperiodus meghatarozott szakaszaban elekt-
ronikus érzékelével érzékelik, a fesztiltség értéket a fedél-
zeti szamitogépen eléirt (beallitott) feszultséggel a szaba-
lyozas Osszehasonlitja, a lanchengert sebességét a for-
gatdé motorral az eltérésnek megfeleléen valtoztatja (15.
abra).

Az elektronikus vezérlésu elektromos hajtasa lanc-
adagolo és szovethuizé altalanossa valt, amelynek eld-
nyei:

e folyamatos lanchenger tovabbitas, ami kuléno-
sen nagy tomegl lanchengereknél elényos,

e elektronikus programozassal beallithat6é a pon-
tos vettléksuriuség,

Lanchenger és szovethuzo
elektronikus vezérelt mozgatasa

Tension relaxation Fesziiltség relaxacio
take-up reversal . .o, ;
Szoveth(izé visszaforgatas

Inditas ires vetéssel
Start with empty pick
Nyustok szintbe hozasa
Harness leveling
/ Inditasi korrekcio
(1d6tél fuggd)
Start correction
(time dependent)

Fesziltség relaxacio
(Id6t6l fiiggs)

Inditasi nyomaték

let-off reversal
Feszlltség relaxacio (14618 fiiggd)

Lanchenger visszaforgatas

15. abra
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Elektromos teljesitmény-igény novekedeés a fordulatszamtol
fugg6en (Dornier légsugaras szovigép, QWS/512 b=220cm)

14 T
z

P=F-v
13t P - Teljesitmény
F-Eré

12 t..iv-sebesség
11

10 fook

Hajto teljesitmény-igény, P,

700 800 900 1000
Szovégeép fordulatszama, n, 1/min

16. dbra

e az inditasi csik kiklisz6bolhetd a szovetszél indi-
taskori mozgatasaval.

Szoévogépek hajtasanak energetikai elemzése

A szovégépek teljesitményének (fordulatszamok) no-
vekedésével az elektromos teljesitményigény felvétel is
novekszik [4] (16. abra).

A direkt szovégéphajtasra attérve, az ékszij, a tegely-
kapcsold, a lenditétarcsa hajtashoz viszonyitva 10%-os
energiacsokkentés érheté el. A szovégép hajtomotor (4-8
kW) 0,5 kW teljesitmény-igény csOkkentése esetén —
0,114 €/kWh aramarral, 85%-os hatasfokkal, 8000
lizemoraval szamolva — 40 sz6vogép esetén az évenkénti
hajtéenergia-megtakaritas 15 600 €/év.

Tovabbi jelentés energiacsokkentés érhetd el a kli-
materhelés csokkentésével. A hajtéenergia csokkentés
felével szamolva, a klima eléallitasanal az energiacsokke-
nés kb. 7800 €/év-re becstilhetd.

A szovégép hajtasi teljesitményigénye és az elvart re-
lativ légnedvesség fenntartasahoz sztikséges klimatizalt
levegdcsere térfogatat a 17. abra mutatja.

A szovodék klimaterhelés csokkentésére a nagytel-
jesitményd szovogépeket hdcserélovel szerelik fel, a hét
kivezetik a szévécsarnokbol (18. abra).

A nagyteljesitményli szévégépeken a szerkezeteket
folyamatos olajkenése elengedhetetlen, az Uj gépeket
kozponti, elektronikusan programozhaté, folyamatosan
ellendrizheté kendéberendezéssel szerelik fel. A szovogé-
pekben cirkulalé felmelegedé kendolaj a hécserélében
adja at az energiat a htitéviznek.

Befejezés

A szovogépek hajtasa az lizembiztonsag, a kezelhe-
téség, a szovetmindség, a gazdasagossag (energia-
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18. dbra

felhasznalas) tertiletén egyarant meghatarozo. A szévogé-
pek teljesitményének novelésével a fenti szempontokat
kielégitve az elektronika, az elektromos és a gépépités al-
kalmazasaval elért fejlesztéseknek kdszonhetéen oGtletes
szovégéphajtasokat alakitottak ki.
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