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Régi gépek, berendezések

Egykori szakaszos és folyamatos kelmeg6zoldé gépek

Kutasi Csaba

A gb6zolést, mint utokezelést, nagyrészt nyomott
kelmék szinezékrogzitésére alkalmaztak, altalaban
telitett ill. tilhevitett, levegémentes géztérben, a szi-
nezékcsoporttol fiiggden valtozé ideig kezelve. A sza-
kaszos g6zolokben akar tilnyomas is kialakithato, a
folyamatos g6z6l6kben foleg 1égkori nyomason végez-
ték a miiveletet. A g6z06lés ma is egyik lényeges nyo-
moipari szinezékrogzité miivelet, amit foként olyan
korszerii berendezésekben végeznek, amelyeket az
ebben az osszeallitasban felidézett korabeli eszko-
z0kbol fejlesztettek ki. Az egyre jobban terjedé kis
tételnagysagok ismeretében elétérbe keriiltek a kis
befogadoképességii — akar régi — szakaszos go6zolok,
tovabba a digitalis textilnyomtatas gépsoraiban he-
lyet kaptak az egyébként nagyméreti folyamatos go-
2016k kicsinyitett masai (pl. az un. angol g6z616k).

Miel6tt a nyomoéipari szinezékrogzitést megvaldsito
g6z0lés lényegével, a mai berendezések elédjeivel foglal-
koznank, elébb réviden az egyéb textilipari g6zolési mu-
veletekrél: Egyes félkész- és késztermékek gézolésével a
fonalak sodratrogzitése (pl. a karos, szakadast okozo fo-
nal- és cérna-visszasodrodas elkertilésére), formara hu-
zott darabaruk rogzitése biztosithat6. A matring kiszere-
lést és arra alkalmas nyersanyagu fonalak zsugoritasa
is g6zoléssel valosithato meg. A szinezési folyamatok so-
ran, a cellulézalapu szovott kelmék csavaszinezésénél, a
redukciot folyamatos gézoléssel, telitett géztérben végzik.
Elézbleg a kelmét csavaszinezékkel telitik, majd szaritas
utan a gézolébe vezetés el6tt redukalooldatot visznek fel,
a 3-4 perces g6zolés utan szélesmosogépen kezelik. Ezzel
a gépsorral a Pad-Steam technolégia valésithaté meg.

A g6zolés részfolyamatai

A nyomogéproél lekertild nyomott és szaritott kelme
egyik fontos szinezékrogzité muvelete a gézolés, ameny-
nyiben az alkalmazott nyomopép ezt lehetévé teszi. A le-
jatszo6do részfolyamatok k6zos jellemzdi:

e a textilanyag a konvekcios héatadasu felmelegi-
téssel a szinezékrogzitést tamogaté magasabb hémérsék-
leti tartomanyba kertl,

o foként a nyomott feliletekre viz kondenzalodik,
igy a nyomopép oldhato Gsszetevéi folyékonnya valnak,
elésegitve a szinezék behatolasat a szalba,

e Dbeindul és folytatédik az a duzzadasi folyamat,
amely hozzaférhetébbé teszi a szalasanyagot, segitve a
szinezék megkotddést (1. abra).
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e az adott szinezékcsoportra jellemz6 kémiai reak-
ciok is a géztérben mennek végbe, pl. a csavaszinezékek
redukcidja, korabban pedig tébbek kozott az anilinfekete
zékek (Rapidogen) kifejlesztésével jaro folyamatok.

Az Un. szaraz kelmeg6zolés alkalmaval a nagy héat-
adasi tényez6 kovetkeztében 2-5 m-es hossz megtétele
utan alakul ki a 100 °C koéruli (esetenként az exoterm
kondenzacié6 miatt nagyobb) anyaghémeérséklet. Az
egyensulyi allapotban a kelme és a géztér hdmérséklete
kiegyenlitédik, ha a textilia nedvességtartalma nem val-
tozik.

A szaritott kelmén kivil egyes mtiveletek utan ned-
ves textilia gézolésére is sor kertilhet. Ennek soran a kel-
mét felmelegitik és melegen tartjak a meghatarozott szer-
kezeti és belsé valtozasok elérésére (ezt forré pihentetés-
nek is nevezik).

Optimalis goztér allapotok

A g6z nedvességtartalma (telitett vagy tulhevitett) f6-
leg a bevezetett gz minéségétél fiigg, valamint a g6zolé
aljaban levd ,mocsar” (teknészerd viztér, benne indirekt
fités gbézcsovekkel, és esetleg direkt géz bevezetéssel)
erételjesebb vagy gyengébb forralasatél. Un. szaraz gbzo-
lésnél a g6zt nem vezetik at a mocsaron, a légmentes géz-
térbe kissé tulhevitett gézt vezetnek be kozvetlenul (2.
abra).

Az optimalis héallapotot a g6z hémérsékletének sza-
balyozasaval, ill. a goéztér gbézcserés ,szelléztetésével”
(szellézoényilas allitasa) érték el. Altalaban idealisan 101-
105 °C-os a géztér, ahol szamos hétermelé (exoterm) fo-
lyamat is lejatszodik. Az igy termelédott hé a nyomott
kelmét tul nagy hémérsékletre hevitheti, ami a szévet ka-
ros szaradasahoz vezet (akadalyozva a szinezékdiffiziot;
csOkkentve a reakciok sebességét). Helyi (a nyomott felti-
leteken érvényestilé) felmelegedést a szal és a nyomosu-
rit6 duzzadashéje, a nyomopépben levé anyagok oldas-
héje, és a kémiai folyamatok (pl. redukcid, oxidacio) re-
akciéhdje idézi elé. Ennek elkertilésére a kelmét hiiteni
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kell, hideg levegében vezetve, vagy vizpermetezéssel nyir-
kositva. A g6zodlés folyamata soran a g6z megfelel6 moz-
gatasaval lehet kertilni a nyomatoknal a tilmelegedést.
Fontos tovabba a géztér levegémentessége, a keletkezd
gazhalmazallapotu reakciotermékek eltavolitasa. Lénye-
ges a gobz telitettségének, hémérsékletének, gbéztérbeli
nyomasanak mérése és szabalyozasa.

A g6z06lési id6 a szinezékcsoporttol fliigg. Példaul a
direkt szinezékekkel végzett nyomas utan 45-60 percig
végezték a gézolést folyamatos eljarassal (30 percig sza-
kaszosan). A reaktiv szinezékkel nyomott pamutkelmék-
nél 6-10 perc, csavanyomasnal 8-12 perc, savas szine-
zékkel nyomott poliamid kelménél akar 30 perc volt a fo-
lyamatos gézolés ideje.

Korabeli g6z6l6gépek
Szakaszos g6zo6ldk

A kisebb tételeket szakaszos g6zolékben kezeltek
(kazan-, csillag-, harangg6zold). Ezek légmentesen za-
rodo tartalybol (kettésfalu, teté flitéstl) és a nyomott és
szaritott szovetet tarolo szerkezetbdl éptiltek fel.

A kettosfala, fatott, fekvéhengeres kazanba betol-
hat6o allvanyra flaggesztve, vagy sokszdgli hasabra —
nedvszivo kézbensd szovettel — feltekercselve helyezték a
g6zolendd kelmét (kb. 500-1000 m), 40-60 perces g6z6-
1ési id6t biztositva. A berendezés nagy gézfogyasztassal
mukodott, mert a nedvesitett kelme karos talmelegedé-
sét hiités hijan csak f6l6s mennyiségli gézadagolassal le-
hetett elkertilni. A fekvéhengeres kazang6zolé egyik ti-
pusa volt a Van der Wehl-g6z616, amelyben perforalt fém-
dobra tekercselték fel kisérészovettel a g6zélendd kelmét.
A gézt a kazanfal és a szovetrétegek kozé vezették. A kel-
metekercsen athatolé g6z a perforalt hengeren keresztul
tavozott (3. abra).

csavar-
menetben
feltlizott
kelme
Kiséré-
szovettel

goztér

kelmetarto
keret

fellilnézet
kampos|
. 8 e 21§
kelme/
menet e e e e
kettésfald
oldalnézet alléhengeres kazan

A csillagg6zo6l6 felépitése
4. abra

szin- és fonakoldali valtakozo érintkezés
a vezetéhengerekkel

Két szovetpalyas gyorsg6zologép

5. dabra

A szintén nagy gézfogyasztasu csillaggézolében — be-
tétracsok kozbeiktatasaval — a csillag szaraiban elhelye-
zett, koralaku keretbe illesztett, savallé acélbdl készult
tikre csavarmenetben szurtak a szovetet, rétegei kozott
megfelel6 tavolsagot hagyva a gézaramlas érdekében. A
lezaras utan a légtelenité szelep addig nyitva maradt,
ameddig a bearamlé g6z a levegét teljesen ki nem szori-
totta. A kazant fedéllel lezartak, feltilrél perforalt csévon
at vezették be a gézt (csekély tulnyomassal térténd beve-
zetéssel; a g6zodlés kdzben lassti aramban a gbz tavozasat
biztositva). Megjegyzés: Egyes vallalkozasok kis tételek-
nél jelenleg is hasznaljak a csillaggézolét (4. abra).

A harangg6zolé palastja és fedele egy darabbdl ké-
szult ,harang”. A kelmetartéval, csatlakozo vezetékekkel
és szerelvényekkel kialakitott fenékrészt a haranggal fed-
ték, igy zartak a kazant, amelyben a géz aramlasi iranya
valtoztathaté volt.

Gyorsg6z6l6gépek

A folyamatos g6zo6léket eleinte fabol késziilt, nyereg-
tet6s kamraban alakitottak ki. Alul és feltil vezet6henger-
sorok voltak, a kamra aljaban 80 °C-os vizzel teli tartaly
volt. Ebbdl fejlesztette ki a Mather & Platt cég a hosszu
ideig hasznalatos hengersoros gyorsg6zolé gépet. A be-
lép6 kelme elémelegitését és légtelenitését a gép elejéhez
telepitett el6kezel6 kamraban oldottak meg. A két oldalon
elhelyezett csovon at kertilt a szabadba a tavozé levegd
és az elhasznalt g6z. A hengerek tomitésen keresztiil ve-
zetett tengelyeit az 6ntottvas lapokbdl allé6 kamra kettds-
falan kivul elhelyezett goly6scsapagyak hordoztak. A
hengereket csoportos hajtassal forgattak, a kelmepalya
hosszvaltozasait kiegyenlité hengerekkel szabalyozott
rendszerrel korrigaltak. A kelme be- és kivezetése k6zos
nyilason kereszttl tértént, miutan a g6zol6 belsejében a
belépdényilashoz feltl visszavezették (igy alul a gz szaba-
don aramolhatott a szoévetrétegek kozé). A vezetésnél
lgyelni kellett arra, hogy a csepegést megakadalyozo te-
téfutés ne melegitse a belépd textilanyagot (elkertilve a
racsapodo géz mennyiségének csokkenését). Magas goz-
terek esetén (a kelmebefogad6 képesség 85250 m kozott
valtozott) a vezetéhengerek ko6zé iranytéré hengereket ik-
tattak a kelme gylGrédésének megakadalyozasara. Te-
kintve, hogy a nyomott textilia mindkét oldala érintkezett
a vezet6hengerekkel, egytittfuté szovetettel (lauferrel) ve-
zették a nyomott kelmét a lefoltozasi veszély miatt, to-
vabba az elkenédés megakadalyozasara 3-6 perces g6zo-
lésre nyilt lehetdség (S. abra).

A spiralfiizési Krostewitz-g6zolében (100400 m
befogadoképességgel) a kelme nyomott oldala nem érint-
kezett a vezet6hengerekkel (elkertilve a kendédést, lefolto-
zast), a csigavonal koézepén egy ferdén elhelyezett flitott
hengeren atvezetve, 90°-os iranytoréssel lépett ki a g6zolt
textilia. Elémelegitésre és légtelenitésre az el6kezeld re-
kesz szolgalt, nedvesitést a g6zél6kamra aljan kialakitott
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mocsar biztositott, a gézadagolas szabalyozasat egy sza-
badba vezeté csével oldottak meg. Hatranyt jelentett,
hogy a kelmepalyak k6zé nehezebben hatolt be a g6z, f6-
ként a széles szoveteknél (6. abra).

A Festoon- (mas elnevezéssel: angol, vagy fliggesz-
tett palyas, ill. botsoros) g6zolét késébb fejlesztették ki
az egyoldalas kelmeérintkezés érdekében. A g6z6l6szek-
rény belsé szélein koérbe haladé, végtelenitett lancon el-
helyezett botsorra kertilt a bevezetett kelme, a szomszé-
dos botok ko6zétt alakult ki a bel6go hurok. A botok végén
elhelyezett lanckerék és a kamra szélén kapcsolatban
eteté hengerpar
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levé fogasléc a bot forgatasat tette lehetévé. Igy is bizto-
sitott volt a kelme tovabbhaladasa, ill. elkertilhetévé valt
a textilanyag azonos felfekvése a boton. A belépé méter-
arut adagolé hengerpar vezette a botra, sebességviszo-
nyaik alapjan alakult ki a kelmehurok. A kamra végén
htzéhengerpar emelte le a botrél a textiliat, és hajtogato
(léger) rakta le. Ennek a tipusnak a tovabb fejlesztett val-
tozatat jelenleg is hasznaljak, ahol a gézoélékamra ,ha-
rangszer”, fenéklap nélkuli (a kisebb fajlagos strtiségi
g0z igy tolti ki a gézteret) (7., 8. abra).

A kul6nbo6z6 villam- (flash) g6zo6lok kifejlesztését a
csavaszinezékkel torténd filmnyomas igénye surgette.
Sztikség volt az tin. kétfazisu csavanyomasra, ahol a nyo-
mopép vegyszereket (pl. kristalyosodo redukaloszert stb.)
nem tartamazhatott a nyomoészerszam megovasa érdek-
ében. Az igy nyomott-szaritott kelmét natrium-ditionit
(hidroszulfit) alapt redukal6é furdével telitették, majd
azonnal a specialis kialakitasu géztérbe vezették. A 20—
40 masodperces gézolés soran csak a nyomott méteraru
baloldala érintkezett a vezetéhengerekkel, ezért a kelme-
vezetés géptipustol fliggden fliggdleges (gbzdlétorony),
vizszintes, pl. forditott ,U” alaka (utébbi derékszogben
kétszer megtért palyaval), vagy ivalaku. Igy téglalap ke-
resztmetszetli zart fémcsatornakbol éptlt fel a gézolo,
amely kozvetlen (direkt) gézbevezetéssel miikodott (tul-
hevitett géz is alkalmazhatd, mert nedves szovet kerul a
gléztérbe). A reaktiv szinezékek 1960-as évek végét kovetd
elterjedésével alakult ki a villamgo6zol6s rogzitést igényld,
kétfazisi nyomasi eljaras. Alkali nélkili nyomoépéppel
mintaztak, a szaritott kelmére a gézolés el6tti telitéssel
vitték fel a szal-szinezék reakci6 végbemeneteléhez sztuk-
séges lugos hozzatétet (9. abra).

Eurépaban féleg az iv alaku, tengerentulon a fordi-
tott ,U” alaka (amerikai) tipusok terjedtek el.

Nagy homérsékletti kezelést (140-180 °C) tesznek
lehetévé a késébb kifejlesztett HT folyamatos g6zolok.
Tulhevitett gbzzel mtikodd, kis helyigényt berendezések,
amelyben a leveg6 kizarasaval szaraz gézben rogzitheték
pl. a diszperzids szinezékek poliészter szalasanyagon.
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