Pamutipari kelmekikészitoiizem gyartoeszkoz és infrastruktira igénye
Kutasi Csaba

Bizonyara csak puszta nosztalgiazasként meriilhet fel sokakban ez a téma. A ,,nem tudni mit hoz a jovo”
feliitéssel talan nem art egy osszegzést késziteni, annak ellenére, hogy sajnos textilvegyész mérnokok,
technikusok ill. szakmunkasok képzése elvileg nem folyik nalunk, ill. lassan az ilyen specializaltsaggal
rendelkezé szakemberek is eltiinnek. K6zismert, hogy a Textilipari Miiszaki és Tudomanyos Egyesiilet
korabbi vezetése, a Magyar Konnyiiipari Szovetség vezetosége részletes, innovativ tartalmu
osszeallitasokkal lobbizott és egyeztetett az iparvezetéssel a hazai textilipar érdekében, azonban eddig
kevésbé van biztat6 informacio. Azért fontos, hogy ,,tartsuk melegen a vasat!”

A pamutipar pamut- ¢és pamuttipust (hosszban ¢s vastagsagban kozelallo) mesterséges
szalak (regeneralt és szintetikus vagottszalak) feldolgozasaval foglalkozik egészen kész
méterarutermék eldallitasaig. Igy a fonalkészités, a kelmegyartas soran kialakitott lapszer(i
nyerstermékek szennyezo- €s kiséréanyag mentességét, elvart mindségi feliiletét, esztétikus
megjelenését és a rendeltetésre vald alkalmassagat biztositd kikészitomiiveletek tartoznak ide.

A kikészitélizem technologiai gép- és berendezés igényét, ill. infrastruktura hatterét
alapvetden meghatdrozza a termelési volumen, a legnagyobb szovetszélesség, az atlagos
tételnagysag, a termékskala [nyersanyagdsszetétel, kelmetipus (szovott, kotott, esetleg
nemsz6tt ill. fonatolt), kiils6kép (simafehér, uniszinezett, mintés), a sziikséges
feliiletmodositas, rendeltetési cél, egyedi vevoigények].

Azokndl a technol6gidknal, ahol elérhetd a bevalt korszerli gépi hattér, ugy azok keriilnek
elotérbe (1. abra).
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1. abra A pamutipari kikészités folyamatabraja
I. Szovet kikészités gyartoeszkoz igénye
Elokészités gépei

-Fehérités



A szovodébol kikeriil nyerskelmét tovabb feldolgozasra gy kell alkalmassa tenni, hogy
- a természetes, ill. feldolgozas soran szerzett szennyezOanyagok eltavolitasra keriiljenek (a
szalasanyag tisztan legyen jelen),

- a textilanyag megfelel nedveseddképességgel €s elvart alapfehérséggel rendelkezzen,
- az el6kezelés soran szdmottevd szalkarosodas ne kovetkezzen be.

Az un. kémiai fehérités kifejezés tagabb értelemben azt a miiveletsort jelenti, amellyel a
szalasanyagot megszabaditjak minden zavar6 szennyez0- és kiséréanyagtol (pamutviasz,
természetes szinezOanyag, novényi részek, lancfonalak irez6anyaga). A fehérités szitkebb
jelentése altalaban egy oxidativ (ritkdbban reduktiv) kezelomiivelet, amellyel a természetes és
egyeb szinezOanyagot elszintelenitik, igy fehérré valik. Az optikai fehérités a kémiai fehéritést
kovetd fehérségfokozo miivelet. A felvitt fluoreszkalo, féleg kékes tonush szerves vegyiilet
noveli a fehérségi fokot (tobb lathato fény érkezik szemiinkbe, a kékesfehéret fehérebbnek
észleljiik).

- A perzselés célja a tiszta és sima szdvetfeliilet elérése a kiallo szalvégek leégetésével. Az
agaskodo szalvégzddések (kozvetlen a feliileten, ill. a fonalkozokben) akadalyozzak a sima
szovetfeliilet elérést, amely elhomélyositja a szovéssel kialakitott mintazatot, neheziti a
szinnyomas megfeleld kivitelezését, problémat okoz a fényes kelmekép kialakitasanal. Tobb
megoldas ismert, az elterjedt langperzseld-gépeken a nagy sebességgel futd szovet egy, vagy
mindkét oldalat éri a gaz-levegd keverékbdl képzett langsor. Ennek sordn a szalvégzodések
leégnek, azonban a szdvetet nem éri hdkarosodés. A perzseldgép része egy telitd egység, ahol

az irtelenitOszert tartalmaz6 flird6t viszik fel (telités széles allapotban, kipréselés, majd
pihentetés) (2. abra).
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2. abra Langperzseldgép irtelelenitdszer telitdvel

- Az irtelenités soran a lancfonalak irezd és a miivelet jarulékos anyagainak eltavolitasa
torténik. Az irezés - mint szovéselokészitd miivelet - sordn ragasztd hatdsu nagymolekulaju
anyagot juttatnak a lancfonalakba és feliiletiikre, atmeneti mechanikai védelmet biztositva. A
duzzasztott keményitd diszperzié még elterjedt irezdanyag, a vizoldhaté nagymolekuldju
anyagok mellett. Altalaban kémiai lebontassal teszik vizben oldhatova a lancfonalakon levé
atmeneti védoréteget.

- A lugosfozéssel a pamut természetes szennyezOanyagai koziil a nedvesedést gatlo
pamutviasz elszappanositasa, az esetleges maghéjak elroncsolésa, fehérje-kiséréanyagok
lebontésa torténik. Ma mar az. un. telitéses-pihentetéses eljarasokat alkalmazzak. A szdvetet
szélesallapotban, vagy kotegalakban telitik a megfeleld nedvesitészeres lugoldattal, majd



szabalyozottan kipréselik. Széles allapotban torténd lugosfézésre egyrészt a félfolyamatos

pad-roll eljarast (telités, eldmelegités, majd a feltekercselt szovet pihentetése fiithetd terli zart
kamraban) alkalmazzak (3. abra).
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3. abra Pad-roll rendszerti széles félfolyamatos fehéritd berendezés telitd- és pihentetd

egysége

A folyamatos ligosf6z6 eljarasnal a luggal telitett szovet gézzel flitott terti, tobbszintes,

széllitoszalagos pihentetOkamraban halad. A f6z6tt szovetet el6szor forrd vizben mossak,
majd hideg vizben o6blitik (4. abra).

pihenteto részlete

4. abra Folyamatos szélesfehérité gépsor

- Az oxidativ kezelés a tulajdonképpeni kémiai fehéritd miivelet. A sargds-barnas
elszinezddést okozd természetes szinezOanyagok elszintelenitését oxidativ roncsolassal
végzik. Hidegen natrium-hipoklorittal (NaOCI) - hétkdznapi elnevezéssel hypoval - végzik,



melegen hidrogén-peroxiddal (H,O,) fehéritenek. A natrium-kloritos (NaClO,) fehérités csak
kiilonleges anyagt (pl. molibdén tartalmu rozsdamentes acél, ill. tiveg, porcelan béleléstt),
légmentesen zarddo berendezésben alkalmazhato.

A szines fonalakbol allo, pl. tarkanszétt szovetek - nyers allapota - leendd fehér fonalait is
fehéritik szovetalakban

-Mercerezés

A feszités kdzben végrehajtott tomény hideg natrium-hidroxidos kezelést nevezik
mercerezésnek. A megfeleld koriilményti lughatas duzzasztja a pamutszalat, noveli a
szinezékfelvételt, fokozza a szilardsagot, reakcidoképesebbé €s hozzaférhetobbé teszi a
cellulozt (pl. a reaktiv szinezékek és miigyantak befogadésat ill. ktddését nagyban segitve).
A mercerezés tartos selyemfényhatast kdlcsondz a pamutszalaknak, igy a beldliik késziilt
termékeknek (a feszités nélkiili lugozassal stirlibb szovetszerkezet érheto el, fényesség nem
alakul ki) (5. abra).
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5. dbra A mercerezés hatasa a pamut elemiszélakra
A szovetek mercerezését feszitélancos, vagy hengeres mercerezdgépen végzik. Ezek a

lughatas kozbeni feszités eldidézésben kiillonboznek. A kisebb helyigényli hengeres
mercerez0gépek terjedtek el jobban (6. abra).
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6. abra A hengeres szovet-mercerez0gép felépitése
-Elorogzités

A hore lagyulo szintetikus szalakbol, vagy a legalabb 50 %-ban ilyen szalasanyagbol
készitett keverékszovetek esetében 1ényeges az elsd mosast kovetd hérogzités, mint
elorogzitési miivelet. A hdrogzités soran a termoplasztikus szintetikus szalasanyagot
tartalmazod kelmével hét kozolnek (szal belso szerkezetében a lancmolekuldk kozotti
oldaliranyt kotések felszakadnak), az 1) fesziiltségmentes allapotot hiitéssel rogzitik (igy az 0;j
helyzetnek megfeleld keresztkotések tartdosan fixalodnak). A hérogzitett anyag pl. méret- és
alaktarto.

A hdérogzités modja lehet 100 °C feletti forrd vizes (HT) kezelés, vakuumg6zolés,
forrolevegds (pl. poliészternél 200 °C, poliamid 6-nal 190°C, poliamid 6, 6-nal 220 °C kortil),
vagy kontakt (fitott fémhengeren vezetve) modszerii. Az elérogzitést - a tovabbi
kikészitomiiveletek eldtt - végrogzitésnél alacsonyabb hdmérsékleten végzik a gyartasi
gylrddések, rancosodasok elkeriilésre.

A pamuttipust szintetikusszalakbol ill. keverékeikbdl eldallitott szoveteknél a forrolevegds
hérogzités terjedt el, amelyet szarito-feszit6-hérogzitd raman végeznek (7. abra).
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7. abra Szarito-feszitd-horogzitd rama feliilnézete



Viztelenités, szaritas gépei

A textilkikészités soran szamos nedves - vizes bazisu - folyamatra keriil sor, amelyek végén
mindig sor keriil a szaritdsra, miutan a tovabbi miveleteket csak 1égszaraz allapotban lehet
végrehajtani.

-Kelmék viztelenitése

A kiilonb6z6 nedves kezelések utani szaritast mindig megel6zi a mechanikai viztelenités,
miutan ez a fajlagos szaritasi koltség minddssze 1/40 részét teszi ki. A viztelenitéssel az
adhézios erdkkel lazan kotott vizet teljesen, a kapillaris nedvesség egy részét lehet eltavolitani
(a 10~ mm-nél nagyobb sugara hajszalcsévekbdl lehet csak mechanikai modszerrel a vizet
kinyerni, a kisebb kapillarisokban a fellépd kdlcsonhatasok miatt bennmarad).

A mechanikai viztelenités kozismerten tobbféle modon torténhet. A hengerek kozotti
préselés (facsaras), a centrifugdlas (a fellépd erd vizkiszoritd hatasaval) és a vakuumszivas (a
1égritkitott tér szivo hatdsa) lehetdsége koziil a viztelenitendd textilanyag érzékenysége
alapjan valaszthat6 ki a megfelelé modszer.

A szélasanyagok kozotti duzzadasi eltérések a viztelenitésnél hatékonysagi kiilonbségeket
okoznak (a fokozottan duzzadd anyagban nagyobb a mechanikai viztelenités utani maradék
nedvességtartalom). A préselés kdzbeni viselkedés ill. helyzet miatt a szovetek
vetiilékfonalaiban mindig 10-20%-kal tobb nedvesség marad vissza.

A mechanikai hatasokra érzékeny (pl. viszkdz, valamint ezeket tartalmazo keverék)
szovetek széles allapota viztelenitésére a légritkitas elvén mikodoé vakuumszivogépet
alkalmazzak. A részlegesen perforalt vagy hulldimvonalas réssel ellatott szivofejen halad at a
nedves szovet, amely vakuumszivattyaval van sszekottetésben. Igy a szovetfeliilet felett
uralkodo 1égnyomas préseli at a felesleges viztartalmat. A szdvet sz€élességét meghaladd aktiv
szivofejsavot gumilappal, vagy forgd gumitarcsakkal fedik le (8. abra).
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8. abra A vakuumszivogép miikodése

A Roberto préselohengerrel fokozott mértékii viztelenitést lehet elérni. A megfeleld
mindségll acél kdzéptengelyre miianyag kdtdanyaggal kombinalt, erdsen tomdaritett
mikropdrusos szalboritas kertil, széleken acél lemeztarcsakkal lezarva, igy a hengerbevonat
pordzus feliiletli és belsd rost alapti matrixbol 4ll. A szalakat mechanikus modszerrel, ill.
termikus kezeléssel kapcsoljak 0ssze. Az igy kialakitott burkolat kortilbeliil 40% tireges
térfogattal rendelkezik, amely kisméretli €s egymassal 6sszekapcsolt terekbdl épiil fel



(nyiltcellas szivacshoz hasonldan). A bevonat rugalmassagat a szalak és a kdtdanyag
plasztikus tulajdonsagai biztositjak, a pordzus szerkezet ellenére kivalo szilardsaggal. A
hatékony préselési teljesitményt az intenziv facsaras mellett a hengerburkolat erdteljes
kapillaris szivohatasa fokozza. A nedvességgel telitddott pordzus hengerszektor amint
befordul a szovet belépd réséhez, a mikroiiregekben helyet foglald folyadék és a bekertilt
levegd osszenyomassal tavozik, és ismétlddve folytatodik a szovetpréselési folyamat. Igy 20-
50% -os préselési teljesitmény ndvekedést lehet elérni, a hagyoméanyos anyagu (gumi,
poliuretan) préselohengerekhez képest (9. abra).
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9. abra A Roberto préseléhenger miikodése
-Kelmék szaritasa

A viztelenités utan visszamarado kapillaris nedvességet gyorsitott parologtatasi folyamattal,
a szaritassal kell megsziintetni, a szorpcids nedvességtartalmat viszont egyaltalan nem szabad
eltavolitani.

A mesterséges szaritas bonyolult 1ég- és hétechnikai, ill. anyagatviteli folyamatok révén
valosul meg. A kiilonb6z0 szaritoberendezésekben, ipari méretekben végzett textilszaritas
azért gyorsitott parologtatasi folyamat, mert a hdmérséklet emelésével, a sziikséges hdenergia
folyamatos biztositasaval, ill. 4ltalaban a levegd mozgatasaval érik el a révidebb idejli hatést.
A ko6z0lt hd részben felmelegiti a nedves textilanyagot, masrészt fedezi a viz parolgashdjét
(kisebb hanyadot jelent a felmelegités, jelentdsebb energiaigényt a parologtatas). A fizikai
Osszefliggések alapjan magasabb szaritasi hdmérsékleten kisebb a parolgashd, tehat a -
szélasanyag karosodasat nem okozo - legmagasabb homérsékleten gazdasagos a szaritasi
folyamat végrehajtasa.

A hokozlés modja szerint aramlasos héatadassal (konvekcids), hovezetéssel (kontakt),
sugarzassal (pl. infravords sugarzokkal) miikodo textilipari szaritok terjedtek el. A nedves
anyag homérsékletének alakulasat kovetve, eldszor emelked6 szakasz jellemzo (a kozolt ho a
nedves textilanyag homérsékletét emeli). A kovetkezd periddusban a hdmérséklet nem
valtozik (ekkor tavozik a teljes kapillaris nedvesség), majd a kritikus nedvességtartalom
elérése utan ismét emelkedni kezdhet. Utobbi az Gn. tulszaradas (amikor a szélasanyag az
egyensulyi nedvességtartalmat, a szorpcids nedvességet részben vagy teljesen elveszti)
rendkiviil karos, jelentds szilardsagesokkenés kovetkezik be, rideggé (torékennyé) valnak a
szalak, gylirddési hajlamuk fokozodik stb.

— Légszaritogépek



Ezekben a berendezésekben a levegd kettds szerepli, egyrészt a hdenergiat kozvetiti,
masrészt a keletkezd vizgozt elszallitja. A kiilonbozo felépitésii 1égszaritok kozos jellemzdje,
hogy a beszivott kornyezeti levegdt valamilyen héforrason (gézfiitésti kalorifer, indirekt
olajtiizelés, elektromos fités, direkt gazégod) atvezetve felmelegitik és a nedves textilanyagra
favatjak. A hdatadas az alacsonyabb hémérsékletii textilia kdvetkeztében megindul és
fennmarad, a k6zolt hdmennyiség a felvett vizet parolgasi fokara felmelegiti és fedezi a
parolgashoz sziikséges hot. A szaritas sebességét a viztelenités hatdsfoka, a hdatadasi tényezd
(1 m” textifeliiltre 1 6ra alatt aramlé hdmennyiség) és a kialakuld gbzréteg vastagsaga,
valamint a szaritolevegd nedvességtartalma, ill. a kelme szerkezete befolyasolja.

A szarito-feszité horogzitogep (lizemi nevén: rama) olyan berendezés, amelyben a szovott
méterarut teljes szélességben vezetik. A beeresztd rész utan barmilyen telitéfiirdd (pl.
végkikészitbanyag) felvitelére is mod nyilik a tekndben térténd meritéssel, majd kipréseléssel.

Ezutan a kelme szerkezetében bekovetkezett deformacidkat egy automata egyengetd
berendezés korrigalja (a futd kelmepalyat specialis fényforrasok atvilagitjak, a fotocellak
értékelése alapjan avatkoznak be a megfeleld kompenzalo elemek). A kelmepalya ezt
kovetden - ranctalanité henger kozvetitésével - befordul a vizszintes sikba, ahol a mindkét
szélen miikodo szélkisodrok - csavarmenetes forgo ,,ujjakkal” - az esetleges visszahajlasokat,
gylirddéseket megsziintetik.

Ezutan a szélérzékelok altal mikddtetett bevezetd szerkezet (apparat) a mindenkori
sz¢lességhez igazitja a két oldalon haladd, pl. tiisléces fogdelemekbdl felépiild, végtelenitett
kelmevezetdlancokat. A tiisléces (vagy csappantyus) fogdelemekbdl felépiild, végtelenitett
kelmevezetdlancokra altaldban egy habgumival burkolt tarcsa és/vagy koralaka szorkefe
szurja ra a kelmeszéleket.

A kelme haladasi sebességéhez képest - igény szerint valtoztatott mértékben - le lehet
lassitani a vezet6lancokat, ezt eldadagolasnak nevezik. Ilyen esetben a tiisléceken
keresztiranyban reddsen helyezkedik el a kelme, miel6tt a fiitott térbe belépne. Ennek hatasara
hossziranyban a szabad beugras biztositott, igy az addig felhalmozodott fesziiltségek a
szaritas/horogzités soran feloldodhatnak. Igy a hossziranyt kedvezétlen méretvaltozas
(zsugorodas, 6sszemenés) csokken.

A szarito-feszit6-horogzitdgép a fuvokads légszarito elvén miikkddik. A kelmepalyara
favokéakon keresztiil alulrél-feliilrél forro levegdt aramoltatnak ventilatorok segitségével. A
szarito/hOrogzitd levegdt tobbféle modon lehet eldallitani, elterjedt a direkt gazfiités
alkalmazasa. A ramak szaritoszekrénye tobb szekciobdl épiil fel, mindegyik egységben 6nalld
héforras van levegdkeringtetd rendszerrel és fivokataskakkal (10. abra).
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10. abra A szaritd-feszitd radma szaritoszekrényének keresztmetszete és példak a
kelmeszélfogo lanctagokra



(11. 4bra).
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11. bra Szarito-feszitd horogzitd rama feliil- és oldalnézete

A korszerl szarito-feszitd horogzitéramakat elektronikus folyamatszabalyozo rendszerrel is
ellatjak. A kiilonbozo szenzorok a szaritoszekrényen beliili levegd homérsékletét, hotartalmat
¢és paratartalmat, valamint a futd kelmepalya hémérsékletét és nedvességtartalmat
folyamatosan ellenérzik. A mindenkori allapotjelzék alapjan a textilanyag vezetési sebességét
az adott technologiai tartdzkodasi id6knek (pl. nemesitd kikészitések szaritassal egymenetes
sokk-kondenzacioja stb.) megfelelden korrigaljak (12. abra).

paraterhelt
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ventilator direkt

gazégo
12. 4dbra Direkt gazflitésii szarito-feszitd-horogzitd rama szekrényének keresztmetszete

A vezetohengeres szaritok egyik jellegzetes tipusa az Gn. hotflue-gép. A szaritdszekrény
elott kétszeri meriilést/kipréselést biztositd, harom- vagy négyhengeres telitéfular miikodik.
Foként a korabbi textilnyomo technologidk esetében elokezeléshez hasznaltdk, majd egyéb
miveleteknél (optikai fehérités, utokezeld eljarasok stb.) is elterjedt.



A tobb szekcios szaritoszekrény foként fiiggdleges szovetvezetésii, ugyanakkor a hosszabb
hazott kelmeszakaszok elkeriilésére hajtott torohengerekhez timaszkodva halad a textilanyag.

A szaritoteljesitmény fokozasara a fivokas szaritasi elvet a hotflue-gépeknél is kezdték
elterjeszteni. Az ilyen berendezéseknél a vizszintes szovetvezetés eldnyds lenne, azonban a

rancképzddés veszEélye miatt nem alkalmazhatd. A meleglevegdt merdlegesen (ilyen pl. ,,V”
alaku fuvokataska elrendezés), vagy érintdlegesen fujjak a kelmére. A gylirédések elkeriilése

érdekében a fuvokas kialakitasu kamrat hagyoményos (fiiggéleges) szovetvezetésli szekcio
koveti (13. abra).

ventilator futotest szovet

13. abra Fuvokas elvii vezetOhengeres szarito
A korszerl lebegtetészaritokat hasznaljak a sik- és rotacids filmnyomogépeken. A kelmét
alulrol-feliilrél fuvokakbol kidramlo forrd levegd tdmasztja ala mindként oldalrol, igy a
nedves szovet vezetdelemekkel nem érintkezik. A jol eldszéritott textilanyag egyik majd
masik hengeren atfordulva folytatja utjat a szaritotérben. A lebegtetd szaritdegységet
elészaritoként is hasznaljak feszitéramak, fliggdszaritok teljesitményének fokozasara (14.
abra).

fuvokataska fltotesttel vagy gazégovel,

ventilatorral | I |
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R
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14. abra Lebegtetd szarito6 pl. filmnyomogéphez
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A szallitohevederes légszaritot nylilasra érzékeny kelmék esetében alkalmazzak. Ferde
szallitohevederen adagoljak a kelmét a szaritotéren beliili haladési sebességnél gyorsabban,
igy hullamosan helyezkedik el. A szaritdlevegdt valtakozva alulrél-feliilrél aramoltatjak, a
kelmét azonos sebességgel halado végtelenitett drothalok hataroljak (15. abra).

végtelenitett
drothalo

7~ R T R T S T o\
ventilator L. )
fGtotest

végtelenitett
drothalo

15. dbra Szallitbhevederes szaritd felépitése

A fiiggdszaritoban két végtelenitett szallitolanc kozé iktatott rudakon, hurkokat képezve
halad a szaritando6 - feszitésre kényes - kelme, amelynek igy szabad beugrasa is biztositott. A

nyulasra érzékeny textilanyagot rovidhurkokban vezetik a forgd rudakon (a szovet felfekvési
helyét igy valtoztatjak) (16. abra).

etetd hengerpar kihizé hengerpar
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16. abra Fliggdszarito
— Kontakt hokozléssel mitkodo szarito
A hévezetés elvén miikddnek a hengeres, mas elnevezéssel dobszaritok. A szaritandod

szdvet vOrosréz, vagy tiikrositett rozsdamentesacél lemezbdl késziilt hengerpaléstra tapadva

halad, a hengerek alap- és feddélapjat ontottvas oldaltarcsak alkotjak. A csapokban végzddo
oldaltarcsak tomszelencével kialakitott furatain vezetik be a gdzt, ill. a géz nyomasa
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segitségével tavolitjak el a hengerben 0sszegylilt kondenzvizet. A vakuumszeleppel
megakadalyozhat6 a dob dsszeroppanasa a gézbevezetés megsziinésekor kialakuld vakuum
ellenstlyozasa érdekében (17. abra).

vakuumszelep hengerpalast

tttttttttttt
\
Ny

. tomszelence
kondenz-
viz

csap sziernya

17. ébra Hengeres szaritd dobjanak részlete

A dobszaritoknal egy allvanyon 8-10 db nagyméretii henger van, a szomszédos allvany
kozott Gn. tancoldhenger biztositja a sebességek 0sszehangolasat. A dobokat fogaskerékkel
vagy lanccal hajtjak. Eléfordul Relax-hajtdsu és csuszd-kapcesolattal miikodo hajtés is, ezzel a
kelmében feléhalmozott fesziiltség mérsékelhetd. Azonos, vagy azonos jellegli szovetek két
palyan is vezethetok.

A gdzzel fiitott dobok altal elparologtatott vizgdz a kornyezetbe kertil, eltavolitasa
elszivokkal valosithatd meg.

A nemezes szaritot (flickalander) telt és lagyfogasu szovetek elérésére, a rusztikus
kotésmintak (viszkdzanyagu kreppek stb.) plasztikussaganak (feliiletb6l kidomborodo)
megOrzésére, ill. gyengébb szegélyli szovetek (amelyek feszitéraman nem szarithatok)
alkalmazzak. A kelme egy nagyobb atmérdji fiitott feliiletén haladva, és az ezt koriilvevo
végtelenitett nemezkendd kozott vezetve szarad. A gyorsitott parologtatas soran keletkezd
vizg0z igy nem tud azonnal tdvozni, a kelmében atmenetileg megrekedve duzzasztohatast fejt
ki. A nemezkenddt kiilon flitott henger nedvteleniti.

Tulszaradas nem kovetkezhet be, mert a fddob feliiletén haladé nemez mindig nyirkos, a
kelme a szabadba kiérve - a lerakoszerkezetig vezetd részen - szdrad meg teljesen (18. abra).
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18. abra Nemezes szarito
— Sugarzassal mitkédo szarito

Altalaban infravorés sugdrzokkal érik el Ggy a hdenergia kozvetitését, hogy a kozvetitd
kozeg nem melegedik fel. A kamréba épitett gazflitésli keramiasugarzok terjedtek el, a
villamos flitésticknél gazdasdgosabban muikddtethetok (19. abra).
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19. abra Infrasugarzos eldszarito

Foként gyors eldszaritasra alkalmazzak, mert igy a kéaros folyadékvandorlas elkeriilhet6 a f6
1égszaritd berendezés elott. Az eljaras elonye, hogy kisméretli egységgel megoldhatd, nincs
szigetelési veszteség, a sugarzas bekapcsolasaval azonnal indithatd, kikapcsolasaval rogton
leallithat6 a szaritas.

Szinezés gépi eszkozei
-Kihuzatasos eljarasok berendezései

A kihuzatasos eljarasra alkalmas (szakaszos) szinezOberendezések kozos jellemzdje, hogy
egy adott mennyiségli textilanyag a szinezés teljes folyamataban (eldnedvesités,
szinezékfelhuzas, szinezékrogzités, oblités stb.) ugyanabban az eszkdzben tartézkodik.

Felosztasuk:
-Mukodési elv szerint:
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- szinezdgép, amelyben a textilanyagot mozgatjak a nyugvd (nem aramoltatott)
szinezofiirdoben,
- szinezOkésziilék (apparat) jellemzdje, hogy a mozdulatlan textilanyagon keresztiil
aramoltatjak a szinez6flirdot, ill. ide sorolanddk azon berendezések is, amelyikben a
textilanyag és a szinez6flirdd is kiilsé behatasra mozgasban van.

-Miik6dési koriilmény szerint:
-atmoszférikus az a szinezéberendezés, amely 1égkori nyomason miikddik, nyitott,
vagy fedett (de nem Iégmenetesen zarddo) kiviteld,
-tilnyomasos, amely légmentesen zar6do berendezés, a szinez6flirdd forraspontja igy
megnovelhetd, igy akar 130-150 °C-on sem alakul gézzé a vizesbazisu rendszer.

A késobb elterjedt telitéses elvii kelmeszinezés meghataroz6 fularon torténd szinezofiirdd
felvitellel és kipréseléssel kezdddik. Amennyiben a folyamatos telitést kovetd
szinezékrogzitést szakaszosan végzik, akkor félfolyamatosnak nevezik az eljarast.
Folyamatosok azok az eljarasok, amelyeknél a telités utdni miveleteket is folyamatosan
hajtjak végre

— Kihuzatasos eljardsra alkalmas szinezoberendezések

A rendelkezésre allo berendezésekben széles allapotban, vagy kotegalakban szinezik a
kelmevégeket. Az alkalmazhat6 eszkozt a textilfeliilet feszitésre vald érzékenysége, torési
hajlama befolyasolja alapveten. igy a felhasznalt szalasanyag fajtéjat (duzzadas), a
kelmeszerkezetet (szOvott, kotott) és a késztermék specialis rusztikus (pl. kreppelt,
fahancsjelleg, gytrt stb.) jellegét egyarant figyelembe kell venni a szinezOberendezés
kivélasztasanal.

-Atmoszférikus szinezoberendezések

- A 1égkori nyomason miikddo szinezdjigger acélkadja aranylag kis térfogatu, a tartdallvanyon
elhelyezett egyik hengerre tekercselik fel pontosan egymasra helyezett szovetrétegeket.
Ezutén a textilanyag errdl a hengerrdl a masikra tekercselddik, mikdzben a vezet6hengerek
kozvetitésével a szinezofiirddben meriil. A megtelt hengerrdl iranyvaltas utan visszafelé
kezdddik a tekercselés €s igy tovabb tobbszor. A korszerii berendezések differencialmiives
hajtassal miikodnek. A szovetpalya kiszélesitett allapotarol a kiilonbozo szélesitdelemek (pl.
onallé rugoval feszitett ivelt egységek) gondosnak (20. abra).

szovettekercs
°szovel :
~

- 9 szélesltb
- adagoloé-
szmezo- tartaly
furdé @ @
| szivattyG™ |

1. menet 2. menet 3. menet stb.

20. abra Szinezdjigger
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- A szintén légkori nyomason miikodoé motollaskad a feszitésre érzékeny kelmék
kotegallapotu szinezését tette lehetdveé. A nagy flirdéarany [1 : 30, 1 : 40 (ez azt fejezi ki,
hogy 1 kg szaraz tomegii textilanyagra hany | fiirdd jut)] miatt jelentdségiik csokkent a nagy
viz- €és energiaigény miatt.

-HT szinezoberendezések

A tilnyomassal mikodo, magas hdmérsékletti (HT) szinezokésziilékek a szintetikus
szélsasanyagok forraspont feletti szinezofiirdovel torténd szinezésére alkalmasak. A
kozismerten zart szerkezetli textilnyersanyagok polimerlancai magasabb homérsékleten
hozzaférhetobbek, a szinezofiirdo részecskéi gyorsabban mozognak (nagyobb
diffziosebesség) €s igy novekszik a szallal torténd hasznos litkzések szama is (21. abra).

|

nyomastarto Y
expanziés Y edény &
tartaly

feringteto
L1 ‘ (f6) [
nl. i w szivattyt':i

Fr

Yo perforalt

xh .
= ~ szovettekercs
,,{}'Cc— adagolo szivattyu tarolé

nyomastarto «
edény >

szovettekercs

21. abra Fekvohengeres HT kelmeszinezd késziilek

A korszeri HT késziilékekben a fiirdd aramoltatasat végz0 centrifugal szivattyat axialis
szivattyaval helyettesitik, amely fordulatirdnyatol fliggd iranyban szallitja a fiird6t (igy az
iranyvaltast biztosito valtocsapra sincs sziikség). Kifejlesztettek olyan megoldast is, ahol a
csdvezeték elmaradt, a szivattyu és a hdcseréld az autoklav belsejében van.

A jet-szinezoberendezések egyik tipusaban a szinez6fiirdd a szinezoteret félig, a méasikban
teljesen kitolti. A berendezések alakja valtozo, lehet kor-, ill. ,,U” alaku, korte vagy csizma
formaju stb. Az azonos elven miikkodoknél is eltérd lehet a szerkezeti részek elrendezése, az
aramlas erdssége, a szivattyu tipusa és elhelyezése.

Az Overflow rendszer(i szinez6knél a szinezdtér felso részén kialakitott tolcsérszerti taroloba
jut a szivattyu altal szallitott szinez6fiirdd, amely talfolyik és az igy vizesésszerlien ledmld
folyadék ,,zuhatag” kiméletesen tovabbitja a kelmekoteget.

A Soft-Stream szinezdeszkdzokben intenziven mikddo fivokak nagy kelmesebességet
tesznek lehetévé, ugyanakkor a kisebb aramlédsi nyomas kiméletes tovabbitast tesz lehetévé
(érzékeny feliileti és szerkezetii kelméknél 1ényeges) (22. abra).
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Soft-Stream (e'n'yhe aramlasos) rendszer(

22. abra Kiilonbozd szerkezetli kotegszinezd berendezések

Elterjedt a talfolyasos és az enyhe dramlasos elven miikodd berendezéseknél - az egyébként
onalloan alkalmazott fuvokak kombinalt beépitése. Kiilon a kelmekoteg tulsagosan lagy
mozgatasa, ill. a fivokakbol a textilanyag egy-egy helyére hato erdteljes folyadéksugar
egyenldtlen szinezést is okoz.

— Teliteses szinezésre alkalmas berendezések

Az ilyen eljarasok kozos elve a fularon folyamatosan torténd telités-kipréselés, majd a
szinezékrogzités és a befejezd milveletek egymas utani végrehajtdsa. Amennyiben a
szinezékrogzitést €s tovabbi folyamatokat szakaszosan végzik, akkor félfolyamatosnak, ha
ezeket is egyfolyamban hajtjak végre, akkor folyamatosnak nevezik az eljarast.

A telitéses elvii szinezétechnologiak és a sziikséges technikai hattér kialakitasa joval
késobbi, a kihtizatasos eljarasokhoz alkalmas szinezOberendezésekhez képest. Ennek okaként
a kelmeék, ill. szinezékek alkalmassagan kiviil, a gazdasagi- és miiszaki feltételek hianya
emlithetd.

A telitéses elvii kelmeszinezés meghataroz6 egysége a fular, amely egy vagy tobb
telitérészbdl (teknd, nipbe adagolt fiirdd) és préseld hengerparokbol épiil fel. A préselOhatés
kialakitasanal idvel a pneumatikus (esetleg hidro-pneumatikus) terheldszerkezetekre tértek
at. A préslevegdvel kialakitott nyomas a tengelyvégeknél hat, igy az egyre szélesedd
szovetekre alkalmas hosszabb hengerek esetében a nip alakja (hengerek 6sszepréselésébol
eredd feliilet) kedvezétleniil alakult (a szélek kornyezetében fokozottabb kipréselés a
hengertengelyek) deformalodasa kovetkeztében. Ennek kikiiszobolésére a hengerpalast
dombirozasa nem nyujtott megfelel6 kompenzaciot (23. abra).
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23. abra A tengelyvégeken at kozvetitett terhelderd kovetkezménye a préselés sordn

A kelmeszélességben optimalis présnyomas elérésére a gépgyartok tobb megoldast
fejlesztettek ki, ezek kozos jellemzdje, hogy a terhel6rot nem a tengelyvégeken at kozvetitik,
hanem az egyik présel6hengert beliil iiregesen képezik ki. A belsd félrészben valamilyen
nyomasatado kozeget alkalmaznak, vagy eleve tobb térben kiilon szabalyozhat6 1égparnas
présel6hatast biztositanak (pl. bicoflex rendszer) (24. abra).
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24. abra A bicoflex rendszerli préselés Iényege

A fuléron végzett telités utani miiveletek (szinezékrogzités stb.) végrehajtasanak modja
valtozo. Amennyiben a folyamatos telitést kovetd szinezékrogzitést szakaszosan végzik (pl.
tekercselt allapott hideg pihentetéssel, beliilrdl fiithetd kamraban forgatva, jiggeren kezelve),
akkor félfolyamatos az eljarast. Folyamatosok azok a technologidk, amelyeknél a telités utani
miiveleteket (szinezékrogzités, mosas) is folyamatosan hajtjak végre (25. abra).
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25. abra P¢éldéak a félfolyamatos szinezo eljarasokra
(26. abra).
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26. abra P¢éldéak a folyamatos szinez0 eljarasokra
Kémiai mintazas gépei

-Textilnyomas

— Sikfilmnyomo gép
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A korszerl rotacids filmnyomogépek mellett a szakaszos mitkodést sikfilmnyomogépek
alkalmazasa jelenleg is iddszerli. Egyrészt a siksablonok olcsobb nyomoszerszamok, igy a
jelen iddszakot jellemz6 kis tételnagysagok gyartasa aranylag gazdasagosan megoldhato.
Masrészt az acélgorgds késsel miikodd gépek atalakitassal (elektromagneses gerenda utjanak
meghosszabbitasaval) és kiegészitéssel (pl. frekvenciavaltds elektromotoros hajtassal)
nagyrapportu mintak (akér 200 cm koriili rapportmagassag) kivitelezésre is alkalmassa
tehetok (27. abra).

27. 4bra Sikfilmnyomo gépek miikddés kdzben

Tobb géptipus ismert. A kemény kelme aldtdmasztassal miikodo sikfilmnyomogépen a
rogzitett és terhelt gumiprofilu kések a kelme haladési irdnyaba (szovetnél lanciranyba) htzva
préselik 4t a nyomopépet (a mozgatdszerkezet a huzas végén atemeli a kést a felgytilemlett
pépen). A kelmét rugalmasan alatdmaszté nyomokenddt pneumatikus miikodtetésii
befogofejek rogzitik, ill. vezetik, a szintén gumi kialakitast - pl. kettds elrendezésii, a huzas
végén atbillend - megoldasnal, a kések huzasa keresztiranyu (sablononként nalldan egyszeri
vagy kétszeri mozgas beallithato) (28. abra).
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28. abra Billend kettés-nyomokéses sikfilmnyomo

Mas rendszeri gépeknél a kés szerepét a sablonokban gordiilo acélpadlcak toltik be, ezeket a
nyomokend¢ alatt elhelyezett, hidraulikusan mozgatott elektromagneses gorditi (29. abra).
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29. abra Gordiildkéses sikfilmnyomas elve
— Rotacios filmnyomo gép

A nyomando szdvet a vizszintesen halado végtelenitett nyomokenddre atmenetileg
felragasztva halad, ezen forognak a préseléssel raszoritott és tengelyiranyban huzassal
merevitett hengeres nyomoszerszamok. A sablonokkal szemben, a nyomokendd alatt hengeres
vagy egyéb alatdmaszto elemek foglalnak helyet. A hengeres sablonok egymashoz kozel
helyezhetdk el, igy a nyomoasztal mintegy harmada a sikfilmnyomé gépek
nyomoszakaszahoz képest. A nyomopép - elektrodas szintszabalyzo altal mikddtetett
szivattyu segitségével - a sablon belsejébe keriil, a mintanak megfeleld helyen kés préseli at a
szovetre (30. abra).
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30. abra A kiilonbozo késterhelés megoldasok a rotacios filmnyomasnal
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A gordiil6 koracélkéssel miikodd gépeknél a sablonokat a gorgdk helyett az elektromdgnest
tartd keresztgerenda tamasztja ald. A sablonok hajtasa véggyliriikon keresztiil torténik (31.
abra).

nyomégépben végezheto
automatikus sablonmosas
a szinallas cserékkor

direkt hajtas

frekvencia-
valtés

gyurd-motorral

31. abra Korszerti rotacios filmnyomo

Az optimalis nyomdpépfelhasznalast a szamitastechnikai hattérrel tiamogatott nyomopép
receptkészités, ill. az automata festékkonyha garantalja.

-Nyomas utani miiveletek
— Nyomoszinezék rogzités

- A gozolés soran a nyomott szoveten levé nyomopép a goztérben megduzzad, a nedvesség
hatasara a sliritében jra feloldodik a szinezék és valamennyi a nyomopépbe adagolt
vegyszer. A lejatszodo fizikai-kémiai folyamatok eredményeként a szinezék a szal belsejében
tartosan rogzitddik. Magas hdmérséklet (140-180 °C) gbzolést talhevitett (an. szarazgézben,
a levego kizarasaval) kozegben végzik (elsGsorban szintetikus anyagoknal hasznaljak ezt a
HT folyamatos g6zol6t). Kordbban szakaszos g6zol6k (pl. csillaggdzold, haranggdzold stb.) is
elterjedtek (Iégmentesen zar6do tartalyban gézolnek szakaszosan adott kelmemennyiséget), a
mai kis tételeknél esetenként ismét eldkeriilnek.

- A hékezeléses r6gzités alkalmaval a forrd levegds (pl. 160-170 °C) térben kezelt textilidn a
nyomoszinezék (pl. pigment, erre alkalmas reaktiv) fixalasa lejatszodik. Kialakul a
térhalositott kdtdanyagfilm (pigment nyomasnal), ill. végbemegy a szal és a szinezék aktiv
csoportjai kozotti kémiai reakcid (reaktiv nyomoszinezékek esetén) (32. abra).
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32. abra Fiiggesztett palyas (botsoros folyamatos g6zo616
— Mosas

A szinezékrogzités utan fontos a mosas miivelete. Ennek soran eltavolitasra kertil a
sliritdanyag, a beszaritott nyomopép egyéb maradvanyai, valamint a nem kotédott (azaz a
szalfeliileten maradta, nem vandoroltak be a szal belsejébe) szinezékrészecskék. Szamos
technologianal a g6zdlés sordn beinditott kémiai folyamatok (pl. csdvaszinezékek lugos
redukcioja) befejezésére (pl. a szalba bekeriilt vizoldhatd csava-modosulat visszaoxidalasa) és
a keletkezett bomléastermékek, feleslegként megmaradt vegyszerek és segédanyagok
eltavolitasa szintén a mosasnal torténik.

Egyrészt szélesmosogépeken végzik a nyomott és szinezékrogzitett kelme mosasat, intenziv
kezelési igény kotegalakban. A tobbszekrényes mosogépeknél gyakori az ellenaramu
mosofiirdd vezetés, tovabba a mosohatas fokozasara tobb megoldast alkalmaznak (pl.
hosszabb arupalya vezetés, az ellentétes irdnyban mozgd kelmerétegek kozeli
elhelyezkedésébdl adodo folyadékturbulencia kihasznalasa stb.) (33. abra).

kelme palya

33. abra Szélesmosogép felépitése
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A szinez€ékrogzités utan tehat altaldban mosassal fejezddik be a nyomott kelme kezelése,
azonban a korszert, lagyfogast pigmentrendszerek alkalmazasakor ez a miivelet elhagyhato.

-Digitalis mintdzas

Textilszinezék-tintdkkal miikodo sornyomtato fej hozza 1étre a megfelelden elokezelt
kelmén a mintazatot. A nyomatképek kialakitasanal altaldban nem elég a négy szin
(, YMCK?”, Yellow, Magenta, Cyan és megegyezés szerint mas szintdl elkiilonitve "K" jelenti
a feketét) alkalmazasa. Igy pl. féleg a pasztellszineknél, ill. egységesen nagy homogén szines
feliileteknél (decker-feliilet), az alapszinek tobb koncentracios alkalmazasi igényénél, tovabbi
kiegészitdszinek igénye esetén stb. a szinszdm §-ra (végletesen akar 16-ra) is novekedhet
(ennek megfeleld szam nyomtatofejjel). A digitalis textilnyomtatasnal szines képalkotasban
dontden az Un. kivono szinkeveréssel (a paranyi szines feliiletek tudatos egymasra-esésébol
1étrejovo a szinezékrétegek szinszliroként mikodnek) kialakulo szinek vesznek részt.
Azonban az n. optikai szinkeverés is érvényesiil, itt azonban nem a szines fények
egyesitésérdl van sz, hanem a szem felbontoképességénél kisebb egymds melletti szines
pottyokrodl egyszerre érkezd sziningerek érvényesiilése is optikailag fenndll (szines fények
sulyozott atlagold keverése).

A digitalis textilnyomtatds elénye, hogy nyomoszerszam nélkiili a mintazas, kis méteraru
tételek eldallitasara gazdasagosan alkalmas, nem kell kiilon nyomopépeket késziteni (34.
abra).

34. abra Digitalis textilnyomtato fejek

A digitalis textilmintazas utan a felvitt szinezéktinta nyomatokat a textilanyagon tartdsan
rogziteni kell. Pamuttipust szovetek (tiszta pamut, cellulézalapti mesterséges szal ill.
szintetikusszal és pamut, cellulozalapi mesterségesszal keverék) esetében foként a pigment
(kevertszalas) és reaktiv (tiszta pamut, viszkdz, lyocell) szinezékek helyi szinezési
technologidinak megfelelé miiveletekre keriil sor (35. dbra).
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35. abra Digitalis textilmintdzas utani szinezékrdgzitési miiveletek
Feliiletalakitas
-Kreppszovet eléallitas

A hullamos, fodros, hélyagos, gyongyszert, fahancsjellegii, gytirt hatast stb. szovetfeliilet
elérésére valodi, ill. hamiskrepp eljarasok alkalmasak. Leegyszeriisitve azon megoldasok
szamitanak valddi krepp eldallitasi technoldgidknak, amelyeknél a fonal és/vagy
szovetszerkezet ennek megfeleld megvalasztasa biztositja a tartds kreppesedést, amelyet
feliiletképzést kovetd nedves kezelések fokoznak.

A hamiskrepp eljarasoknal a rendeltetésnek megfeleld szovet homogén fonalakbol és pl.
egyszerl vaszon alapkotéssel késziil, teljes kikészitésre kertil, ezutan a részleges
kelmerészeket duzzasztva, egyéb mdodon deformalva alakul ki a kivant feliiletmddositas (ezek
a hatdsok is tartosak, nagyszamu mosas kovetkeztében sem gyengiilhet a kreppjelleg).

- A lugkreppnyomads soran a ritkabb beallitasu, konnyli félkész (szinezett, nyomassal
mintazott, tarkdnsz6tt) pamutszdvetre lanciranya csikokban stiritdvel vastagitott, nagy
(fonalstirtiségiik szabad szemmel lathatban megnd), igy a ligesikok mentén fellépd 6sszehuzo
er6k a nem lugozott kelmefeliileteket tartosan fodrositjak. Természetesen a lugnyomas a
kiilonboz6 csikvariacidkon kiviil korlatozott figuralis krepplugpép felhordassal is elérhetd
(utobbira példa a rapport krepp) (36. abra).
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36. abra Hamiskrepp eldallitas csikos lignyomassal

A Tugnyomott szovet lassan mozgd pihentetdszalagon halad tovabb, majd kotegmosas
soran eltavolitjak a lug- és sliritémaradvanyt, majd semlegesitik a terméket.

-Rétegfelvitel

A rétegezéssel a textilanyagra - mint hordozora - a porusait kitoltd, vékonyabb ill. vastagabb
bevonatot visznek fel. Az optimalis adhézios kapcsolat érdekében a kelmének simanak kell
lenni, amit kefés feliilettisztitas utani préseléssel, kalanderezéssel fokoznak.

A bevonatok anyaga valamilyen polimer, pl. polivinil-klorid, poliakrilat, polimetakrilat. A
térhalosithatd miianyagok koziil tobbek kdzott a butadién-akril-nitril kopolimerek és a
poliuretanok alkalmasak. A vizes miianyagdiszperziokbol kenésre alkalmas pépeket pigment,
stirit6, filmképzd, 1lagyitd és habzasgatld adalékok hozzdadasaval készitik. A polivinil-klorid
porbol képzett diszperziokhoz adagolt specialis 1agyitd 100 °C felett képlékennyé valik, a pép
zselatinalodik, majd 160-180 °C-os hékezeléssel tartos, lagy bevonat képzddik.

A rétegezést kendgépekkel végzik, az egyenletes bevonatot kiillonb6z6 megoldasokkal érik
el. A késes rétegfelvitel torténhet alatamasztott, vagy enélkiil szovetfeliiletre. A halado
kelmepalyat két oldalrol koriilvevd specialis eszkdzok biztositjak az optimalis bevonat
kialakitast. Az acélgdrgds kozvetitdelemmel felhordott pép vastagsagat a kapcsolodo henger
iiregében elhelyezett elektromagnes hatdsaval lehet szabalyozni. Hasznalnak mintazas nélkiili
perforalt hengeres sablonokat (mint a rotacios filmnyomasnal) is, amelynek belsejébe keriil a
kendpép, amelyet magneses gorgdvel ill. terhelt nyomokeéssel préselnek at a textilanyagra.

A kendberendezés a szarito-feszitd-horogzitd feszitdkerete elé telepithetd (37. abra).
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37. dbra Késes és gorgds rétegfelvitellel miikodd kendgép
(38. abra).

1, 2 — mintazatlan hengeres sablon M — elektromagnes

38. dbra Bevontképzés hengeres sablonnal
Végso kikészités

-Mechanikai kikészito eljardsok
— Bolyhozas
A bolyhozassal a szerkezetileg arra alkalmas sz6vott vagy kotott kelme feliiletén egyenletes

stirliségli és magassagu szaltakarot alakitanak ki. Az optimalis magassagu és stirliségii
szaltakaro eléréséhez kellden megvalasztott szalasanyag jellemzok, fonalszerkezeti
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tulajdonsagok, kelmefelépitési adottsagok kellenek, tovabba fontos a bolyhozésra keriild
méteraru megfeleld elokészitése (nedvességtartalom, surlodascsokkentd anyagok).

A pamutipari karttlis bevonatu berendezés {6 egysége tehat a vizszintes tengely koriil forgo,
a hengerpaléstja feliiletén tengelyezett (csapagyazott) munkahengerekbdl felépiilé dob (mas
kifejezéssel tambur). Ezeknek hengereknek a csapagyait a fédob oldaltarcsdin helyezik el, a
hajtaskialakitasok szerint csoportosan kiilon forgathatok (mas mértékt forgdmozgassal
hajthatdan, de egységesen minden pdros, ill. paratlan sorszamt henger). A fédobot tobb
henger épiti fel, valtakozva elhelyezkedo tidllassal. A kelme haladési iranya felé mutato
tlivégzOdések a nemezeld, az ellentétesen elhelyezkeddk a bolyhozohengerekre jellemzdek
(39. abra).

olajedzett acélhuzalbél készitett,
hajlitott tik a végukon élezve

karttiis bevonat . szovet h?'ai’°§i irgnya Karttiis bevonat
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39. abra A pamutipari karttus bolyhozogep felépitése
— Csiszolas

A csiszolasndl a finomszemcsés bevonatu hengerek egyes elemi szalakat elvagnak, a metszett
végzodeéseket pedig fibrillakka szétszedve rojtositjadk. A barsonyosan szétteriilé ecsetszerti
szalvégzddések sokasagabol szamottevden vékonyabb, de 1ényegesen siirlibb szaltakard alakul ki,
mint a bolyhozéasnal. A csiszolasra alkalmas megmunkalo feliilet nagykeménységii asvanyi anyagok
(horzsakd, tiveg, korund stb.) finom porra 6rolt éles szemcséibdl épiil fel. Ez lehet az 6nallo
csiszologép négy forgd munkahengerének bevonata, vagy csiszolovaszon csikokkal a karttiis
bolyhozogép tiis feliileteinek burkolata. A csiszolévaszonnal bevont munkahengerek fédobbal
ellentétes forgasiranya megmarad (mint a bolyhozéasnal).

A csiszolast tobbféle cél elérésére alkalmazzak:

- Lagyfogast €s simulékony hatasu textilfeliiletek elérésére (akar természetes szalbol késziilt, akar
mesterséges alapanyagbol eldallitott kelmék esetében).

- Szarvas-, antilop-, zergebOr utdnzatok készitése mikroszalas termékek megmunkalasaval.

- Az el6készitd miiveletként, pl. pamutszovetek mechanikai maghéjtalanitasara, noppok (bontatlan
befont, ill. beszott szalcsomok) eltavolitasara, appretanyag felvitelének fokozasara. Utobbi azért
fontos, mert a rovid szalvégzddésekhez jobban tapad a kikészitdmassza, pl. a kenéssel kikészitett
termékeknél a bevonat nagyobb adhéziodja érheto el (40. abra).
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40. abra Csiszolasra atalakitott karttlis bolyhozogép

— Szanforizalds

A kész szovet zsugorodast csokkenté mechanikai eljarasa, amellyel a kelme hossz és
keresztiranyu méreteit annyira csokkentik, amelyeket a tobbszori mosas utan venne fel. A
mechanikai mddszer azért kertiil eldtérbe, mert az ilyen tipust beavatkozasok nem jar vegyi

hatassal, tovabba alacsony zsugorodasi értékek allithatok be.

A szovet szanforizal6 (zsugoritogépeken) a képlékennyé tett kelme a zsugoritoszerkezet
préselohengerének kozvetitésével megnyult végtelenitett gumikendo részére kertil ra. A
beforduld gumiszalagon futo textilanyagot a hozzanyomodo fiitott zsugoritohenger aszerint

zsugoritja, hogy a gumikendd vastagsaga mennyire nyomddik 0ssze, azaz sebessége mennyire

gyorsul (a sziikebb keresztmetszetben a gumifeliilet a rajta levd kelmével gyorsabban halad

tovabb - elviekben a jelenség hasonlo a sziikebb csében meggyorsul6 folyadékdramhoz) (41.

abra).
a megnyult sreti; Az eredeti méreti
gumifellileten a e:‘e:le':;:\e!etu gumifeliileten
nedvesitett textilia . :\gi.\ = c’o , atextilia (zsugorodik)
megnyult gumikendd .7;/
'\o\" 7/
AV :
. _— : a szovet zsugorodasa
szovet hosszmetszete 4 | 4 7,
t .7 N }; !
végtelenitett gumikendd ~fodob
41. abra A mechanikai szovetzsugoritas elve
(42. abra).
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42. abra Sanfor-rendszerli gumikendds zsugorité berendezés
— Kalanderezés

Altalanossagban - a kikészitéanyaggal telitett és szaritott szoveten - a kalanderezés
miivelete egyszerii folyamatos vasalasként foghato fel, mikdzben a fonalak ellapuldsaval
zartabb és simabb (igy fényesebb) lesz a plasztikus allapotban levo szdvet. Ennek érdekében
az kalandereken a ,,vasalotalpat” a flitott fém hengerpaldst, az alatamasztast a
rugalmasbevonati henger munkafeliilete adja, amelyeket terheldszerkezettel 6sszeszoritanak.

Az Un. merev kalanderhengerek az acélcsObdl (a belsd iiregben torténik a fiités
gazlangsorral, vagy villamos fiittestek segitségével) készitett, keménykrom bevonattal
rendelkeznek. Ilyen hengerek alkalmazdséaval a szovet tomorithetd, fonalai ellapulnak, feliilete
egyenletesen simava valik (igény szerinti fényesség érhetd el).

A rugalmasbevonatu kalanderhengerek a tengelyre felflizott nagyszdmu, nagy nyomassal
Osszesajtolt korongbol épiilnek fel, amelyet két oldalt fém zardtarcsak hatarolnak. A rugalmas
hengert felépitd korongok anyaganak megvalasztasanal figyelembe kell venni a ho- és
nedvességallosagot, ill. a nyomo- és nyirdigénybevétellel szembeni ellenalloképességet (43.
abra).
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43. abra Példa 5 hengeres univerzalis kalanderre
-Kémiai kikészito eljardsok

A telité kikészitésekkel a szovet merevebbé vagy éppen lagyabba tehetd, teltebb fogastiva
alakithato, akar tomege novelhetd (nehezités). A megfeleld végkikészitd szerek (appretald
anyagok) kombinalasdval az elérhetd hatdsok modosithatok, ill. az adott egyes fogasi tulajdonsdgok
fokozatai érhetdk el. Az igy kialakitott kikészit6hatasok altalaban id6legesek, nem mosasallok.
Alkalmazhatok tartds merevitést kifejtd segédanyagok is.

Az Un. nemesito kikészitések elssorban cellulozalapu (természetes, pl. pamut, len, ill.
természetesalapu mesterséges, pl. viszkéz, lyocell) szalasanyagbol késziilt termékeknél keriil
el6térbe. Ide tartozik pl. a vegyi méretallanddsitas, a gylirddésfeloldodasi képesség javitasa, a
mosas utan siman szarado hatas elérése, ill. a forma- és vasalastartas (pl. a kialakitott élek és
hajtasok tartéssaganak) biztositasa. Ezeket konnyl kezelhetdséget biztositd kikészitéseknek is
nevezik.

A nemesitokikészitések f6 hatoanyagai a kiilonboz6 miigyantak, amelyek savas katalizator
jelenlétében kondenzalodnak a szal belsejében. A betartott technologiai koriilmények ellenére
az eljaras szilardsagcsokkenéssel jar. Ennek mérséklését biztositja ML berendezés (mikro-
length-stretching = mikro-hosszon végzett nyljtas), amelyet adott rima fularja és
szaritdszekrénye kozé telepitenek. A vetiilékiranyu, kis tartoményokban végzett nagymértékii
nyujtassal a lancmolekuldk kozotti kellemetlen reteszelddések (amelyek az egyenldtlen
fesziiltségeloszlashoz vezethetnek) is elkeriilhetdk. Tovabba a vetiilékfonalak hullamossaga
részben a lancfonalakra atterelhetd, igy a gyengébb vetiilékfonalak nagyobb ellenallast tudnak
tantsitani a huzo (szakito) igénybevételek soran. Masodlagos hatasként - az arra alkalmas
szerkezetll szOveten - tartds szélességnovelés is elérhetd (44. abra).
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44. abra Az ML berendezés felépitése

A kiilonleges kémiai kikészito eljarasokkal a textilanyagokat specialis kiils hatasokkal
szemben teszik ellenallova. Ilyen lehet a viztaszitas elérése, az olaj- és szennytaszitd képesség
biztositasa, szennyezddés mérséklése €s a piszok eleresztés fokozasa, a langolas gatlas
(égéskésleltetés), a mikroorganizmusok, ill. a rovarkar elleni védelem. A szintetikus, ill. ilyen
tartalmt keverékekbdl késziilt kelmék esetében pl. a gobosddés ellen védd (antipilling),
valamint antisztatizal6 kikészitések is ide tartoznak.

A kémiai kikészitéseket telitd-kipréseld egységgel telepitett szarito-feszit6-horogzitd
ramakon hajtjak végre. A miigyantak kifejlesztése altalaban ezeken a berendezéseken torténik
un. sokk-kondenzécioval (45. abra).

szarito-, hokezeld szekrény

kiilonboz6 fularteknd kialakitasok
45. 4bra Fularral telepitett szarito-feszit6-hoérogzit rama

(46. abra).
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46. dbra Erintés mentes kikészitdanyag felvitel

A kiterjedt folyamatszabalyozassal mitkddtethetd érintésmentes kikészitdanyag felviteli
korszer(i technolédgia esetében nincs sziikség a teljes kelme telitésére €s kipréselésére.
Specialis fuvokakkal permetezik a vizalapt kikészitd segédanyag fiird6t a kelmére, akar csak
a textilfeliilet egyik oldalara. A szabalyozott mennyiségli hatdoanyag felvitellel kb. 50%-kal
csokkenthetd a viz- és vegyianyag felhasznalas, rendkiviil gyors kikészitdanyag cserékkel
oldhatd meg az atallas. Lényegesen gyorsabb szaradast tesz lehetové, az energiafogyasztas
akar felére csokkenhet.

-Készkelme kiszerelogépek

Altalanossagban a kikészitett kész méteraru kiilséképi mindsitése (hibajeldlés, kiterjedten
hibas rész kivagasa stb.), hosszanak mérése, a megrendeld igényei szerinti kiszerelési
mennyisé€g biztositasa és a tekercsképzés egy berendezésen torténik. A korszerti tipusok
elektronikus kapcsolattal ellatottak, igy tobbek kozott a kisérécimke nyomtatasa (hibak
jovairasaval stb.), ill. a tételrész szambavétele is megoldott.

Amennyiben a megrendeld hajtogatott kiszerelést igényel, Gigy teljes szélességben, vagy
kettézotten (duplazva) kell mérdgépen (méter, vagy yard hosszokban) kialakitani a
szovetvégeket.

Automata csomagologépek is rendelkezésre allnak a korszerli rendszerekben (47. abra).
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kiszerelés teljes szélességben kiszerelés kettézve (duplazva)
tekercsképzéssel tekercsképzéssel

47. abra Korszeri mérd, atnézo és tekercsképzo

IL. Infrastrukturalis igények
Energiaigények
-Villamos aram

Helyi telepitésu transzformatorral vételezett valtakozoaram sziikséges (230/400 V). A
teljesitményigényt a miikodtetett technoldgiai berendezések névleges teljesitményének
(gyartoi adatlap szerint) 6sszege €s az egyéb fogyasztok hatdrozzak meg. Ebbe a fogyaszto
korbe tartozik a vizmi és szennyvizkezeld, az erdtelep, a kdzponti kompresszor, technologiai
kiszolgald egységek (nyomodszerszamkészitd, festékkonyha, készkelme kiszereldgépek)
aramigénye ¢és az lizemi vilagitasi rendszer.

-Technologiai- és erotelepi viz, szennyvizkezelés

A nedves kikészitési technologiak altalaban jelentds fajlagos ipariviz igénye miatt - féleg
jelentésebb termelési volumen esetében -, amennyiben lehet a haldzati ivoviz helyett sajat
vizkivételi mod javasolt. Amennyiben a helyi viz pl. vas-, mangan stb. ionokkal fokozottan
terhelt, gy ezek kezelése (altalaban oxidacioval) sziikséges. A keménységet okozd
vegyiiletek eltavolitasat a kezeldfiirddkben (pl. szinezésnél) torténd vizlagyitassal kell
megoldani.

A megfeleld mindségli kazantapvizet ioncseréld eljarassal fontos lagyitani, az igény szerinti
kezeléseket (pl. gaztalanitas) kiilon kell végrehajtani.

A technologiai folyamatok soran keletkezd szennyvizet a kozcsatornaba bocsajtas eldtt
kezelni kell (semlegesités, szintelenités stb.).

-Gazenergia
Az erltelepi €s a technologiai célu foldgazellatashoz a telekhataron beliil megteleld

kapacitast fogadoallomas létesitése sziikséges.
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-Gozenergia

A sziikséges mindségli és mennyiségl gdzt foként foldgazflitésti kazannal/okkal sziikséges
eldallitani. A kiilonbozo flirdok melegitése, egyes szaritok fiitése mellett a nyomoszinezék
rogzitést biztositd gbézoléshez a technoldgiailag igényelt allapotjelzok betartasa fontos.

-Préslevego

A kiilonb6z6 pneumatikus, ill. hidro-pneumatikus miikddést préselomiivek, egyéb
szerkezetek (pl. arupdlya szabdlyos vezetését szolgalo ilyen mitkddtetésti ,,foxwellek™ stb.)
préslevegdjét - jelentdsebb mennyiségili igény esetén - kdzponti csavarkompresszorral,
egyébként helyi légsliritokkel sziikséges biztositani.

Technologiai kiszolgalo egységek
-Nyomoiizem
— Nyomdszerszam készito

A korszeri eljarasoknal nincs sziikség a hagyomanyos ipari filmkészitésre (pl. szinre bontott
diapozitivek stb.), elektronikus tton torténik a mintaclemek felvitele a leendd
nyomoszerszamok feliileteire.

A siksablonok készitésénél pl. a DLE (Digital Light Engraving) technolégia eldnyds, az ultra
nagy energidji kozvetlen UV megvilagitas 800.000 mikrotiikor segitségével torténik (48.
abra).

DLE (Digital Light Engraving) technologia

48. abra Korszeru siksablon mintafelviteli technika

A rotécios sabloncsovek mintdzéasa soran a megfeleld polimer felvitelével a teljes
sablonpaléstot bevonattal latjak el, hokezeléssel rogzitik a zard lakkréteget (minden
ateresztd csatornat lezarnak). A szamitogép vezérlési 1ézersugar (pl. széndioxid-1ézer) a
mintanak megfeleld helyeken eltavolitja (kilovi) a lakkot, igy ezeken a részeken ateresztd
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lesz a sablonpalast. Féltonusos mintaelemek is kialakithatok, miutan az ateresztd nyilas
részleges keresztmetszete is szabadda tehetd (49. abra).

49. abra Lézeres mintakialakitas rotacios sabloncsévon

— Festékkonyha

Az automata festékkonyha emberi beavatkozas nélkiili pontos szinezék- és
segédanyagméréssel allitja 0ssze az egyes nyomopépeket. A megfeleld mindségii és
mennyiségli nyomopépkészités mellett kevés lesz a visszamaradd pépek mennyisége, a
mégis megmaradd nyomoOpépek miiszeres receptkészités szerinti hasznosithatok (50. abra).

e ) (] () (] ) (] ] (] [
EX L L 3 =
DO OMAaMMm A
e BUIICICICIDICICION s
0 s 0 o o ¢
wemeeae| 1) (0 () (][] (] ][] ] [ =
dlgltﬂls mérleg
nyomégéphez vbkuumom keverés
50. abra Az automata festékkonyha felépitése
-Appretkonyha
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A kémiai végkikészitéshez a kiilonb6z6 kezeldfiirdok (telitd, nemesitd, kiilonleges
appreturak) osszeallitasa.

-Anyagvizsgalo laboratorium

Egyrészt a mechanikai- és a vegyi textilanyagvizsgalati hattér sziikséges az idegenaru,
gyartas- és gyartaskozi, ill. a végellendrzési feladatok ellatasara.

Masrészt a technologiai célu vegyianyagok (szinezékek, vegyszerek, segédanyagok)
alkalmassagi vizsgalatdhoz sziikséges felkésziiltség lényeges.

-Kelme-, vegyianyag-, nyomoszerszam raktar

Onallo, megfeleld mikrokliméval rendelkezé tér sziikséges a beérkezd nyersdruk, ill. a
kikészitett kész méterdruk tarolasara.

Masik, - a kémiai biztonsag kritériumait kielégitd - helyiségben elkiilonitetten kell tarolni a
szinezekeket, vegyianyagokat (vegyszer, segédanyag).

A nyomoszerszamok alapanyagait (szitaszovettel ellatott keretek, rotacids sabloncsovek,
lakkok és ragasztok stb.) ill. a kész sik- és hengeres sablonokat egy kiilon helyiségben,
megfeleld tarolorendszerek igénybevételével sziikséges raktarozni.

-Karbantartas

Célszert sajat lakatos, forgacsold, miiszerész (mechanikai, elektromos és elektronikus),
csOszereld €s elektromos javitdo miihelyek 1étesitése és fenntartasa (S1. abra).

- Anyagvizsgalo | Termelés- -
Erotelep laboratérium iranyitas Karbantarto
Foldgaz - -
fogado Appret: Nyomo- Nyomo-
allomas Konvhia szerszam szerszam
y készito raktar
Fehérito
Festode
Végikészito )
(szaritok) Nyomo
Kreppelo Kalanderek BT
Bolyhozo Goz6lo
Félkész- és késztermék tarolo Rl “Mosé 5
Nyersaru Vegyianyag Kész méteraru Kmeisnz;:ir:::k
raktar raktar raktar Z e
kiszereles

51. dbra Pamutipari kelmekikészitdiizem elvi felépitése (szocidlis 1étesitmények nélkiil)
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