IPARTORTENET

Régi eszk6zbk és berendezések

Lugkreppeld gépsor

Kutasi Csaba

A hamiskrepp eljarasok kozott jelentés rész-
aranyt képviselt évtizedeken at a luigkreppnyomason
alapulé technoldogia. Ez a maradand6 (mosasalld, va-
salast nem igényld), sajatos felilletmodositasi eljaras
azokban a pamutipari kikészitéiizemekben terjedt el,
amelyekben hengernyomast végeztek. Ennek oka az
egyszines hengernyomoégépnek szamité lagnyomoé
egységgel kapcsolatos, amelyhez vésett nyoméhen-
gerre, egyedi nyomogépkiegészitokre és textilnyomoé
gyakorlatra volt sziikség. A nyomoégyarakban henger-
készito részleg (galvanizal6 ill. vésnok miihely) és fes-
tékkonyha (krepplug készités) miukodott, tovabba a
kések kialakitasara és beszerelésére, ill. a tengelye-
zésre (,spindlizés”-re) a technikai feltételek biztosi-
tottak voltak. A luignyomott szovet kotegmosasara
akar a fabol késziilt motollaskadak szolgaltak, a ko-
tegbontashoz és viztelenitéshez vakuumszivogép
rendelkezésre allt, a kiméletes szaritast tusléces ra-
mak tették lehetové.

A valodi krepp eléallitasi technologidira jellemzo,
hogy a specialis fonal- és/vagy szovetszerkezet (kotésta-
nilag specialis kialakitassal, szoévéstechnikailag egyedi
modszerekkel) megvalasztasa biztositja a tartés kreppe-
sedést, amely foként a feliletképzést kévetd nedves ke-
zelések hatasara alakul ki. A hamiskrepp eljarasoknal a
rendeltetésnek megfelel6 szévet homogén fonalakbél éptil
fel (pl. egyszerti vaszonkotéssel készil). Ezutan az igé-
nyek szerint fehéritik, szinezik, mintazzak. Az igy kiké-
szitett szovet szelektiv duzzasztasaval, egyéb modszert
helyi deformalasaval alakul ki a kivant — tartésan mosas-
all6 - feluletmodositas, a krepphatas (1. abra).

P

A valodi kreppek eléallitasa

e Az Un. fonalkreppeket részben vagy teljesen tul-
sodrott, in. kreppfonalakbdl készitik. A teljes krepp sz6-
vetek lanc- és vetltilékfonalai egyarant kreppfonalak. A
talsodrott és valtakozo sodratirannyal besz6tt fonalak al-
kalmazasaval olyan feszlltségek halmozhatok fel a szo6-
vetben, amelyek nedves kezelésre a kelme elvart defor-
nemcsak mindkét fonalrendszerre (teljes-krepp) terjed-
het ki, lehet, hogy csak az egyikre (pl. a vettilékfonalakra,
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igy képzédik a félkrepp, amelynek egyik tipusa a ,fa-
hancs” hatast pamutszovet). A keménysodrati krepp-
fonak — nagy sodratszamuk miatt — feszités nélkul hajla-
mosak az 6sszecsavarodasra, hurkosodasra. Ennek elke-
rulésére a tulsodrott fonalakat a szévésel6készités soran
és szovés minden fazisaban megfeleléen feszitett allapot-
ban kell tartani (2. abra).

e A szétt krepp eléallitasa soran pl. a lancfonalakat
két lanchengerrdl, a kivant hatasnak megfeleld eltéro fe-
szultséggel adagoljak a szovés soran. A kreppsav-igények
szerint az adott lancfonalcsoportokat megfeleléen ,visz-
szatartjak”, a tovabbi lancfonalakat 1ényegesen lazabban
adagoljak. A feszes csikok melletti, tobbletben adagolt
lancoknal savszertien kitliremkedé hullamos szévetfelti-
letek alakulnak ki, amit a nedves kezelések fokoznak. Az
eltéré zsugorodasi képességgel rendelkezd (azaz zsugo-
rodé és nem zsugorodo) hére lagyulé lancfonalak szovo-
dei alkalmazasaval is érhet6 el valodi krepphatas.

e A regeneralt celluléz alapu (pl. viszkéz) filment-
fonalakbol allo, tulsodrott (g6zdléssel rogzitett) kreppfo-
nalakbol feléptild szovetek kreppelését specialis techno-
logiaval végzik. A nyers szdvetet in. gofrazs-kalanderen
(mély dombori mintat sajtolé berendezésen) a leendé
kreppmintazatnak megfeleléen elévasaljak. Ezutan la-
gos, feluletaktiv-anyag tartalmu furdében kezelik a sz6-
vetet, igy a szalak duzzadasara és egymas kozotti surlo-
dasanak csokkentésére nyilik mod. Gyakran alkalmaz-
nak 2-5%-os natronltg tartalmu firdével un. elékreppe-
lést, ami egyenletesebb, finomabb szemcsézettségli
krepphatast eredményez. A kreppelést kovetd ktilonbozd
nedves kezelések (pl. szinezés, mosas, stb.) hémérséklete
a kreppelésnél alkalmazottnal alacsonyabb kell, hogy le-
gyen.

e Kizarolag kétéstani kialakitasokkal (tehat krepp-
fonalak nélkul is) is biztosithaté apr6é mérett kreppjelleg.
Lényege az olyan koétéskombinaciok alkalmazasa, ame-
lyekkel nem keletkeznek csikok, savok, ill. az an. éles-
valtasbol eredé bemélyedések. Hasonléan kertilenddék a
hosszabb lanc- és vetiléklebegések. Amennyiben kilén-
boz6 finomsaggal ill. karakterrel rendelkezé lanc- és ve-
tulékfonalakat hasznalnak, Ggy az értékesebb fonalnak
megfeleld oldalu kreppkotést kell kialakitani.
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Hamiskrepp eldallitasa lignyomassal

A lugkreppnyomas soran a ritkabb, kénnyu félkész
(szinezett, nyomassal mintazott, tarkan-szo6tt) pamutszo-
vetre lanciranyu csikokban stritével vastagitott natron-
Iagot nyomnak fel. A lugnyomott szévetrészek duzzad-
nak, zsugorodnak (fonalstiriségiik szabad szemmel lat-
hatéan megnd), igy a lugcsikok mentén fellépd 6sszehtizoé
erék a nemluagozott kelmefeliileteket tartosan fodrositjak
(3., 4. abra).

A lagnyomas a kiilénbo6z6 csik valtozatokon kiviil fi-
guralis krepplugpép felhordassal is végrehajthato (utobbi
a rapportkrepp). (A lugnyomast helytelentil ,részleges
mercerezésnek” is nevezik. A pamutra kifejtett lughatas
felfedezése valéban John Mercer nevéhez is ftizédik, azon-
ban a réla elnevezett eljarasnal a szovet teljes feltiletét
feszités kozben teszik ki a natronlag cellulézduzzaszté
hatasanak).

A lugnyomasra keriil6 szovetekkel szembeni
kovetelmények

A szoévetkonstrukciot tekintve, legalabb 20 tex-es
(Nm 50) vagy finomabb, pl. 16,5 tex (Nm 60) lanc- és ve-
talék pamutfonalbdl szétt, altalaban vaszonkotésu és
konnyebb (kb. 110 g/m?2 tertileti struségl), ritka vetti-
léekbeallitast nyersszovet (pl. 280/180 1/10 cm fonalsti-
ruség) biztositja a megfelelé alapanyagot. A nyersszévet
szélesség kialakitasanal tigyelni kell arra, hogy az opti-
malis krepphatas elérése szamottevé zsugorodassal jar
(kb. 12-14 %-kal szélesebb nyersszévet kell a készméter-
aru szélessége figyelembe-vételével).
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Lényeges, hogy a lugnyomasra kertil6 szévet a kész-
méteraru rendeltetése szerinti kilséképi jellemzokkel
rendelkezzen, igy pl. elvart kémiai fehérségi fokkal, a ren-
delt szinhUiségli szinezéssel (amelyet lugallé szinezékek-
kel végeztek), a kivant nyomott mintazattal tarkazva. A
szovéssel mintazott cikkek az igényeknek megfeleléen
tarkanszott (amelynek szines fonalait lugallé szinezékek-
kel szinezték), allapotban kertilhet tovabbi feldolgozasra.

A szovet el6készitése soran feszitékeretes légszarito-
gépen (tsléces raman) vagy sik-feszitékereten (tenderen)
kell az optimalis szélességet beallitani, egytttal biztositva
lanc- és vetiilékfonalak egymasra merdéleges helyzetét.

A lugnyomo gépsor felépitése, a technologia lényege

A sztikséges gépi berendezéseket kiilon erre a célra
nem gyartottak a textilgépgyartok. A pamutipari nyomo-
kikészité izemekben dontéen haszonanyagokbdl, ill. 6n-
all6 berendezések felhasznalasaval készitették a gyari
karbantartok az egyes gépegységeket, amelyekbdl a ko-
rabeli szabalyozastechnikanak megfelelé gépsort alaki-
tottak ki.

A lugnyomassal kialakitott hamiskrepp elérése so-
ran a kovetkezé részfolyamatokat hajtjak végre:

e A sUritével megvastagitott natronltgoldatbél
késztett lugpép (krepplug) felhordasa az elékészitett szo-
vetre pl. egyszines-nyomoégépnek megfelel6 berendezés-
sel (a kivant csik-variacionak megfeleld, ill. rapportkrepp
esetén a megfeleld figurakat tartalmazoé vésett hengerrel)
tortént (5., 6. abra).

e A lugnyomott szdvet feszitésmentes és szélesal-
lapota, bemelegedést gatlé pihentetése folyamatos, tobb-
szintes szalagon (7., 8 abra).
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e Ezutan a szovet kotegalaka nedves kezelése, a
feleslegessé valt lug és stirito eltavolitasa és a szévet sem-
legesitése érdekében (pl. sorba-kapcsolt motollas kada-
kon) folytatoédott (9. abra).

e Ezt kovetdéen kotegbontassal a kreppelt nedves
szovet teljes szélességli kitablazasat végezték, a készre
szaritasra tlsléces szoOvetvezetblanccal ellatott raman,
kell6 el6adagolassal kertilt sor.

A lugnyomofej altalaban az egyszines-hengernyo-
mogépnek megfelelé berendezésbdl allt. A raman, ill.
stenteren elékészitett szovet a nagytekercsrol ktilonb6z6
feszit6elemeken, ivelt szélesité idomon atvezetve kertilt a
nyomozonaba. Az alul elhelyezett vésett lignyomoéhenger
a lugpépet tartalmazé teknébe érve forog. A henger
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feltletérdl az alternaldé mozgast végzé, sulyokkal terhelt
acélkés valasztja le a felesleges lugpépet (igy csak a vése-
tekben szallit a henger). A feltil elhelyezett gumibevo-
natd, mozgb-csapagyazasu un. presszér henger optima-
lis préselderejét terheldszerkezettel (laposmenetti-orsé
megfelel6 beallitasaval, pneumatikus, vagy hidropneu-
matikus egység alkalmazasaval) érték el (10. abra).

A krepplug elkészitésénél tigyelni kellett arra, hogy
az Osszeallitott furdd legalabb 24 éras pihentetés utan
kertiljon felhasznalasra (az 1 cm-es lugesika — n. nagy-
krepp — vésett nyomohengerrel térténd szélesaru (140 cm
késszélességll) kreppelésekor kb. 7-8 liter/100 fm a
krepplug-fogyasztas). A f6 6sszetevé a 38 “Be-s (kb. 440
g/1 szilard tartalmt) natrium-hidroxid oldat vastagitast
keményitééter stiritével oldottak meg (11. abra).

Felmertilhet Gn. egyszines rotaciés nyomoéfej-szer
lagnyomé egység kialakitasa is. Ehhez kozvetlen alkal-
mas lehet, az erre szakosodott gépgyarto altal eléallitott
kendberendezés is vagy akar filmnyomoégép haszonanya-
gokbdl kialakitott specialis egység. A hengeres sablonok
aluminium véggyuruit aluminiumra kell cserélni, a karos
elektrolitikus folyamatok elkertilése érdekében. E megol-
das elénye tobbek kozo6tt a nagyobb szélességli pamut-
szovetek kreppelési lehetésége, a gyors hengeres sablon
csere (igy a ktlénb6z6 lagesikokra ill. a figuralis lugnyo-
masra hamar at lehet allni).

A kb. 25-30 m/min sebességgel vezetett, lignyo-
mott szovetet motolla tovabbitja a pihenteté szalagra. Az
altalaban haromszintes pihenteté szalag olyan kialaki-
tasu és sebességl, amely folyamatos mozgas kézben 6sz-
szesen 30 perces tartozkodast tesz lehetévé. A nyitott
(esetleg oldalan burkolt) egység pl. végtelenitett duplex-
lancos, faléces elemekbdl feléptilé szalagpalyakbol all. A
lagnyomott nedves szovet széles allapotban a legfelsé
szinten lassan mozgo, elére halado6 szalagra kertl, laza
elrendezésben. Ezt kovetéen a pihentetendé szovet az el-
lentétes iranyban szallité kozépsd, majd a szintén elére
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haladé alsé palyara kertl gravitacioval (ez id6 alatt ala-
kul ki a celluléz-natrium a lignyomott részeken). Miutan
hétermeld folyamatrol van szo, ajanlott kiiléon alkalma-
zott 1éghtités, a bemelegedési krepp-karosodasok elkerti-
lésére.

A mosast, oblitést, semlegesitést koteg allapotban
kell végezni a krepphatas megoévasara. A sorbakapcsolt
motollaskadakbdl allé soron Un. ,spiraldé” flizést valosi-
tottak meg (a végtelenitett kelmekoteg spiralalakban foly-
tatta utjat) (12. abra).

A nedves, félkész, koteg alaku méterarut ki kellett
teriteni, ezt kétegbontassal érték el. Erre a célra un. ve-
rémotollas régebbi berendezés, vagy automatikus muko-
désu, kotegforgatéd gylrtivel ellatott, szélesité (hajtott,
kozéprdl ellentétes profili menetes) hengerekbdl feléptild
kotegbonto-tablazoé gép volt alkalmas.

A kitablazott nedves, kreppelt szovetet feszitékere-
tes légszaritogépen (raman) atvezetve alakitottak kész
méteraruva. A szaritotérbe az optimalis hossziranyu

s aapeem

6 kadsor

A lugkreppelés folyamatabraja 1.
13. ébra
/\;:‘ :—G[
kétegbonto
I N S

szaritérama
A lugkreppelés folyamatabraja 2.
14. abra
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beugrast megvalositd eléadagolassal, tiisléces szdvetve-
zet6lanccal kertil a termék. A szaritészekrényben 120-
130 °C-os légtér biztosit minéségmegovo szaritast (a ke-
ringteté ventilatorok fordulatszamanak beallitasanal
ltgyelni kell arra, hogy a laza redékben halad6 szévetet a
tikrél az intenziv alsé légaram nehogy lefajja) (13., 14.
abra).

A lugkreppnyomott méteraruval kapcsolatos elvarasok

A krepphatas mértékének meghatarozasara jelenleg
sem all rendelkezésre objektiv modszer. Alapvetéen az
etalonokkal (az egyes lugcsikoknak, figuralis — rapport —
kreppeknek megfelelé hatarmintakkal) térténd 6sszeha-
sonlitas képezi a szubjektiv értékelés alapjat. A gyartasi
tapasztalatok szerint, a pihentetészalag felsé szintjének
mintegy elsé harmadaban bekovetkezett intenziv zsugo-
rodas biztos garancia a megfelelé lugkreppelési fokra. A
gyartasi méretvaltozas alakulasat elemezve, kb. 18-20%-
os hossziranyu zsugorodas esetében optimalis a krepp-
hatas.

A mérheté mindségjellemzok vizsgalatanal kiléné-
sen a lanciranyu savszakitéeré meghatarozas kivitele-
zése lényeges. Az ilyen féiranyu probatestek kivagasanal
torekedni kell arra, hogy a lehetd legtébb sima (ltgozott)
csik legyen jelen a szévetsavban. A kreppelt méteraru to-
vabbfeldolgozasi kritériumait tekintve, az in. nagykrepp
esetében (1 cm széles lugnyomasi, ill. 1 cm-es hullamos
csik) a 130 N lanciranyu szakitéeré als6hatarként még
elfogadhat6. Az egyébként altalanossagban eléirt 160 N
minimalis érték ala a lugcsikjelleg miatt azért csékken-
het a szilardsagi alapkévetelmény, mert csak a probasav
sima szovetcsikjai vesznek részt a huzoéerdk felvételében
(15. abra).

Egyéb hamiskrepp eljarasok

Az ide sorolhaté gyartastechnologiak kozos elve az,
hogy a szovetgyartast hagyomanyos felépitésti fonalakkal
(alapsodrattal és egyez6 sodratirannyal), féleg vaszonko-
téssel végzik. Az egységes szerkezetll szoveten a feszult-
ségklllonbségeket valamilyen részleges vegyi (esetleg
mechanikai) beavatkozassal érik el. Az idetartozoé eljara-
sok ko6zos jellemzdje, hogy a kész méterarutol elvart kil-
s6képet (tarkan-szovéssel, szinezéssel, nyomassal stb.) a
hamiskreppelés el6tt alakitjak ki.

Az Gn. migyantds rezervdldsu eljarasoknal a meg-
feleléen el6készitett szovetre lanciranyt csikokban szin-
tetikus eredetll nagymolekulaju segédanyag (muigyanta)
alapvegyuletét viszik fel nyomopép formajaban (pl. rota-
cios-nyomogépen vagy hengeres sablonnal mtkédd ke-
néberendezésen). A felhordott mtigyantapéppel (az 6sz-
szes szukséges segédanyagot és hozzatétet tartalmazo
nyomomassza formajaban) kezelt pamut vagy regeneralt
celluloz alapu szovetet a szaraz térhalositast kovetden
4-6%) natronlig oldatban kezelik. A migyantaval nem
védett részeken a cellul6z duzzadasa fokozott mértékd
zsugorodassal jar, igy a térhalésitészerrel rezervalt szo-
vetrészeken fodrosodas alakul ki (a textilfeltilet tartésan
kreppelédik) (16. abra).
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A dombornyomdsos krepp-kalanderezés hatasat
mugyantas elékezeléssel kombinaltan lehet tartossa
tenni. A kreppelendé szovetre telitéssel felviszik a mono-
mereket, katalizatort, egyéb hozzatéteket tartalmazoé fir-
dét, kipréselés utan kiméletes szaritas kovetkezik. Ez-
utan a szovetet gofrazs kalanderen vezetik at, amely a
krepphatasnak megfelelé véseti, beltlrél fiitheté fém-
hengerbdl és az ezzel 6sszejaratott rugalmas ellenhenger-
boél épul fel. A nagy nyomassal 6sszepréselt munkahen-
gerek kozott atvezetett szovet feltilete az igényeknek meg-
feleléen deformalédik. A domboru mintat sajtolé kalan-
derezés utan végrehajtott hékezelés (kondenzalas) hata-
sara, az Uj kelmeszerkezet szerinti allapotot rogziti a po-
limer (igy valik mosasallo tartés hatassa a térhatastan
bevasalt kreppesedés).

A megfelelé linearis sUriiséghi fonalakbol szétt
(aranylag ritka beallitasu és kénnyebb) pamutszoveteken
kivial pl. polindzszalbdl (modifikalt viszkézbdl) eldallitott
hasonlo felépitést termékek formatarté hamiskreppelése
is megoldhat6 lignyomassal. (A ,polin6z” elnevezés koz-
ismerten a ,polymeére non synthetique” — ,nem szinteti-
kus polimer” — kifejezésbél szarmazik, amely a nagy ned-
ves modulusu regeneralt szalat jelenti. Az ezt biztosito
szalgyartas soran a cellul6z nagyobb meérték(i, atmeneti
kémiai atalakitasara — xantogenalas — kertil sor. Igy na-
gyobb polimerizacios foku celluléz képezi a szaleléallitas
nagy molekulaju anyagat. Ezzel a szal fokozottabb meér-
tékl nyUjtasara van mod, amely a belsé szerkezet nagy-
foktl orientalasaval nagyobb szilardsagot eredményez.)
Az emlitett eljaras soran a megfeleld szinezéssel, minta-
zattal ellatott polindzkelmét elészér a pamutszévetek
hasznalati tulajdonsagainak javitasara egyébként alkal-
mazott mugyantas kezel6flirdével telitik és magas ho-
mérsékleten hosszabb ideig tarto kezeléssel szaritjak (pl.
un. hot-flue gépen). Ezutan a szoévet lignyomasos krep-
pelésére keruil sor. A kialakulé krepphatas rendkiviil
plasztikus, a létrejott gyongyszerd feltilet nagyon tartos,
a szovet extra rugalmassagu lesz (féként agynemtiként
volt kedvelt termék az igen hosszu életciklussal a ,krep-
pelt polin6z”).
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