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A vettilékvivés szovégépeken a vettiléket a szadnyi-
lason kivil elhelyezett el6tétrél (keresztcséve, vettilékta-
rolo) fogo- vagy vezetdfejekkel fejtik le és juttatjak at a
szadnyilason (1. abra).

A fogofejek kialaki-
tasara, a vetllék beve-
zetésére, bevitelére és
atadasara tobbféle meg-
oldas ismert, szamos
vettlékvivés szovégépet
fejlesztettek ki. A vetli-
1ékvivés szovogépeken a
fogo- vagy a vezetdfej
mozgatasa lehet karos
(merev, teleszkopos)
vagy szalagos (hajlé-

SR kony). A merevkaros fo-
go6fej mozgatas esetén a szadnyilasban nem alkalmaznak
klon vezetéelemeket. A szalagos fogofejmozgatas esetén
a szadnyilasban a szalagot tébb esetben vezetd elemekkel
vezetik, a szalag gépvazon kivili hajlitasa megnéveli a
szalag igénybevételét és a hajtéenergia-igényt.

A vettilékvivés szoévogépeken a bordalada és a fogo-
fejek mozgatasa is meghatarozé. Buityokparos bordalen-
getés esetén megvaldsithaté a bordalada vetés alatti
hatsé nyugalmi helyzete, ezaltal megnovelheté a vettilék-
bevitel szakasza, tovabba csokkentheté6 a bordalada to-
mege és lokete (2. abra).
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megnovekszik a jelentésége.
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Az atado fogofej villas
kiképzésti, a kivalasztott
feszes vettilék a vezetdvilla
és a csipesz vizszintesen
ragadja meg a kivalasztott
vetliléket és feszesen tartja
fogva (3. abra).

Fontos, hogy a vettilék
megragadasakor a vettilék
randulasanak csokkenté-
sére a fogofej sebessége le-
hetdleg kicsi legyen, ami
butydkparos mozgatassal
érheto6 el (4. abra).
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A hajlékony szalagokat és karokat szénszal erdsi-
tést1 kompozitbol készitik a nagy mechanikai igénybevé-
teleknek valé megfelelés miatt (nagy fajlagos szilardsag
és fajlagos merevség).

Bevetésre kerals vetllék kivalasztasa

2 - Fogéfe| csipesz zar
Vetiilek megfogasa, vagasa
1- Vet kozdete, a veti nyit

c. Vetlilék atadasa szadkézépen 1. fazis

S |

Vetiilék dtadasa szadkazépen befejezédott, az dtvevs behiizza a vetiiléket, a fogdfejek kiilsé
helyzet felé mozognak

Atvovi fogate; elengedi a vetiilékot
k1
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A Dewas vetiilék-
vivés  vetiilékbevitel
fazisait a Dornier (pozi-
tiv — szadkozépen a ve-
tilék atadasakor a csi-
peszeket vezérlik) pél-
dajan az 5. abrasorozat
szemlélteti. Az atvevéd
fogofej szadnyilasbol
val6 kilépéskor a szad
még nyitott, a vettiléket
a fazisban korabban za-
ro6do vendégszegély rog-
Ziti (6. abra).

A Dornier szév6égép hajtasanak kinematikai vazlatat
a 7/a abra, mig axonometrikus képét a 7/b abra szem-
1élteti.

Dornier vetllékvivés szovégép hajtas kinematikai (a)
és axonometrikus (b) vazlata

7. abra

1 - elbtéttengely, 2 - fétengely, 3 — bordalada,
4 — bordalengeté btitydkpar, 5 — fogéfej lengetd biitydkpar,

R —kulisszaiv sugara 6 — vettilékvivé kart lengeté gérgés szégemeld,
7 — kulisszas hajtokar, 8 — fogasiv és fogaskerék, 9 — kérmds
tengelykapcsolé, 10 — kiupfogaskerék-par,

11 — homlokfogaskerék-pdr, 12 — fogékar hajté fogaskerék,

Az el6téttengelyrdl azonos lassité attétellel hajtjak a
fétengelyt és a fogofejet lengetd bluitykok tengelyét. A f6-
tengelyen rogzitik a bordaladat lengeté butytkparokat (a
karokat a gépvazon vezetik meg, nem lengenek egyttt a
bordaladaval). és a fogofejek csipeszét szadkozépen nyitoé
mechanizmusok buitykeit (8. abra).

A beflizési szélesség valtoztatasakor a karok lokete
szadkozépre szimmetrikusan, egyszertien, a kulisszaban
a kulisszaké helyzetét valtoztatva allithato, ami ktilono-
sen jacquard-szovés esetén nagy jelentéségli. A 16ket al-
litasakor a fogofejek kozéphelyzete nem valtozik, mivel a
fogofejek szadkozép helyzetében a kulisszaiv sugar ko-
zéppontja (R) a kulissza cstszka hajtérad csuklépontja-
val egybe esik.

A karok hajtasat a vetilék keresésekor korabban
manualisan mukoddtetve mechanikusan, Ujabban

elektronikusan ve-
zérelve pneumatiku-
san mukodtetett
kormos tengelykap-
csolokkal szétkap-
csoljak.

A karok kulsé,
U-profil anyaga kez-
detben acél, majd
aluminium volt, de
mar tébb évtizede
pultrudalt, hossz-
iranyban elrendezett
szénszal erdésitésy,
nagy merevségu, kdnnyl kompozit, ami déntéen hozza-
jarult a szovégépek nagy mérva fordulatszamanak nove-
léséhez.

A fogokart a korabbi megoldasu gépeken nyomogor-
govel szoritottak a hajté fogaskerékre, a jelentés ranyomo
eré és a vezetdgorgd valtakozo forgasiranya a fogofejet
mozgaté karok nagymérvlii kopasat okozta. Az ujabb
megoldasnal a hajtékar megvezetése ,lég-csapagyazasu”,
a hajto fogaskerék folott elhelyezett vezeté cstiszkaban
un. ,levegds nyomozsebet” alakitanak ki (9. abra), a 6 bar
nyomasu levegé szoritja le a fogékar fogaslécét a hajto
fogaskerékre. A légvezetd kozotti kis rés beallitasaval a
fémes érintkezés elmarad, a mozgatokar-kopas jelento-
sen csOkkenthetd, biztonsagos fogokar-vezetés valosit-
hat6 meg.

A szadnyilasban a fogoéfejek biztonsagos megveze-
tése a bordahoz és a bordatalphoz eléirt mértéku szori-
tasaval érhetd el. A fogokarok kiils6 végén levd cstiszkat
cs6ben vezetik meg, a szadnyilasban a fogofejek vezetése
a vezetdcso helyzetével allithato be. A karokat oldalirany-
ban tovabbra is gérgékkel vezetik.

A vetllékvivos
szovigépek tobbsége
szalagos hajtasua,
negativ vetiilék-at-
adasa, szadkozépen
az atado kétagu csi-
peszek kozott kife-
szitett  vettléksza-
kasz mogé keruld at-
vevd fogofej kupos
csipesze veszi at a
vettiléket (10. abra).

A Sulzer Ruti G6100 tipusu szo6vogép hajlékony fo-
gofejmozgatasn, negativ vettilékatadasu, térbeli csuklos

11. abra. A Sulzer Riiti G 6100-as sz6végép fogofej mozgato
mechanizmusdnak vazlata

1. fétengely, 2. dallithaté, forgattyus hajtokar, 3. karddnhaj-

tas.

MAGYAR TEXTILTECHNIKA LXXIII. EvF. 2020/3 3



MUSZAKI FEJLESZTES

hajtémechaniz-
mussal lengeti a
szalaghajté6 do-
bot (11. abra).

A szalag-
hajt6  dobokat
tvegszal erdsi-

tés\, profilos ki-
alakitasti kom-
pozitbol allitjak
elé, a kell6 szi-
lardsag és a
mechanikai sta-
bilitas, valamint a kis tehetetlenségi nyomaték érdeké-
ben. A fogéfej mozgatd szalagot Kevlarbdl sz6tt szalaggal
feszitik a hajtédobra, igy a szalagok fogazasa elmarad,
ami az élettartam szempontjabél fontos. A szadnyilasban
a szalagoknak nincs oldaliranya vezetése, ami a lan-
cigénybevtel szempontjabdl elényos.

A Picanol OptiMax hajlékony szalagos vettlékvivés
szovogépeken is térbeli csuklés mechanizmussal mozgat-
jak a hajt6o dobokat, a fogofejeket. A szalaghajdé dob
szénszal erdsitésti kompozit, kiillés kialakitasu, kis tehe-
tetlenségli, stabil szerkezet (12. abra). A szalagokat a
szadban fogakkal vezetik, a vettilék szadk6zépen atada-
sakor nem vezérlik a csipeszeket (negativ vettilékatadas)
(13. abra). A szovigépet 190-540 cm bordaszéleségben
forgalmazzak.

19 Ahv~

Picanol OptiMax GPG vetulékvivés
<7AvAoénen a <7glagok

Féslis szalagvezetés dsszeakadasra
hajlamos lancok feldolgozésara

nél-

Vezetéelem
szalagmozgatas
esetén a fogofej alul a
bordadorongra (vetés-
palya) vagy a vezet6 fé-
Als6 szad4g a vetiilékbeviteli stre felfekszik (14.
palya kialakitasa ébra).
i A vetulékbevitel

kuli

14. abra

alatt az als6 szadagban
a lancoknak egy sikba
kell esniltik, amit az
als6 szadag helyzetu
lancok nyustok el6tti
sinre feszitésével érik
el (15. abra).

Az ITEMA R9500
tipusu szévégépen sa-
jatos térbeli csigaval
lengetik a fogofejeket (16. abra). Az axialisan csapagya-
zott csigat a csigameneteket letapint6, lengé mozgast
végz6 gorgds csuszka hozza alternalé mozgasba.

A szalag- és hevederszovogépek korabban alakza-
rasan mozgatott vettilékhordozés mukodéstiek voltak
(tarolta és egy agba fektette be a szadnyilasba a vettilé-
ket), igy a visszafordulé vettilék a szoévetszélt lekoti (17/a
abra).
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Fogofej szalag hajtds az ITEMA R9500 tipusu vetilékvivss szovégépen

16. dabra

Textil szalag gyartasi technologiak

Vetiilékhordozds

Széles szdvés és vagas

17. abra

1950-es évektdl bevezetett kétagas vettilékbevitel
soran a vezet6tll a szadba hajtti alakban (szadnyilason-
ként dupla vetiilék(y) viszi be a vettiléket, a vettilékhurkot
a kilépd oldalon a kotétt fonala rogziti (17 /b abra).

Szalagok széles szévetbdl is gyarthatok, az elkészult
szovetet a sz6végépen hossziranyban a megfelelé széles-
séglre vagjak (olvasztjak) (17 /c abra).

Kétszadas (pliss- és szényegszovés) és a 3D tipusu
muszaki szévetek gyartasara vettilékvivés szovégépeket
hasznalnak (18. abra). Az egymas f6lott kialakitott

Kétszadas 3D szoveés

19. dbra
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3D szdvetek teljes (orthogonalis) (a.) és rétegenkénti dsszekdtéssel (b.)

K6t lanc

Vettilék

Vettilék K6t6 lanc

2N Ahv~

szadakba a vettiléket egymas f616tt mozgd merev karokra
erdsitett fogofejekkel Dewas elven vetik be (19. abra).

A legtjabb 3D, harom tengely(, egyenes fonalhely-
zetl szovetek gyartasara egymasra merélegesen kialaki-
tott szadakba vetéldével vagy vettilékvivé karokkal viszik
be a vetuléket (20. abra).

A vettllékvivls szovégépek kiszolgalasa (pl. a veta-
lékkeresés) viszonylag egyszertien megoldhat6é a szévé-
gép visszaforgatasaval, a gépek zajszintje viszonylag nem
magas. A legujabb vettilékvivés szévégépekkel S00-
700/min fétengely-fordulatszam, 1000-1500 m/min ve-
talékbeviteli teljesitmény érheté el. A fogofejek gyorsu-
lasa 1200-1800 m/s? kozotti, mig a fogéfej maximalis

sebessége 30-50 m/s. A fogofejek mozgasanal arra tore-
kednek, hogy a vettilék megragadasakor a sebesség le-
hetéleg kisebb legyen, mig a vettilék atadasakor a sza-
lagnyulas csokkentése szempontjabol az alacsony gyor-
sulasi érték a kivanatos.

A vettlékvivés szovogépeken technologiai szem-
pontbdl gyakorlatilag korlatlan vettilékmintazas valosit-
haté meg (8-16 kotetlen sorrendui vettilék). A vettilék-
mintazé szerkezet viszonylag egyszer(i, elektronikusan
vezérelt, elektromos mozgatasu, a mintazas nem csok-
kenti a szovégép teljesitményét. A gépeken a szovetek
széles valasztéka gyarthaté. Kulénosen durva, effekt fo-
nalak, sodratlan rovingok, szénkabelek is feldolgozha-
tok. A szadképzok mindegyikével (blitykds gép —max. 10
nyUst —, nytstosgép — max. 28 nyUst — és nagy, 50 000
platinaszamu jacquard-gép) egyarant felszerelhetd.
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