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Durva sikhurkol()gépek*

LAZAR KAROLY, okl. gépészmérudk, tanarsegéd
Miiszaki Egyetem

A koté-hurkoldiparban kozismert a finom harisnya-
korkotégépek nagyaranyd térhéditidsa -az elmuilt évek
soran. Nem is olyan. régen még elképzelhetetlen volt,
hogy a legfinomabb néi nylon- vagy miselyemharis-
nyadkat ne Cotton-rendszeri sikhurkolégépeken  allit-
sak eld. Ezek a gépek Kkésziilnek igen nagy, esetleg
72 gg finomsagban is. A rajtuk eldallitott kelme rend-
_ kiviil egyenletes' szemszerkezet{i és esztétikailag igen
magas érték(, ami a finom harisnydkndl lényeges szem-
pont. Tovabbi elonyos tulajdonsaga e gépeknek, hogy
alkalmasak teljesen idomozott lapok eldallitasara, va-
gyis képesek példaul egy harisnyat sikban Kkiteritve
GUgy elkésziteni, hogy azon a ldb alakjanak megfelel§
béviilések és szlikiillések szaporitasok és fogyasztdsok
alakjaban megtaldlhaték, tehat viseléskor a szemszer-
kezet torzuldsa nélkiill idomulnak a 1ab formadajdhoz.
Ez ugyancsak olyan tényezd, ami az ily médon készi-
tett harisnyikat igen kozkedveltté tette. De.taldn nem
kis mértékben hozzajarult e harisnydk elterjedéséhez
az is, hogy a hosszanti varrat — amely szerkezeti vele-
jardéja e harisnyatipusnak — esztétikailag is elényos.
Bar mar a II. vildghdboru el6tt is voltak 28—32-es fi-
nomsagui harisnya-korkotégépek, ezek nem tudtak tért
héditani, mert nem lehetett rajtuk olyan harisnyat el6-
elgallftani, amely a labforméat pontosan kovette volna,
és az akkoriban hasznalatos fonalak még nem voltak
alkalmasak a formazds altal adott alak tartés rogzi-
tésére. ‘

A Cotton-rendszeri sikhurkol6gépeknek azonban
— a felsorolt elénytk mellett — néhédny hatranyos tu-
lajdonsdguk is van, amelyek nagyon is jelentékenyek.

Termelési sebességiik nem haladja meg a percen-
kénti 120 szemsort, még a legkoszer(ibb gépeknél sem.
Ennek oka egyrészt a gép szerkezeti felépitésében ke-
resendd, masrészt abban, hogy az &ltaldban hasznéla-
tos finom fonalak és finom szemképz6-eszk6zok korla-
tozzdk a szemképzési sebességet. Ha percenként n = 120
fétengelyfordulatot vesziink szdmitdsba — ami ez idé
szerint az elért maximumnak tekinthet§ — és 1=18"
lakatloketet (ez a 15” hasznos tlidgyhosszisdg kihasz-
nalasdhoz sziikséges), akkor a lakatsebesség:

vp o= 2 2541 120 35.4:18 _ 5014 mijmp
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Ezzel szemben a legijabb finom harisnya-kérkoté-
gépek tdshengere n = 180—210 fordulatot végez per-
cenként. A fels6 hatart véve figyelembe, valamint a
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XII. Orszagos Konferenciajan elhangzott eléadas.

szokdsos D =3,75" tlishenger-atmérdvel szdmolva ez

210 25,4.3,75
Vg= — ——— = —
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3,14 = 1,050 m/mp

keriileti sebességet jelent. Fogalmilag ez megfelel a

‘Cotton-géppel kapcsolatban fentebb kiszamitott lakat-

sebességnek. Lathatdé, hogy a kulonbség nem nagy, va-
lamivel tobb, mint 0,1 m/mp. Jelenlegi tapasztalataink
szerint a tlsor és a lakatrendszer viszonylagos sebes-
sége az altalanosan haszndlatos fonalak feldolgozasa-
nal nem sokkal haladhatja meg az 1 m/mp értéket a
fonalak és a tlik karosodasa nélkiil. Nincs tehat nagy
valészinlisége annak, hogy a sikhurkol6gépek f6tengely-
fordulatszadmét sikeriil jelentékenyen tovabb novelni.

A sikhurkolégép viszonylag kis fétengely-fordulat-
szamat azzal igyekeztek ellenstlyozni, hogy sok mun-
kaegységet (fonturt) alakitottak ki rajtuk. Harisnyaké-
szité gépek vonatkozisdban nem ritka a 36—40 munka-
egység. Egy 40 fonturos gép 8 o6ra alatt kb. 50 tucat
harisnyat képes elkésziteni. A legijabb korkotégépek
egyes tipusai 4 munkaegységgel vannak felszerelve és
ezek 8 ora alatt kb. 5 tucat harisnyat gyartanak. Nem
szabad azonban figyelmen kiviil hagyni, hogy mig egy
40 fonturos sikhurkolégép kb. 23 m hosszi és 1,6 m
széles, addig egy finom harisnya-kérkstégép kb. 1X1
méter helysziikségletli. Vagyis — figyelembe véve a
kozlekedési utakat is — kb. 15 korkotégép helyezhets
el ugyanakkora alapteriileten, mint amennyit a 40 fon-
turos sikhurkolégép elfoglal. A 15 koérkotégép egyiitt
75 tucat harisnyat készit el 8 éra alatt, tehat masfél-
szer annyit, mint az azonos helyigény(i sikhurkolégép.
Az is megfontolandé, hogy sokkal kénnyebb a kis hely-
foglaldst korkstSgépeket elhelyezni, mint egy 23 méter
hosszli géporidst, hiszen azoknak nem kell feltétleniil
egyvonalban elhelyezkedniSk. A gépek silyat is figye-
lembe kell venniink, hiszen az épiilet igénybevétele
szempontjabél ez egyaltalan nem kozdmbés. A 40 fon-
turos gép kb. 70-szer sulyosabb 1 korkotégépnél, Az
azonos teriileten elhelyezhetd 15 kérkotSgépre vonat-
qutatva ez kb. 4,7-szeres stlytobbletet jelent gépen-
kgnt. A munakegységek nagy szama a sikhurkologépek-
nél abbél a szempontbél sem kedvezd, hogy ha vala-
melyiknél hiba térténik, akkor a gép megallitasival a
tobbi is kiesik hosszabb-rovidebb idére a termelésbél.
A korkotégépek esetében egy gép kiesésekor a tobbi
zavartalanul miikédhet tovabb. A két géptipus Ossze-
hasonlitdsanal megfontolandé, hogy a sikhurkolégépek
beszerzési ara, megtériilési ideje, iizembehelyezésiik
ideje tobbszorose a korkotégépekének.

Mindemellett a korkot6gépek tervezdi megoldot-
tak, hogy a gépeiken készill¢ harisnya mind esztétikai-
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lag, mind hasznalhatdsag szempontjabol egyenérték{i a
sfkhurkolt harisnyaval. A cs6alakban késziild harisnya
technologiai egyszer(isitéseket is lehetévé tesz (pl. a
hosszanti varras elhagyhatd, egyszer(sithetd az orr
kialakitasa), igy a mellékmiveletek szama és id&sziik-
séglete kisebb, mint a sikhurkolt harisnyak esetében.
A divat a jelek szerint konnyen lemond a hosszanti
varrat esztétikai hatdsarol — amely egykéntnehézség
nélkil poétolhaté lenne a korkotétt harisnydknal, ha
esetleg ujbol divatba jonne.

A korkotott harisnya egyetlen szempontbdél marad
csak alatta a sikhurkoltnak: ez ideig nincs bevalt
modszer arra, hogy a harisnya labhoz simulé forma-
jat kotéssel, a szemszerkezetet torzitds nélkiil alakit-
sdk ki. A fejlett kikészitési, formazasi eljarasok azon-
ban kielégit6 megoldast nyujtjanak.

A felsorolt tényezék kovetkeztében a legtijabb ti-
pusu gépeket véve szadmitasba, a korkotott harisnyak
ﬁn]l{{éltsége felét sem teszi ki a sikhurkolt harisnyaké-
nak.

A harisnyagyéartas teriiletén tehat igen nagy a ver-
seny a sikhurkolégépek és a korkotégépek kozott, és
nagyon valdszinlinek latszik, hogy e versenyben a sik-
hurkolégép fog alul maradni.

Az elmondottak alapjan érthet6, hogy a sikhurkolé-
gépgyartasra berendezkedett gydrak a harisnyakészi-

tés helyett mas alkalmazasi lehetdségeket kerestek gé- .

peik szamara és igy terelédott a figyelem a finom fels6
és alséruhazati cikkeket el6allité gépek koziil a sik-
kot6gépre. ’

Melyek azok a tulajdonsigok, amelyek a sikhur-
kolégépet a motorhajtasd sikkotégépekkel szemben
versenyképessé teszik?

1. A sikhurkolégépen tetszés szerint lehet szapo-
ritani és fogyasztani, tehat méd van a teljesen idomo-
zott, azaz szabast nem, vagy csak egész minimdlis mér-
tékben igénylé lapok eldallitdsara. Ez igen jelentds
szempont a hulladékmennyiség szempontjabédl, kiiléno-
sen draga gyapju- vagy szintetikus fonal feldolgozésa
esetén. A sikkotégépeknél az idomozés meglehetsen
nehéz feladat és a forgalomban levé gépek — egy-két
tipustol eltekintve —. csak 1épcsézetes idomozasra ké-
pesek. Varhaté azonban, hogy a sikkot8gépek teriile-
tén tapasztalhatdé nagyaranyd fejlédés el6bb-utébb oda
vezet, hogy a teljes idomozésra képes tipusok erdsen
tért hoditanak s ez esetben a sikhurkolégép ezt az els-
nyét elveszti.

2. A sikhurkolégépen sokkal tébb darab késziilhet
egyidejlileg, mint a sikkotégépen. A Magyarorszagon
m(ik6dé durva sikhurkolégépek 12 munkaegységesek;
ennyi darabot tudnak tehat egyszerre elkésziteni. Ezzel
szemben a sikk6tégépeken kettét, keskeny daraboknél
esetleg négyet gyarthatnak egyszerre, utébbit csak ak-
kor, ha a fonalvezet6k és fonalvezet6-litk6z6k szdma
ezt egyaltalan lehetdvé teszi.

+ 3. A sikhurkolégép az osztott rendszerd hullamosi-
tas kovetkeztében egyenletesebb szerkezetd, tehat esz-
tétikailag nagyobb érték( kelmét tud elGallitani, mint
a sikk6t6gép.

Megjegyzends, hogy egyes tipusoknil — kés6bb
targyalando okokbdl kifolyélag — a hulldmositds nem
osztott rendszer(i, ez azonban nem megy a mindség ro-
vésara. )

4. A legkorszer(ibb sikhurkolégépek a percenként
késziil6 szemsorok szama tekinietében is felveszik a
versenyt a sikk6t6gépekkel: kedvezs feltételek mellett
egyes tipusok 90, Altaldban azonban 70—80 szemsort
készitenek percenként, tehdt nem maradnak el a kor-
szer(i sikkotégépek mogott. ;

Az egyik legkorszeriibb motoros sikkotégép a Du-
bied gyar Magyarorszdgon is mikddé DRBA-tipust
gépe. Ez percenként kb. 76 szemsort készit. Minthogy
két fliggetlen, de egyliitt mozgatott lakatrendszere van,
kétmunkaegységesnek tekintjiik. Helyszlikséglete azon-
ban nagy: a gép kb. 5 m hosszt és 1 m széles. A Ma-
gyarorszagon szintén megtaldlhaté Bentley-gyartmanyu,
12 fonturos durva sikhurkolégépek hossza kb. 16 m,
szélességiik 1,5 m. Egy sikhurkologép helyén tehat kb.
3 DRBA-gép helyezhetd el. A 12 sikhurkolé-munkaegy-
ségnek tehat — helysziikséglet szempontjabol — 6 sik-
kot6-munkaegység felel meg. A két gépfajta egy-egy
munkaegységének teljesit6képessége (21 gg finomsagu
sikhurkolégépre vonatkoztatva) kozelitéleg megegyezik,

tehat a sikhurkolégép azonos alapteriileten kb. kétszer
annyit termel, mint a sikkotégép. Ezt az értéket le-
rontja az, hogy a sikhurkolégép mellett kisegité gépe-
ket kell alkalmazni, amelyek a bordas szegélyeket elo-
allitjak, valamint a szegélyfelverés is kiilon munka-
helyen torténik, de még igy is kedvezbbb az egységnyi
alapteriiletre es6é termékmennyiség a sikhurkolégép-
nél.

Természetesen vannak a sikhurkolégépeknek olyan
tulajdonsigaik is, amelyek héatranyosak a sikkot6gé-
pekhez képest. A legfontosabbak ezek koziil a kovet-
kezok: :

1. A forgalomban lev§ sikhurkolégépek ez id6 sze-
rint Altalaban egytlagyasak, tehdt nem alkalmasak
arra, hogy bordaskotésti szegélyt készitsenek. Csak
visszahajtott, un. kettds szegélyt lehet rajtuk kozvet-
leniil eléallitani (amit viszont a sikkotégépen nem le-
het megoldani), és ha bordéds szegélyt kell alkalmazni
az illetd ruhadarabon, akkor azt kiilon sikkotégépen
kell elkésziteni és at kell tenni a sikhurkolégépre. Ez
kiilén gépet és kiilon munkaerét tesz sziikségessé. —
Ugyanez okbél Kkifolydlag korlatozottak a mintézasi
lehet6ségek.is a sikhurkologépen. A kéttlidgyas gépek
kifejlesztése és tokéletesitése kisérletek targyat képezi
a kiilonb6z6 cégeknél. :

2. A sokmunkaegységes sikhurkolégépek elhelye-
zése tObb problémat okozhat egyrészt a nagy hossza-
ség, masrészt a nagy suly miatt.

3. A sokmunkaegységes sikhurkologépek — nagy
hosszisaguk kovetkeztében — sokkal érzékenyebbek a
hémérsékletingadozasokra, mint a roévidebb sineket és
tengelyeket tartalmazé sikkoiégépek.

4. A sokmunkaegységes sikhurkologépeken egy
munkahely hibdja valamennyi munkahelynek a terme-
1éséb6l vals kiesését okozza bizonyos idére. Sikkétégép
esetén 2, legfeljebb 4 munkadarab készitése sziinetel
egyidejlileg.

(A kevesebb munkaegységgel felszerelt gépek, mint
példéul a Scheller-gyar BS-tipusi gépe, amely 4 fon-
turos, természetesen kikiiszobdlik ezeket a hatranyokat.
Ugyanakkor s kisebb fonturszam még més gazdasagi
elénydket is rejt magdban. Ezzel szemben azonban az
egy munkaegységre vonatkoztatott beruhazasi koltseg
ezeknél nagyobb, mert itt minden négy munkaegység-
hez kiilén vezérlészerkezetet, hajtémivet sth. kell fel-
szerelni. Nagyobb a fajlagos helyigényiik is.)

5 A korszer(i sikhurkologépek bonyolult elektroni-
kus vezérlészerkezete az lizemeltet6tol igen nagy szak-
értelmet és specidlis szakképzettségel igényel. Ez a fel-
tétel nem minden esetben biztosithaté. Igaz viszont,
hogy egyes Gjabb sikkotégéptipusoknél is alkalmaznak
elektronikus vezérlGberendezéseket, amelyek ugyanezt
a kovetelményt tamasztjak. -

Az elmondottakbél nyilvavald, hogy a s}khurkolé-
gép erds versenyldrsa a stkkstégépnek a d;raga anyag-
b6l késziilt felsé- és alséruhdzati cikkek teriiletén, olyan
modellek esetében, amelyek a mintdzds tekintetében
nem lépnek fel a sikhurkolégép adta lehetdségeket
meghaladé igénnyel. :

Durva sikhurkolégépek szerkezeti felépitése

A Cotton-rendszeri gépek a harisnyakészitd sik-
hurkolégépek 39-—72 gg finomsdgaval szemben 6—33 gg
finomsaguak, ami 4—22 finomsagu sikkotégépnek felel
meg. Legelterjedtebb a 9—24 gg finomsdg (1 angol hii-
velykre 6—16 tliosztas). Leggyakrabban 8, 12 vagy 16
fonturral késziilnek, bar gyartanak 4 munkaegységes
gépet is. Tagyhosszisaguk 24—32 angol hiivelyk (610—
—813 mm) szokott lenni, tehat koriilbeliil kétszer ak-
kora, mint a harisnyagépeké. Keskeny darabok, pél-
daul ujjak és gyermekruhdzati cikkek eldallitasara ké-
szitenek 207, azaz kb. 508 mm tlédgyhosszisagu gépet
is. Gyartasukkal ez id6 szerint angol, nyugatnémet,

belga és amerikai cégek foglalkoznak, féleg olyanok,

amelyek nagy multtal rendelkeznek a harisnyagépek
gyartisa terén.

A kelmeképzési sebesség — amit a percenként el-
késziil6 szemsorok szamaval. vagyis a gép fotengelyé-
nek percenkénti fordulatszamaval jellemezhetiink —
nem egyforma a kilonbozé gyartmanyoknal, dltaldban
70—90 szemsor készil percenként. Ez természeiesen
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ccak a sima (tehat szaporitas, fogyasztas, vagy maés kii-
lonleges miivelet nélkiill késziilé) sorokra vonatkozik.
A kiilénleges miiveletek idején a gépek ferdulatszama
ennél kisebb, 45—60/perc koridl van. A legkorszerlibb
Cotton-rendszerd harisnyagépek fordulatszama is ko-
riilbeliil megegyezik ezzel (bar van. amely 100—120
sort készit egy perc alatt). De ehhez hozza kell
tenniink azt, hogy a harisnyagépek tlidgyhossza
15”7 kortil van, tehat kb, fele a durva gépek
szokvanyos tdagyhosszisigédnak. Ha fordulatszdmuk
mégis megyegeyzik, akkor ez azt jelenti, hogy a la-
katmozgaté sin és a fonalvezetGk sebessége a harisnya-
gépeknél mintegy fele a durva gépek hascnlé alkatré-
szei sebességének. Elsdsorban a felhasznalt fonal kiilon-
bdzbsége az, ami ezt a kiilénbséget a durva gépek ja-
vara lehetdvé teszi. -

Ha a durva sikhurkolégépeket a finomakkal dssze-
hasonlitjuk, elvi kiilonbséget nem talalunk koztiik,
csupdn a szerkezeti megolddsokban vannak eltérések.
Kiiléndsen most, hogy annyira kiélez6dott a verseny a
harisnya-sikhurkolégépek és a finom korkotégépek ko-
zitt, a sikhurkoldgépeken is igyekeztek es igyekeznek
olyan médositasokat eszkdzolni, ami meggvorsitia mi-
kédésiiket és megkonnyiti a kezelésiiket. Természetes,
hogy az ezeken bevezetett korszertsitéseket — ameny-
nyire a szabadalmak ezt lehet8vé teszik — a durva gé-
peken is alkalmazzdk, anndl is inkdbb. mert ezeknek
még a szintén rohamosan feil8ds és tokéletesedd sik-
kotégépekkel szemben is versenyképesnek kell marad-
nick, A két sikhurkolégép-tipus fejlédése igy szorosan
Osszefiigg és nem valaszthaté szét.

A nagyobb fordulatszam kilonbozé szerkezeti mo-
dositasokkal valt lehetségessé. A fordulatszam ndvelé-
sének a gépszerkezetbdl folvé akaddlya a nagyon sok
alterna*iv mozgast végzd tomes, amelyeket minden
s7zemkénzési periédusban legaldbb ezyszer fel kell gvor-
sftani és le keil lassitani. Mind a gyorsitas. mind a las-
sités tehetetlenségi erét idéz el. amelyeknek a haité
motor tengelvére redukalt nvomatéka a motor forgaté-
nvomatéka ellen hat. A fellévé tehetetlensési erd an-
nél nagyobb, minél révidebb id5 4ll rendelkezésre egy-
séenvi sebességkiilonbség 1étrehozdsara. A fordulatszam
noveldse tehat a tehetetlenségi erék novekedését okoz-
za. — A tehetetlenségi erét ezenkiviil a mozgé alkat-
rész tomege és a nem egyenesvonali mozgést végzo tes-
teknél stlypontiuknak s forgdsponttol mért tavolsaea,
ill. az ezek altal meghatarozott tehetetlenségi nyomaté-
kuk is befolyasolia.

A  megnivekedett  tehetetlenségi  erdket csak
nagvobb teliesitménvii motorral Jehet legvézni. Ha a
gépszerkeszt6k nem fektetnének siilvt a tehetetlenséai
erék csokkentésére, akkor irredlisan nagy teljesit-
mény(i. draga hajtémotort kellene alkalmazni, ami
nvilvanvaléan nem lenne gazdasigos. Ezenkiviil rend-
kiviil vastag. erés alkatrészek lennének sziikségesek,
amelvek kibiridk a nagy igénybevételt.

A tehetetlenséei erbk rsdkkentésének az elmqn-
dottak szerint a kovetkezd lehetSségei va”nnak, tehat:
a gyorsuldsok és lassuldsok (vagyis az idoegyseg alatt
beksvetkezd sebességvaltozasok) mértékének ’csokkeg-
tése; az egyenesvonalli mozgast végzd alkatrészek ‘ro:
megének csokkentése; valamint a nem e'gyenesvor)al’u
mozgast végzd alkatrészek tehetetlenségi nyomatéka-
nak csdkkentése. o o

A gyorsuldas és lassuldas mértékét végso fokon a
mozgast 1étesitd biitykds taresdk (Gn. alakos altaresak,
vagy helytelen széval ..excenterek”) alakija hatarozza
meg. Minél atmenetesebb. minél kevésbé ugrésszeri a
sebesség valtozdsa. annal kedvezébb a helvzet. Ennek
természetesen hatart szab az, hogy a szemképzés meg-
koveteli. hogy az egyes alkatrészek bizonvos pélva"n
mozogjanak és hogy meghatarozott pillanatban palya-
juknak meghatirozott pontidn legvenek. A srzokésos:
nal nagyobb biitykds tdresdk alkalmazdsa lehetfiv_e
teszi, hogy profiliukat &tmenetesebbre képezzék ki,
viszont az a hatranyuk, hogy megdragitidk a gépet,
nagyobb tehetetlenségiik van, mint a kisebbeknek és
a tengelyt is jobban igénybe veszik.

A probléma megolddsdra tortént olyan kisérlet is,
hogy példdul a hulldmosité platindk mozgisAban
alapvets valtozast eszkozoltek a klasszikus megoldés-

- nyomaték négyzetesen aranvos ezzel

sal szemben: a hullamosité és oszté platindk a tlagy
felfelé mozgasakor nem tolédnak elére a szemek fel-
emelkedésének megakadalyozasara; ezt a szerepet a
ka’tmpés leverG platindk veszik at. A hullamosits plati-
ndknak tehdt csak egyszer kell oda-vissza mozogniok,
ami a platinatet6 és az azt mozgaté mechanizmus
eredd tomegének egyszeri felgyorsitasat és lelassitasat
jelenti a kordbbi kétszerivel szemben. Ez a gép eredd
tehetetlenségi nyomatéka szempontjabél feltstleniil
kedvez6. A meghajtassal szembeni ellenallast tekintve
az is el6ényods. hogy kevesebbszer kell a platindk moz-
gatdsakor felléps tetemes surlédast is legyézni. —
Hasox:llé egyszerlsitést és a tehetetlenségi és egyéb
ellendllds-erdk csokkentését jelenti az a megoldas is,
amellyel egyes gépeken talalkozunk: az osztéplatinak
elhagyéasa.

A gyorsuldsok és lassuldsok alakuldsira kihatds-
sal van a mechanizmusok kar-elrendezése és a karok
méretei is. Koriiltekinté tervezési munkaval ezt a
tényezét is ki lehet hasznalni a tehetetlenség csokken-
tésére.

Az egyes ide-oda mozgé alkatrészek kilengésének
mértéke is befolyasolja a gyorsulds és lassulds nagy-
sagit. Ha egy bizonyos idé alatt pl. a fonalvezeté6moz-
gaté sinnek roévidebb utat kellene megtennie, akkor
kisebb sebességgel haladhatna. tehat a gyorsulas és
lassulds mértéke cstkkentheté lenne. Ha azonban
megengedjiik, hogy a gyorsulds és lassulds az eredeti
nagysagi maradjon, akkor lehetévé valik. hogy a £6-
tengelyfordulatszamot névelilik. Igy a sin sebessége
az eredeti maradhat, csak révidebb id6 alatt futja be
az utat, mint az elébbi esetben. Ez a meggondolas
eszkozt adott a tervezdék kezébe ahhoz, hogy a fordu-
latszamot anélkiil néveljék, hogy a gyorsuldsok és las-
suldsok mértéke novekednék. — A lakatmozgatd sin
és a fonalvezetémozgaté sin 1oketét tehat fogyasztis-
nil elényds olyan mértékben csdkkenteni, ahogv a
kelme keskenvedik, hiszen keskeny rész készitésénél
amugy is felesleges, hogy a lakat a t(idgy telies hosz-
sziban mozogjon. A ldketesdkkentésre Kkiilénbozd
mechanizmusokat dolgoztak ki. A lakat utidnak roévi-
diilésével Osszhangban novelik a gép fordulatszadmst,
egészen addig. amig a fellépd gyorsuldsok és lassuls-
sck nem haladjak meg a megengedheté mértéket. —
Ez a médszer nemcsak a sinek esetében alkalmazhatd,
hanem A&tvihetd — mfikddésiik megfelelé 6sszehango-
lasaval és a szemképzd eszkozdk célszerli kialakitisa-
val — a tk, hulldmosité- és osztévlatindk, valamint
a leverdnlatindk mozegatasdra is. Ilyen torekvés pél-
diul a rovideséri hulldmosité platindk alkalmazasa is
egyes tinusoknal.

A7 ismertetett és mas hasonlé eljarasokon kiviil a
tehetetlenségi erdék, ill. nyomatékok csékkentésének
mésik lehetdsége a mozgd tomegek csokkentése. Ezt
konnytifémbsl  késziilt,  kialakitisukban konnyitett
alkatrészek alkalmazisaval lehet elérni. A korszerfi
gépekben kiterjedten alkalmazzdk a kiilonboz8 alumi-
niumotvozeteket szerkezeti anyagként és igyekezaek
tregek, attorések megfelelé kialakitdsaval konnvebbé
tenni a mozegd alkatrészeket. Ugyanezt a célt sznlgilia
az a megoldas, amelyet a fonalvezetd sin mozgata-
sénal alkalmaznak egyes gépeken: a sint nehéz, nagy
tehetetlenségii karos mechanizmus helyett kdénnyii lanc
mezgatja.

Igen fontos moédszer a tehetetlenségi nyomaték
csokkentésére a nem egyenesvonald mozgist végzd
alkatrészek sulypontjanak a forgédsponthoz minél
kozelebb valé helyezése, minthogy a tehetetlenségi
a tavolsaggal.
Ezért az ilyern alkatrészeket (ide tartoznak példaul a
blitykos tarcsakra rafeszitett eorgds karok) igyekez-
nek Ugy kialakitani, hogy minél révidebbek legyenek
és hogy stlypontivk — a lehetéségekhez mérten — a
forgédsponthoz kozel legyen. '

A tehetetlenséegi erék megnovekedése mellett a
ferdulatszam novelésének masik veszélve az, hogy a
¢ép hosszi fotengelye — minthogy erdsebben igénybe
van véve — elesavarodast szenvedhet. Ennek kovet-
keztében a biitykds tarcsdk egymashoz kévest elfor-
dulndnak, ami a szemképzésben pontatlansdgokat
idézne el6; ezenkivil az anyag rugalmassaganil fogva
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a tengelyben torzids lengések keletkeznének, ami egy
bizonyos hataron til mar végképp lehetetlenné tenné
a gép muikcdését.

Ennek a veszélynek az elkerilésére a {6tengelyt
igen vastagra méretezik, A tengelyt nem a végén,
hanem a kozepén hajtjdk meg, ami szintén kedvezd
ehbdl a szempontbdl. A vastag tengely arra is kevésbé
hajlamos, hogy a rea hato hajlitényomatékok kévet-
keztében deformalddjon.

A hajtassal szembeni ellendllast esdkkentik azzal,
(hogy a csuszéesapagyakat — ahol csak lehet -— gor-
diilécsapagyakkal helyettesitik. Példaul a biitykos
tédresédkra tamaszkods gorgék minden korszerd gépnél
golydscsapagyak. )

Nagyobb fordulatszamnal a biitvkds taresdkra
rugéval rafeszitett gorgds karok esetlez nem biztosit-
jak e karok — és ezen keresztiil a szemképz8 eszko-
z6k — feltétleniil biztos és preciz mozgaséat, legfeljebb
nagyon erés rugo alkalmazasa esetén, ami viszont
energetikai szempontbol nem elény6s. Ezért egyes gép-
tipusokndl a lanchurkolégépekrél ismert ikértiresas,
villas karos megoldast vették at, ami lényegesen meg-
bizhatébb, azonban az amuigy is nagyszdmu *taresat
megkétszerezi s emiatlt nem is terjedt el

A Kkorszeri gépek hajtomiivei. mint &nmagukban
ayéve is magyon érdekes szerkezeti egységek, szintén
laagyban hozzajarulnak a teljesitmény noveléséhez.

" A régebbi tipusi gépeken, de még a durva gépek
els6 tipusaindl is a 30-as évek 6ta a Cotton-gépeknél
egyeduralkodé  haromfazisi kommutdtoros motort
alkalmaztdk, amelynél a fordulatszamot a kefék elto-
lasaval lehetett valtoztatni. Ezek a gépek kétféle for-
dulatszammal mikodtek: a nagyobb fordulatszamot
az un. sima (tehat idomozasok, mint4dzdsok stb. nél-
kiili) sorok készitésénél alkalmaztik. a kisebbet pedig
a kényes fogvasztédsi-szavoritasi. mintazssi stb. mive-
letekhez. A kefehid elforditasat a %ellé pillanatban
rudazat kozvetitésével biitykos tarcsa végezte el A
kefék elmozditdsdhoz természetesen idé sziikséges és

amig a motor az Ui fordulatszdmet felveszi, az is
id6t vesz igénybe. A tapasztalat szerint a f6tengely az
Gi fordulatszdmot kb. 0,3 mp alatt éri el. Egv-egy
idomdarab — legven az akdr harisnya. ~kdr valami-
lyen felsérubAzati cikk alkatrésze — készitésénél ez
igen sokszcr fordul eld. Ha még meggondoliuk. hogv
a gép egvszerre nagyvszomu darabot készit, beldthatd.
hogy a géotervezék isvekeztek ezt az idét megrovidi-
teni a nagyobb teliesitiOképesseg érdekében.

Ennél a hajtasmédnal az is probléméat jelent,
hogy a halézati fesziiltség ingadczéisa a fordulatszam
ingadozasdt okozza, ami kedvez&tlen esetben a gép
egyenlGtlen jarasdban, pontatlan mikodésében jelent-

" kezhet.

A megoldést az ipari elektronika fejlédése hozta
magéval. Megfeleld elektronikus berendezés alkalma-
zaséval lehetévé valt, hogy egyendrami mellékdram-
kord motort hasznaljanak, amelynek a fordulatszama
igen tdg hatdrok kozott, gyorsan és egyszertien, foko-
zatok nélkiil valtoztathaté. A motor ilizeme fordulat-
szamtartd, tehat az egy szemképzési periddusban is
rendkiviil erdsen ingadozd sziikséges hajtényomaték
alig befolyésolja.

A legkorszer(ibb hajtoémiivek t6bb fordulatszidm
beallitdsara késziilnek. Sima szemképzésnél lehet a
gép fordulatszdma a legnagyobb, és a kiilonbozd
kiilonleges feladatokndl mdas és més, aszerint, hogy
milyen sebességgel tudja még a gép ezeket biztonsa-
gosan megoldani. A legkisebb fordulatszam a kézi
hajtést helyettesiti beallitisokndl és kiiléndsen kényes
miveleteknél.

A fordulatszédmvaltoztatis elektromos kapesolds-
sal torténik, amelynek igen kiesi az idéallanddja.
Kisebb fordulatszamra valo attérésnél a motor gene-
ratorként miikodik és a felszabaduld energiat vissza-
téplalja a hélézatra. A berendezés igen jé hatasfokd.

Sajnos, a teljesen elektronikus vezérlési hajtémia-
nek hatranya is van. Minthogy az ipari elektronika
aranylag fiatal ipar, sok olyan szerkezeti elemmel

dolgozik, amelyek egyaltalin nem kozismertek és
miikédésmodjukkal még az elektromos szakemberek
sinecsenek mindig tisztdban. Ez az esetleges lizemzava-
rok elharitdsdban igen nagy nehézségeket okozhat,
egyrészt azért, mert a hiba okdt nem mindig lehet
egyszertien felismerni, masrészt a pétalkatrészek be-
szerzési nehézségei miatt.

Eppen ezért az Eurdépaban gyartott sikhurkolégé-
peket un. ,félelektronikus” vezérlésii hajtémivel szok-
tak elldtni. A hajtomotor itt is egyenaramu mellék-
dramkord motor, de ennek fordulatszamst nem kozvet-
leniil valtoztatja az elektronikus berendezés. A hals-
zatra haromfdzisi motort kapcsolnak, amely egyen-
aramu generdtort hajt. Az ebbél nyert egyenarammmal
gerjesztik a hajtomotor forgérészéi. A gerjesziGaram
nagysaga befolyédsolja a motor fordulatszamat, s ezt a
a generator &altal eldallitott egyenfesziiltség vezérlésé-
vel az elektronikus berendezés valtoztatja. Az ehhez
sziikséges elektronikus berendezés lényegesen egysze-
riibb, mint a lisztdn elektronikus megoldasi vezérlés.
Egyben fesziiltségstabilizatorként is miikodik, tehat a
halozati fesziiltség valtozdsainak kedvezdtlen hatéséat
kikiiszoboli. Ennek az Un. Ward-Leonard-rendszerd
hajtémiinek azonban az a hatrdnya, hogy a motor —
generator — motor attétel kovetkeztében rosszabb a
hatasfoka.

Munkamiiveletek automatizilisa a durva
sikhurkolégépeken

A fordulatszdm ndévelése mellett a maésik irany-
zat, amely megfigyelhetd a korszert sikhurkolégépe-
ken, a Kkiilénb6z6 miveletek Onmikodévé tétele.
A régebbi tipusu gépeken a kezelének igen sok miive-
letet kellett kézze! elvégeznie. Bz viszonylag igen sok
id6t vett igénybe, aminek eredményeképpen a gépek
a munkaidének csak kb, ?/;-4ban miikodiek, a fenn-
maradé idében &lltak. Valamit javitott a helyzeten a
kiilonb6z6 kapesolé- és - bedllitéfogantyiknak a  gép
kozepén valdé Osszpontositdsa, ami megkédnnyitette és
meggyorsitotta a gép kezelését. A régebbi gépeken
éltaldban csak a szaporitdsok és fogvasztisok eloszti-
sénak és ismétlésének vezérlését végezte Snmiikods
szerkezet — legtobbszor biitykds lanc —, ehnez jarult
egyes késGbbi tipusoknal a fonalvezetSk O6nmiksods
be- és kikapecsoldsa, ill. valtdsa, majd a bekezds. és
szegélyvisszaakaszté fésti miikddésének Samiksods
vezérlése,

Mindezeket a megolddsokat természetesen atvet-
ték a durva sikhurkologépeken is, de tokéletesitették
és tovabbiakkal egészitették ki 6ket — parhuzamosan
a harisnya-sikhurkolégépek 6nmuUkodd szerkezetzinek
tovabbfejlesziésével.

A durva sikhurkolégépeknél kezdettél fogva gon-
dot okozott a bordds kotést szegély atvitele a gép
tliire, Az egytlidgyas gépeken ugyanis leggyakrabban
olyen szegélyeket kellett alkalmazni, amelyeket el6z8-

 leg sikkotégépen készitettek el és at kellett 6ket akasz-

tani a sikhurkolégép tlsorara. Az elsé megoldasoknal
a szegélyt hordozo fésit kézzel kellett elhelyezni az
egyes fonturokndl, &takasztiasra kész helyzetben.
(Ilyen példaul a hazdnkban is miikédé Bentley UO/D
tipusi gép). A szegélynek a tlikre valé athelyezését
azutdn mér Onmiikédden is el tudta a gép végezni.
Ehhez — az emlitett Bentley UO/D gépen — a tdagy-
nak a szemképz8 mozgastol, valaniint a szaporitiaskor
és fogyasztaskor végzett mozgastdl eltér6 harmadik
fajta palyadn kell mozognia, hogy a szegélytartd fésii
railleszkedhessen a tlkre és azok atvehessék a fésii
fogair6l a szegély széls§ szemeit. A kelmehuzét szin-
tén a kezel6nek kellett a szegélybe beleakasztania.

Az ennél korszerlibb gépek olyan szallitédszerke-
zettel vannak felszerelve, amelyek a szegélytartod fést-
ket maguk helyezik el az egyes fonturoknal. A szegé-
lveket fel kell verni egy kozds tarolofési fogaira,
majd innen — szinte egyetlen mozdulattal — &t
lehet tolni az atakasztéféstikre, ahonnan azutén a gép
mér onmukodden helyezi ra a szemképzd tikre, vala-
mennyi fonturnal egyidejlleg. Ugyancsak onmiiko-
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déen végzi a gép a kelmehuzdnak a szegélybe vald
beakasztasat is, a kezelonek tehat ezzel sem Kkell fog-
lalkoznia. )

Szamos egyéh OnmUkéds szerkezet teszi még
konnyebbé a gépkezelé munkajat a legkorszeriibb
gépeken. A tagsorok bedallitasat, a szaporitasokat és
fogyasztasokat végzé feddtlik kezdésre 4allitasat, a
mintdzé és jelsld fed6tlik be- és kiiktatasat, a kelme-
htzonak az aruba vald beakasztasat, ill. eltavolitasat,
az elkészilt és megkezdett darabot 0Osszekotd fonal
megszakitdsdt stb. stb. a gép mind onmaga végzi el,
igy a kezelének semmi mds dolga nincs, minthogy
felligyeljen a gép mikodésére, megillitsa, ha rend-

ellenességet tapasztal, — mert Grszerkezetek nincsenek
ezeken a gépeken — és hogy gondoskodjék a fonal-
utdnpétlasrél, A bordaskotésli szegélyeknek az &at-

akaszt6féstire valé felrakasat a gépkezelé mellé beosz-
tott segédszemélyzet végzi, akik azonban altaldban tobb
gépet is ellathatnak. A karbantartist kozponti olajozo
teszi egyszeriibbé; egyes esetekben ez is onmukodos.

Elképzelhetd az elmondottakbdl, hogy az ennyire
minden részletében Onmikodévé tett gép milyen
bonvolult és hogy kiilondsen mennyire bonyolult az a
vezérlGszerkezet, amely mindezen miveletek kell6
villanatban. megfeleld sorrendben valé elvégzését
hivatott megbizhatéan biztositani. E vezérlGberendezés
_felelGsségét” még az is fokozza, hogy a szé szoros
érelmében vett vezérldsr6l van sz6., amely tehdt —
nvitott hatdslancecal dolgozva — csak miveletek be-
4llitasara, kapesolasara, id6zitésére szolgal, de azt mar
nem képes ellendrizni, hogy az illetd miiveletek helve-
sen zailottak-e le és a moveatott alkatrészek rendelte-
tésszertien mikodtek-e vagy sem — egyszéval, hogy
nem tortént-e valami hiba. A hajtémid az egyetlen
kivétel: ez Onmagdban véve zart szabalvozasi kort
alkot és esetleges rendellenes mukddését érzékelve —
hizonvos hatarok kozott — a hibat kompenzalni képes.
A gép t6bbi berendezésének felilsvelete azonban a
gévkezelére van bizva, akinek — példdul — egy tobb.
mint 14 méter hosszii gép 12 munkaegységére kell
tigyelnie. S6t. egyes kiilfoldi tizemekben egy-egv dol-
gozdra nem is egv, hanem t6bb ilyen vagy még na-
gyvobb gépet biznak.

A sikhurkoldgéneken eléforduld vezérlési felada-
tokat programvezérléssel oldidk meg. Erre mechani-
kus és kombinalt elektromos-mechanikus berendezé-
ceket haszndlnak fel. A vezérl6rendszer azon az elvea
miikodik, hogy szdmlalja az elkésziilt szemsorokat és
bizonyas. a programozészerkezet dlfal  esetenként
mechatirozott szamua sor 1tén tovébbitia a programot
tartalmazd elemet — ez biitykds 1dnc vagy lyukasztott
szalag szokott lenni —, amely az érzékeld és kdzvetitd
szervek Utidn megadia a soron kivetkezS feladatot az
egyes munkaszerveknek.

A tisztan mechanikusan miikédé berendezésekben
a programot tartslmazd elem rvendszerint biitvkEs
lanc. A megfelel6 helyeken a felszerelt bilitykoket
tapintéiz érzékelik és mechanikusan. vondrudak el-
mozdulasaval, tengelyek elforduldsival sth. tovabbit-
idk mozgasukat a megfeleld szervekhez.

A  kombinalt elektromos-mechanikus vezérlésnél
Altaldban véetelenitett szalagra viszik fel a progra-
mot, megfelel6d helveken alkalmazott lyukasztdsokkal.
A vprogram leolvasédsat vagy fénysugar. vagy tapnoga-
totldk végzik. A nrogramleolvasd egységben a lyukasz-
tasnak megfelel6 aramkodrben elekiromos aram indual,
amit azutdn — megfelelden felerdsitve és esetleg
emlékezd és szdmlald szerkezetek kozbeiktatdsaval —
arra hasznélunk fel. hogy mozgaldszerveket miiksd-
tessen. FEzek a mozgatoszervek mar mechanikusan
tovabbitjak a sziikséges elmozduliasokat a munkaszer-
veknek.

El6fordul, hogv a mechanikus tapogatéknak csak
egy csoportia tovabbitja az informaciékat elekfromos
uton; mésik ecsonortjuk koézvetleniil mechanikusan
kapcsolja a megfelelé alkatrészeket.

A Iyukasziott szalag csak kétféle informéeid kéz-
1ését teszi lehet6vé, annak megfelelGen, hogy van-e
Ivuk. vagy nincs az adott helyen, Tehat példdul egy

bizonyos szervre vonatkozdlag csak a ,bekapcsolni”,
ill. ,kikapcsolni” wutasitast programozhatjuk.

Ennek megfeleléen azok az emlékezd és szamlalé
szerkezetek, amelyek a vezérlSberendezés mikodésé-
ben szervesen résztvesznek, a kettes szamrendszerben
dolgoznak. A bilitykés lancoknédl elvileg megvan a
lehet6ség arra, hogy — kiilonbozé nagysdgi biitykdk
alkalmazasdval — egy bizonyos gomb ketténél tobb
informacié koziil adja meg a sziikségeset. Példaul
elérhets, hogy egy kar héromféle lehetséges &lldsa
kozul valasszuk ki a megfelelét. Elektromos berende-
zéssel ez csak bonyolultabb moddon érhetd el.

A tisztdn mechanikus és a kombinalt elektromos-
mechanikus vezérlést Osszehasonlitva meg kell allapi-
tanunk, hogy mindkettének van elénye a masikkal
szemben. A tisztdn mechanikus vezérlés jobban at-
tekinthets, kovetkezésképp bedllitdsa és javitasa is
konnyebb és kezelése, karbantartdsa sem tamaszt
kiillénleges igényeket. Az egyes alkatrészek mozgas-
irdnya, elmozduldsa, miikodésmoédia viszonylag kony-
nyen felismerheté és elemezhets. Nem igy all a hely-
zet az elektromos vezérigszerkezetekkel, XKiilonosen
benyolultabb berendezések esetében specidlis elektro-
mos szakismereteket — gyakran fels6foku szakisme-
reteket — kovetel a mikodésmdd elemzése. Fokozot-
tan érvényes ez a megallavitis a iavitdsi munkéakra.
NWeheziti a mikodés elemzésére iranvulé munkét az,
hogy a gyarté cégek a kapesoldsi rajzokat és az egyéb
sziikséges adatokat sokszor egyéltaldn nem, vagy csak
hidnyosan kozlik. Pétalkatrészek biztositdsa sem min-
dig egyszert: feladat. Ez az oka, hogy sokszor bizonyos

tartézkodés tapasztalhaté az elektromos -— és kiilono-
sen az elektronikus — berendezésekkel felszerelt

gépekkel szemben. Hozza kell tenniink, hogy az elek-
tronikus berendezések egyelSre igen dragék is. )

Az elektromos vezérlGberendezések elénye a tisz-
tan mechanikus miikodésiikkel szemben az, hogy
amazoknal kevesebb mozgd alkatrésszel, kisebb helven.
nontosabhan és tizembiziosabban képesek megoldani
bonyolult vezérlési feladatokat.

A kevesebb mozzgé alkatrész tobh eldnyt reit
magaban. Az egyik az. hosv Kkisebh a hibalehetGsée.
Ezzel dsszeflige. hosy kevesebb karbantartist is igé-
nvel. M4srészt kisehb a berendezés enersiaigénve. Pél-
daul a hosszi, nagy témegd biitykds lanc szakaszos
mozgatisa a haitdmiivet terheli és egvik akadilva
lehet a gép felgvorsitisdnak. De ugvanilven hatisuk
van =7 informécidkat érzékels és kozvetitd karoknak,
vonérudaknak is. A harmadik elény. hogy az egysze-
riien elkészithetd és kdnnyven cserélhetf. viszonviag
rovid véetelenitett vanfr- vagy mianyasgszalag Tehe-
tévé teszi, hogy koénnven és gyorsan térienek at az
egvik fazonrél a mésikra. Nem A&llithatjuk ugyanzet
a biitykds lancos megoldésrol.

A kombinalt elektromos-mechanikus megoldds
kompromisszumnak tekinthets. amelv mindkét rend-
szer elényds tulaidonsasait igyekszik érvényre iuttatni.
A7z elektromos miikédtetést — legaldhbic a ielenleg
ismert tipusoknal — csak azokra a teriiletekre terjesz-
tik ki, amelveken ezéltal elkeriilhetévé valik a nagy
helyet foelals, nagy enereiaigény( és szédmos hibafor-
rést reit6 mozed alkatrész. Az eeyszerlibb vezérlési
felodatok megoldasara megtartjdk a mechanikus
atvitelt. )

Mintazasi lehetdoségek

A durva sikhtirkolégépek mintdzas tekintetében
elmaradnak a sikkotégépek mogott, Ez azonban nem
jelenti azt, hogy semmiféle mintdt nem lehet rajtuk
elgallitani.

A legegyszeriibb mintdazds a szincsikozds. Ehhez
t5bb fonalvezetst kell hasznilni és a kivant hatdsnak
megfelel§ sorrendben, meghatérozott soronként valta-
kozva kell mukédtetni Sket, mindegyikbe mas szin(
fonalat flizve. A fonalvezeték mukodését altalaban
blitykds lanc programozza. A gépek tobbsége 3 kiilon-
bozé szinnel tud csikozni.

A szinmintdzds egy masik fajtdja a fed6fonalas
hurkolds. Ennek az a lényege, hogy két fonalvezetd
halad parhuzamosan egy bizonyos, a minta altal meg-
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kivant szakaszon., Az, amelyik a fonalat a tGhorogtdl
tavolabb fekteti, a fed6-fonalvezets, mert ez g fonal
keriil a szinoldal feliiletére, tehat ez érvényesiil. Ilyen
mintdzasnal a gépnek viszonylag lassabban kell mi-
kddnie, hogy a két fonalbd! torténd szemképzés biz-
tonsdgos legyen és a fonalak megtartsak a kivant el-
helyezkedési rendjliket. Tobb parhuzamosan mdkods
tfonalvezetével késziiit mintat mutat az 1. abra.

Tovdbbi szinmintdzasi lehet6ség a berakésos
(intarzia-) mintdk készitése. Ez abbdl Aall, hogy az
alaptdl eliitd szinnel a darab belsejében kiilonbozd
figurakat alakitanak ki. A fed6fonalas hurkolassal
ellentéthen a minta tertiletén itt nem vastagabb a
kelme, mint a minta koériil, mert a mintat ¢sak a min-
tazé fonalvezetd késziti. Ennél a mintdzdsndl problé-
mat okoz az, hogy a minta akkor igazidn szép, ha
hatarvonalai élesek, atmenet nélkiliek. A mintat meg-
hatarozott hatarok kozott mozgo kiulén fonalvezetSk
készitik, ezek loketét mindkét oldalon a kivant minta
alakjdnak megfelelden kell valtoztatni. A szélsé
fonalvezetSk 18ketét az idomdarab belseje felé szintén
a mintinak megfelelen valtoztatjik, a kiilsé oldalon
pedig az idomdarab alakja szerint. A minta sz€ls6
szemeinek természetesen mind az alapfonalat, mind
a mintézéfonalat le kell k6tnitk, hogy a keime foly-
tonossdga megmaradjon. Azonban ezen a helyen a
mintazofonalnak a szinoldalon kell elhelyezkednie.
hogy az érvényesiilion. — Az intarzia-berendezéssel
felszerelt gépeknek hatrdnya a rendkiviili bonyolult-
sdguk és koltséges voltuk, éppen ezért nem is igen ter-
jedtek el. A 2. Abra ..sakktabla”-jellegi intarzia-
mintat mutat.

A mintazés egy masik teriilete az attérések (az un.
petinet-minta) készitése. Bz tulajdonképpen a kelme
belsejében torténé szemathelyezésekkel késziil. Erre a
célra kiilon feddtiket kell felszerelni, amelyek min-
denkori helyzetét és azt, hogy kifelé vagy befelé rak-
idk-e at a tirél levett szemet, kiilor mintdzéberende-
éssel kell meghatarozni. A 3. Abran mikddés kdzhen
1athaté egy Attorést készitd fedStil.

Ugvanez a szerkezet felhasznalhaté arra is. hogy
V-alaki négyszogletes vagy kerek nyakkivagdst ké-
czflsenek esv pulléver eleiébe, minimalis hulladékkal
Ehhez azonban kiilén fonalvezetk is sziikségesek,
amelyek a kivagas két oldaldn egyméstdl fliggetlentl,
de pirhuzamosan miikddnek (4. dbra).

Kidolgoztak médszert arra is, hogy pliist lehes-
sen késziteni a sikhurkolégépen. Ehhez kiilonleges
hullamositénlatindkkal kell a gépet felszerelni.

A kéttGidgyas gépek egyelére még nem terjedtek
¢l széles korben, bar tobb gvar is kisérletezik vellik és
eriilettek is mar bevalt tipusok. Ezek tudnak bordas
kétést. vagy bordas kétésutdnzatot késziteni; az utébbi
nem egvenértékd a valdédi bordas kotéssel, sem haszné-
Jati tulaidonsdgait tekinive. sem vedig esztétikailag.
Alkalmasak tnvabha feltartntt szemkénzésre és fov fel-
tartott, ill. eyénevkstés készitésére is. Az egyik tldgyon

a szemképzés sziineteltethet, ami domborhatést ered- ¢

ményez. B 5

1. dbro

2. dbra.

3. dbra

4. dbra

Bentley UO/AE sikhurkolégép

A Magyarorszagon m(ikods, Bentley gyartmanya
durva sikhurkolégépek koziill az UO/AE tipus vilag-
riszonylatban is a legkorszerilibbek kozé tartozik (5.
adbra). Ezen a géptipuson felismerhetjiik mindazon:
elvek érvényesiilését, amelyekrsl az eddigiekben mint
a korszer(isités iranyairél sz6 volt.

A nalunk tlizembe helyezett négy UO/AE tipusi
gép koziil ketts 21, kettdé pedig 9 gg finomsagd. Mind-
egyik 12 munkaegységes, hasznos tlagyhosszisaguk
29” (kb. 740 mm). Az alkalmazott fordulatszdmok —
— a prospektusok szerint — a ko&vetkezdk: 20”-en
beliili szélesség esetén 90/perc, 20—29” Kkozotti széles-
ségnél fokozatosan csdokken 70/percig; idomozaskor és
attort minta készitésénél, vagyis olyankor, amikor
s:zemétrakés van: 60/perc; végil a darab befejezésével
és az Uj darab kezdésével kapcsolatos igen kényes
miveletek idején kb. 20/perc, A lakat sebessége sima
szemképzésnél maximdilisan 0,9 m/mp koriil van.






