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A féként hengernyomoégépeket
kiszolgalé miihelyrész meghatarozo
miikodése idején olyan félkészter-
mék-kezelés volt jellemzd, hogy a fe-
héritett ill. szinezett, vizeskalande-
ren viztelenitett és dobokon szaritott
szovetvégeket kiilon-kiilon ,lepak-
liztak”, majd a fehér- és szinesaru
raktarban taroltak. Adott nyomasi té-
telhez az egyenként megjelolt vége-
ket ladakocsikba helyezve adtak at a
nyomoelékészité6 mihelynek. Itt
megfelelé6 modon a végeket egyesitet-
ték, igény szerint kefegépen tisztitot-
tak, majd a tendergépen képeztek az
egyenletes szélességre feszitett és ve-
tillekegyengetett kis- és kozépteker-
cseket (1. abra).

Szovetvégek egyesitése

A folyamatos termelés érdekében a
szovetvégeket megfelel6 kivitelezéssel
kellett egyesiteni, miutan a werkek vé-
geit a felkészités soran kihuzva helyez-
ték el a tarolokocsi szélén. Minden szo-
vetegység elejét és végét ragasztassal
vagy varrassal erésitették 6ssze.

A ragasztas tartosabb, gyUrdédés-
mentes és simabb 6sszeerdsitést biztosi-
tott. Az egymasra helyezett kifeszitett és
rancmentes két szovetvégzdédés kozé
keskeny PVC-szalag kertlt, a rugoskar-
ral Osszepréselt rétegek az elektromos
flités hatasara maradandoéan egyestl-
tek. Fontos volt a preciz hémérséklettar-
tas, el kellett érni a szalag minimalis
megolvadasat, ugyanakkor kertlni a
szovet hékarosodasat.

A varras soran a kész szélességre
kifeszitett, rancmentesen és szabalyos
vettilékirany szerint Osszeillesztett szo-
vetdarabokat — amikor a technika mar
lehet6vé tette a lapos szegdoltést — lehe-
téség szerint atlapolas nélkili varrattal
egyesitették (2. abra).

Tisztitas kefegépen

A szovet feltiletén el6fordulo idegen
anyagok és egyes szennyezddések elta-
volitasa a porolé-kefegépen folyt. A textil
eredetlt — ugyanakkor a szovetszerke-
zetbe nem rogzitett — bolyhokat, szalhal-
mazokat, fonal- és cérnadarabokat,
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Egy korabeli tender gépmﬁédés kozben

3. dabra
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4. abra
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megfogasaban

A csappantyus szélfogé kapocs miikodése

5. dbra

valamint a tovabbi szennyezdket (pl.
por, egyéb nagyobb surtiségli anya-
gok) mechanikai behatasok és elszivas
segitségével tavolitottak el. Ennek so-
ran porolérudak és forgd porolékere-
tek, majd a szovet mindkét oldalat
érinté gyorsan forgd kefehengerek vé-
gezték a feltilettisztitast.

A kefegépet 6nall6 berendezés-
ként vagy kisebb egységként a tender-
gép elé telepitve alkalmaztak.

Kezelés a tendergépen

Ez a berendezés egy nyitott sik fe-
szitékeret, azaz nincs szaritészerény-
nyel ellatva, mint a feszitékeretes lég-
szaritogép (rama). F6 feladata a szévet
nyomoszélességének egyenletes el-
érése, miutan a nedves kikészitémui-
veletek soran vettilékiranyban valtozé
mértékben beugrik a textilanyag. A
nyomoszélesség a kikészitett méteraru
kész szélességével megegyezik, ezzel
elkertilhet6 a nyomott mintaelemek
nemkivanatos torzulasa (3. abra).

A bevezeté elemeken (feszitéru-
dak, vezet6hengerek stb.) athaladé
szovet a vetiilékegyengetd berendezés-
ben folytatta ttjat (ezzel a késébbi al-
fejezetben foglalkozunk részletesen).
Ezt kévetden a kelme a ferde iranyitos
szélvezetékon (foxwell) athaladva éri el
a szabalyos palyairanyt. Ezek a be-
avatkoz6 szerkezetek  kezdetben
mechanikus mukoédéstiek  voltak.
Amennyiben a kelme a geometriailag
helyes helyzettél oldalra eltért, akkor
az ezen részen levé szerkezet tapinto
gorgdje a szovetszél alatti recésgorgd-
vel kapcsolodott, amely fogaskerékat-
tételekkel a szovet mogétti iranyito-
hengert elengedte a textilanyagtél, igy
a masik oldali szélvezetdé azt vissza-
huzta. Késébb a pneumatikus muiko-
désti, fotocellas vezérlékkel muikodo
foxwellek terjedtek el. (4. abra).

Ezutan a vizszintes sikba befor-
duld szovetpalya a szélérzékel6k altal
mukodtetett bevezetd szerkezetnek
(apparatnak) megfeleléen a minden-
kori szélességhez igazitja a két oldalon
haladé, csappantyas fogéelemekbdl
(klupni) felépuld, végtelenitett kelme-
vezetd lancokat. Az igény szerint el-
mozdulé bevezeté lancszakasz egy-
mashoz kozelebb fut, igy a helyileg el-
keskenyedett szovetrészeket egyenle-

tes mélységben be tudjak fogni a csappantyus lanctagok. A lancpalya eleje alatt nyilt g6z616 hatasa éri a
szovetet, igy az kénnyen alakithaté (képlékeny) allapotba kertl. A szabalyozott feszités soran a gyltrédé-
sek, rancok kisimulnak. Az ezt kovetd szakaszban a parhuzamos helyzetti lancokkal vezetett kelmepalya
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alatt indirekt gézzel mu-
DDDD@ kodo fatétestek szaritjak a
részben nedvesitett szoéve-
tet. A tendergép végén a
csappantyus szélfogo kap-
csok kinyilnak tengelyezett
Z+) idomuk felsé részének be-
nyomasakor, és elengedik
a szovetszéleket (5. abra).
A szdvetet rancmente-
sen és egybevago szélekkel
felsodorva érik el a szliksé-
ges mennyiségll textilanya-
vetiilék got tartalmazé kis- és ko-
egyengetd szovet zéptekercseket, amelyek a

A - ’_"_"_"_‘—I'OE hengernyomégépek be-
ereszté részéhez kerulnek.
) D A SN OO

Sokaig jellemz6 volt a két

géz6lés T fiitbtestek végén fémzarodasu, szogle-
tes belsé tiregli fahengerre

Sik feszitokeret (tender) feliil- és oldalnézete torténd feltekercselés (a fa-
6. abra hengert ,valcnifanak”, az

Uregébe helyezett — a vé-
gein hengeres, nagyobb részén négyzet keresztmetszeti — tengelyt ,stanglivasnak” nevezte az izemi zsar-
gon) (6. abra).

Vetulékfonal-egyengetdé berendezések

Eleinte a szOvetvezetd lancok eltérdé sebességu vezetésével oldottak meg a vetlilékdeformacié meg-
szlintetését, pl. az elére sietd szovetoldalnal lelassitottak a haladé mozgast.

A ktilonbozé vettilékfonal egalizald rendszerek k6zos jellemzdje az érzékeld, jelértékeld és beavatkozé egy-
ségbdl felépiild szabalyozokor. Az egyengetd automatikanak a futé szévetpalya vettilékfonalai pillanatnyi hely-
zetét kell feltarnia, majd azonnal utasitast adnia a kiegyenlité szerveknek arra, hogy kényszeritsék optimalis
deformaciés munkara a haladé kelmefeltiletet. A sik feszitékereteknél (tenderek) a beereszté elemek és a kel-
mepalya-vezetélanc kozé telepitik. A korabbi és a korszert vettilékfonal-egyengeté berendezések (az tizemi
sz6hasznalattal ,szalegyenesitdk”) a szlikséges feladatokat ktilonbozéképpen latjak el. A haladé kelmefeltilet
vettilékfonalainak helyzetét figyel6 egységek is tobbfélék.

o Az érzékeld szerkezetek eleinte (amikor a 80-110 cm koruli és alatti szovetszélességek voltak jel-
lemzdk) inkabb mechanikus letapogatokbdl alltak. Ezek kodzvetlen szovetérintéssel kovették az esetleges
nemkivanatos vetiilékhelyzeteket. Igy mtikédtek az un. lengékerekes érzékelék, amelyeknél a szdvet szé-
lességében tobb helyen elhelyezett, érzékenyen félrebillené mérékerekek adtak tajékoztatast az adott ve-
tilék helyzetrol.
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A Haubold-Dornierféle vetiilékegyengeté felépitése, miikddése

7. abra
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¢ Azun. Orthomat rendszert1 vettilékhelyzet-érzékel6knél a pasztazé két fénynyalabot résoptikakkal
(lencsével parhuzamositva) Gigy alakitjak ki, hogy a szabalyos vettlékirannyal 6—6°-os szoget bezaro opti-
kai ellenérzés valésuljon meg. A haladé szoveten atengedett fénynyalabok erésségét és a két résoptika
kozotti kontraszthatast az emlitett fényforrasokkal szemben elhelyezett fotocella érzékeli (k6zotttik fut a
szovetpalya). Amennyiben a réspar azonos impulzusokat regisztral, igy szabalyos a vetlilék elhelyezke-
dése. Amint jelentés fényateresztési kiildénbség mutatkozik a két atvilagito sugar kozott, tigy a vettlék a
szabalyos helyzettol eltéré eléfordulasa jellemz6. A fényimpulzus valtozasok okozta jelzés felerésitve kertl
a szabalyozéba. Az optimalis vetiilékhelyzet figyelés érdekében a szovet szélessége mentén, szélességtol
fliggden 3—4 db (esetenként tobb) fényforras-fotocella part kell elhelyezni. Az optikai érzékelék fényforra-
sainal a megvilagitasi er6sséget a mindenkori szovet atlatszosag szerint kell beallitani, tovabba idészakos
tisztitassal kell szabadda tenni a fénynyalaboptikak és fotocellafejek fényatereszté burkolatait.

A beavatkozo6 egységek tobbfélék lehetnek, altalanossagban ugy jellemezheték, hogy az érzékeléktol
szarmazo, felerdsitett jelkombinaciok alapjan a szabalyos vetlilékiranyt megval6sité munkara birjak a
deformalt allapotu szovetet. A kezdetben alkalmazott megoldasok kdzlil egyes valtozatok ma is fellelheték.

e A Haubold-Dornier tipusu vettilékegyengetdénél (7. abra) a ferde elhtizédasok egalizalasara billend
hengereket alkalmaznak, az ivelt deformaci6t egy ktilonleges felépitésti motollaval korrigaltak. Ez olyan
szabadonfuto, a szévet altal meghajtott szerkezeti rész, amelynek a tengelyezett kor alaku oldallapjai ke-
rulete mentén szervomotorral allithaté ivelt rudak helyezkednek el. A szovet altal végzendé deformacios
igénybevételnek megfeleléen a motolla rudak domboru vagy homort helyzetnek megfelel6 forgastest alak-
zatot vesznek fel. Igy a kelme szélrészek a motollara kertilve visszamaradnak (dombora helyzet), vagy a
kozépfeltlet halad tovabb késleltetve (homoru profil) a kertleti sebesség viszonyoktél fliggden.

A Drabert-Kettling & Braun rendszerti beavatkozé berendezésnél (8. abra) a ferde, illetve gorbult
vettlékelhtizédasok egyetlen kilonleges motollaval egalizalhatok. A rugbacélbdl felépitett, gumirozott ru-
dak belsejében kupos részelemek talalhatok, igy a motolla aszimmetrikus helyzetbe is allithaté. A helyes
vettilékhelyzet visszaallitasa érdekében a motolla olyan helyzetet vesz fel, amellyel a ferdult és gorbult
vettlékirany korrigalhato.

* A Rigema vettilékegyengetd
szerkezetnél két specialis be-
huzoé hengert alkalmaznak,
amelyek kozépsé és két
sz€lsé hengerpalast felilete
Onalléan forgathaté részegy-
ségekbdl épul fel. Az észlelt
vettiléktorzulasoknak megfe-

gumizott rugoacél rudakbdl allé motolla
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R = 2x SENEE Ty A késoObb kifejlesztett és

ma is elterjedt, a Mahlo cég
altal eléallitott vettilékegyen-
get6é berendezésnél az eléfor-
dulé vettilékfonal helyzetre
az ellenkezé iranya torzita-
sokkal reagalé elemek szliin-
tetik meg a nemkivanatos ve-
tilékdeformaciokat. A ferde
vettilékelhtizodast két vagy
tébb egyenes vezetéhenger
tengelyének igény szerinti el-
ferditésével oldjak meg. Pl
az elére sietd szovetszél részt
hosszabb 1t megtételére
kényszeritik, ez a visszama-
radas oldja meg a szabalyos
vettlékirany helyreallitasat.

féloldalasan vissza-maradé gorbiilés féloldalasan elore-S|eto gorbﬁlés

A Drabert-Kettling & Braun féle
vetiilékegyengeto-kelmeszélesité miikodése
8. dbra

golyoscsapagyazott
gorgok

A vetiilékegyengeté ivelt hengerének felépitése

9. dbra

gumitomloé

A szerkezeti beavatkozast
egy, a vezet6hengerek ira-
nyara merdlegesen kozépen
tengelyezett keret minden-
kori elbillentésével érik el. A
gorbult  vettléktorzulasok
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kompenzalasara a specialis ki-
alakitastu ivelt gumihengert
hasznaljak. A gorbitett tenge-
lyen aranylag kis alkotéhosz-
szasagu és domboru feltletq,
gordilé csapagyazasu, szaba-

fotocellak
don forg6 elemeket helyeznek
1. el. Az igy kialakitott rendszerre
o ——— felhuizott és szorosan illeszkedé
5 —] gumitéomlé alkotja az ivelt hely-
heai — zetet megtart6, forgathaté gu-

szabalyos vetiilék

mihengert (9. abra). Ennek a
gumihengernek a helyzetét ugy
allitja be a szabalyozokor, hogy

6 == kozéptengelyének sikja a ha-
S ptengely y

. % ladé, deformalt vettlékd kel-
&\ mepalya utjaba ellenkezé torzi-

elhuzott vetiilék
Az Orthomat vetulékegyengeté automata
felépitése és miikodése
10. abra

tasu helyzetet képezzen. Pl. ha
a dombort hengerfeltilet a sz6-
vetfeltilet kozepébe hatol be,
ugy szélrészek alig vagy egyal-
talan nem kertilnek kapcso-
latba a forgatandé goérbehen-
gerrel. Ilyen helyzetben a ko-
zépsé kelmerész hajtja meg az
ivelt hengert, emiatt lefékez6-
dik, a szélrészekhez viszonyi-
tottan visszamarad. Igy a sz6-
vet haladasi iranyaba mutat6
vetilékhasassag ennek megfe-
leléen megsziinik. Ertelemsze-
rien a homoru helyzetben az
elére sieté szélek fékezdédnek,
miutan ezek a feluletrészek
hajtjak a hengert, deformacios
munkat végezve. Az ivelt hen-
ger a mindenkori vettilékhely-
zetet érzékeld, optikai jelkom-
binaciok felerésitésébél nyert
informaciék alapjan veszi fel a
fonalirany egyengetés szem-
pontjabol optimalis alakzatot.
Fontos a beavatkozé egyenes
vezetéhengerek és az ivelt gu-
mihengerek bevonatainak ép-
sége, tisztasaga. Ennek hianyaban a kivant ellentorzitasok helyett kedvezétlen alakvaltoztaté hatasok
érhetik az egyengetendd szovetet (a beavatkozas nem hozza meg az elvart eredményt, s6t tovabbi torzula-
sokat is okozhat) (10. abra).

A jelenleg legkorszertibb vettilékegyengeté berendezések beavatkozo egységeiben akar egyetlen spe-
cialis felépitésu ivelt gumihenger mindkét kompenzalo feladat ellatasara (eszerint a ferde és a goérbult
vettilékhelyzet kiegyenesitésére) képes.
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A lugkreppnyomas elve
11. abra

El6készités a lugkreppnyomasra

A hazai pamutipari nyomo-kikészitétizemek mindegyike foglalkozott a hossziranyu csikos (esetleg
figuralis) lignyomassal kialakitott hamiskrepp eljarassal. Ennek lényegét képezte, hogy az uniszinezett,
vagy nyomassal mintazott, aranylag ritka beallitast és konnyl pamutszovetekre lanciranya csikokban
suritével vastagitott natronltgot vittek fel, egyszines hengernyomoégéphez hasonlé specialis berendezéssel
(11. abra). A lagpépet ért szovetrészek fokozottan duzzadnak és zsugorodnak, emiatt a laghatastol mentes
szovetfelileteknél az 6sszehtizoerdk tartés hullamosodassal, fodrosodassal krepphatast idéznek elé.
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szovet

szaritoszekrény fuvokas és vezetohengeres kombinacioval

A hotflue-gép felépitése

12. abra
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hengernyomas  szaritas
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mosas szaritas
A naftol-szinezék direkt nyomasa
Példak a hotfluen végzett pacolasra és a preparalasra

13. dbra

naftolat
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telités  szaritas
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Nyomasra torténé
kémiai el6készitések
Toébb pamutipari nyo-
mouzemben a nyomoéeld-
készit6hoz tartozott a hot-
flue muhely is. A vezet6-
hengeres szaritok egyik jel-
legzetes tipusa a hotflue
gép. A szaritészekrény el6tt
kétszeri merulést/kiprése-
lést biztosité, harom- vagy
négyhengeres  telitéfular
mukodott. Féként a ko-
rabbi, sajatos kémiai tex-
tilnyom6 technolégiak ese-
tében alkalmaztak, pl. ani-
linfekete pacolasa a re-
zerva nyomashoz, naftolat-
tal preparalas a szalon fej-
lesztett azoszinezékek es-
tén, majd egyéb muvele-
teknél (optikai fehérités,
utokezeld eljarasok stb.) is
elterjedt a hotflue igénybe-
vétele (12., 13. abra).

Miért nem volt
sziikség késobb a
nyomo-eldkészitére?

A hazai pamutipari
nyomo-kikészité nagyvalla-
lati rendszerben egyrészt a
sajat szovodékbol beérkezé
nyersszovet, ill. az tizemen
beltli félkésztermék-kisze-
relés és -tarolas, masrészt a
dobszaritas hattérbe szoru-
lasa tette lehet6vé a korsze-
riibb anyagkezelést.

A vallalaton beltilli sz6-
vodék és a kikészitétizemek
kodzott megsziint a végen-
kénti anyagmozgatas. A sz6-
vodékben Uzembeallitott
magasrakatolo gépeken
tobb vég halmazolasaval
olyan egységrakomanyokat
képeztek a teljes szélesség-
ben hajtogatottan kiszerelt
nyersszovetbdl, amelyben a
végek kozotti varras is bizto-

sitott volt. Ezzel a rakodas élémunkaigénye is jelentésen lecsékkent, miutan villastargoncakkal végezték az

anyagmozgatast, beleértve a magasraktara tarolast is.

A fehéritélizemben a magasrakati nyersszovet egységrakomanybol vezették be a nyersszovetet a per-
zsel6gépbe. A szélesfehéritégépek terjedésével az irtelenitd flirddvel telitett textilanyagot nagytekercs formaban
pihentették forgatas mellett. A fehéritett szévetet viztelenités utan nagytekercsszallité kocsik (nagybalni) mag-
hengerére sodortak, a szaritas — vetiilékegyengetéssel — raman tortént. Igy a klasszikus fehéraru-raktar (vé-
genként paklizva) is megszint, a fehéritett szovetkészlet nagytekercs kiszerelésben allt rendelkezésre, tobbek

kozott a nyomotizem részére.
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A nyersszovet és félkésztermék korszerii kiszerelése
14. dabra

Az elészinezett nyomoalapanyagok céljara — amikor a festdde legyartotta — a szinezett tételrészt a rama-
szaritas soran szabalyos vetlilékfonal-helyzettel, kész szélességre feszitve szintén felsodortak. A kiilon szi-
nesaruraktarra mar nem volt szliikség, miutan a werkes szévetkezelés megsziint (14. abra).

Egy nagyobb munkaszélességll tendergép muikddtetése mai is elényos, féként, ha a textilkikészité vallal-
kozasnal beszerezett fehéritett méteraru is képez nyomodalapanyagot.
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