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Eloszo

A terjedelmesitd tizem torténetét azért szandékoztam megirni, mert az 1980-as évektdl csak
Tolnan foglalkoztunk ezzel a textilipari szakmaval, és nem akarmilyen gépekkel végeztiik a
munkankat. A Textilipari Vilagkiallitisokon bemutatott legmodernebb gépekbdl vasarolt a
Magyar Selyemipar Vallalat a tolnai tizem részére. Hazank textiliparaban kevés olyan kétdde
és szovode izemelt, ahol ne dolgoztak volna fonalainkbol tobb-kevesebb mennyiséget.

Ha nem j6tt volna Iétre a terjedelmesitd lizem, kérdés, hogy a gyar a rendszervaltas utan mivé
alakult volna. Az 1900-ban létrejott selyemfonoda — kdszonet Bezeredj Palnak — hetvenegy
évet élt meg. Kozben megépult és megindult a terjedelmesités, és az ismert mai allapotok
mellett tovabbi sok év allhat még a gyar elott.

I. A Magyar Selyemipar VVallalat megalakulasa

Magyarorszagon is - a tobbi eurdpai orszaghoz hasonldan - az 1800-as évek elso felében
textilgyarak jottek létre. Orszagunk tertiletén, féként a Dunantulon, selyemszovodék keltek
életre, melyek az évtizedek soran elismert minéségii termékeket bocsatottak Ki.

A huszadik sz4dzad haborti, politikai valtozasai, gazdasagi valsagai a jol miikddo textilipart
is valsagba hoztak.
1945 utan a szerencsésebb gyarak talpra alltak, és folytattak tevékenységuket.

1953-54-ben felvetddott olyan elképzelés, hogy a selyemgyartassal foglalkozé tizemeknek
egységes céget kellene létrehozniuk. Ezt az elképzelést a Konnytipari Minisztériumban is
celszeriinek itélték, igy 1955. januar 1- én, létrejott a Magyar Selyemipar Vallalat (MSV),
mely négy budapesti és 6t vidéki gyarat foglalt magaba. A budapestiek: Adria Szovégyar,
Duna Cérndzdgyar, Hungéria Jaquard Szovogyar és a Kikészitogyar. A vidékiek: Mohacsi
Szovogyar, Soproni SzovOgyar, Szentgotthardi Szovogyar, Tolnai Fonogyar és a Vaci
Bélésszovogyar.

A vallalatvezetés a Konnytiipari Minisztérium masodik emeletére telepedett, a F6 utcaban.

A tolnai gyar szempontjabdl a Duna Cérnazégyar torténete a meghatarozo, amely a két
vilaghaborua kozott jott létre, hogy a magyar textilipart ellassa kilonféle cérnaval. A cérnat
mindenki ismeri, ha masként nem, akkor egy gomb felvarrasa soran, és az is
megtapasztalhato, hogy milyen erds, azaz milyen nagy a szakito szilardsaga. Ezt a
tulajdonséagat a cérna, sodrassal kapja meg. Nagyobb szakitd szilardsagot magasabb sodrat-
szammal lehet elérni, de a sodratot csak egy bizonyos hatérig lehet fokozni. A cérnék nagyon
sok felék lehetnek.

Az MSV megalakulasakor a Duna Cérnazdgyarban szakaszos szintetikus fonal
terjedelmesitéssel kezdtek foglalkozni.



Szakkifejezések magyarazata

Célszertinek tartom a ,,szintetikus” sz6 értelmét az ,,Idegen szavak szotara” segitségével
meghatarozni. Szintetikus: szintézis utjan nyert mesterségesen eldallitott anyag. A szintézis
pedig, valamely vegyiilet eldallitasa egyszeriibb vegytiletekbol.

A ,terjedelmesités” sz6 értelmezése az alabbi: A szintetikus fonalak sok elemi szalat
tartalmaznak gyartasuk soran, melyek teljesen egyenesek, egymashoz simulnak, tehat kbzéjik
sem levegd, sem para nem juthatott be. Példaul a Magyar Viscosa gyarban eldallitott 76/20
dtex-es fonal husz elemi szallal rendelkezett.

Ha terjedelmesitd gépen atfut a fonal, sodratot kap és hokezelésben is részesiil. Ennek
kdvetkeztében az elemi szalak hullamossa valnak, mar nem simulnak egymashoz, azaz
terjedelmesebbek lesznek, vastagabbnak latszanak. igy mar képesek felvenni valamennyi
nedvességet, de a termeészetes szalas anyagokkal (selyem, pamut, gyapju, stb) nem
versenyezhetnek.

A ,,sodrat” az egy méter hosszi cérnan talalhato csavarvonalak vagy sodrat vonalak szdmaét
jelenti, mely kétféle lehet. Ha a sodrat vonal a nagy S betii k6z&ps6 része szerint jobbrol balra
emelkedik, akkor S sodratr6l vagy jobb sodratrol beszéllink. Ha a sodrat vonal a nagy Z betii
kdzépso része szerint balrol jobb felé emelkedik, akkor bal sodratrol vagy Z sodratrdl van sz6.

Szintetikus fonalat kétféleképpen lehet terjedelmesiteni: szakaszosan és folyamatosan.
A Duna Cérnéazéban, a vallalat megalakulasakor, szakaszos terjedelmesitéssel kezdtek
kisérleteket. Rendelkezésre alltak régi cérndzdgépek (Fougerol gépek, egy lathato a Tolnatext
emlékszobajaban), melyeket két részre osztottak. Az egyik gépcsoportot beallitottak,
mondjuk, 3000 sodrat/m jobb sodratra, majd e gépcsoport termelését hokezelték, ami
rogzitette a sodratot. A hokezelt cérnat beszerelték a masik gépcsoportra, amely szintén 3000
sodrat/m-re volt beallitva, csak bal sodratra. Ezzel a modszerrel a készfonal csévéken sodrat
nélkuli fonal gombolyodott fel, de mivel az elsé 3000-es sodrat rogzilt a cérnan a hékezelés
folytan, azaz a sodrat hullamvonalai megmaradtak, ennek kovetkeztében az elemi szalak kissé
eltavolodtak egymastol, vagyis az alapfonalnal ,.terjedelmesebb” fonalat adott az eljaras.

Az el6bb leirt terjedelmesitési folyamatot hivatalosan ,,hamissodrasos terjedelmesités”-nek
nevezik. A ,,hamissodras” kifejezés azért helytallo, mert a fonal sodratot kapott, de a két
ellentétes sodrat kioltja egymast, csak a sodratok és a h6kezelés segitségével adodik szebb,
kellemesebb tapintast végeredmény.

A hamissodrasos terjedelmesitésen kivil léteznek kilénféle eljarasok is, de egyik sem éri el
a hamissodrasos eljaras biztositotta szép fonalat a kotszovo ipar részére.

1. Terjedelmesités a Duna Cérnazoban

A Duna Cérnazdban 1960-ig folyt a szakaszos terjedelmesités és ebben az évben 77 tonna
terjedelmesitett fonalat gyartottak, de ez a mennyiség messzemenden nem tudta kielégiteni a
nagymértékben novekvod kotszovo ipart.

1961-ben 8 darab Scragg CS3 jelii folyamatos, hamissodrassal dolgozo terjedelmesité gépet
kezdtek szerelni, melyek a begyakorlasi id6 leteltével hidba novelték a szakaszos termelést
huszszorosara, még mindig nem lehetett a feldolgozo-ipart kielégiteni.

1963-ban ujabb beruhazasbdl, 12 darab Sotexa FT8 francia hamissodr6 gép kezdte meg a
termelést.



Mindket geptipushoz cérnazo- és kiszereld gépek is tartoztak, melyekkel béviteni lehetett
kulonféle fonalak, cérnak kindlatat a kotodék részére.

Mind a CS3, mind az FT8 gépeken a Magyar Viscosa gyar altal gyartott Poliamid 6 (Pa 6)
vagy az importbdl szarmazé Poliamid 6.6 (Pa 6.6) fonalat terjedelmesitették.

A Poliamid sz6 melletti 6-0s szamjegy azt jelenti, hogy egy alapanyagbo6l gyartottak a
fonalat, amelynek ,.Kaprolaktam” a neve, és egy molekuldjaban 6 szénatom van. A szintetikus
fonalak alapanyagai a ,,monomerek”.

A szintetikus fonalaknak nem volt meghatarozott neve. Azok az orszagok, ahol Pa 6 fonalat
gyartottak, valamilyen nevet adtak fonaluknak. Példaul a szovjet Pa 6 kereskedelmi neve
,Kapron”, a németé ,,Perlon”, a magyaré ,,Danamid”.

A Poliamid 6.6 monomerjei: az adipinsav és a hexametilendiamin, melyeknek egy-egy
molekulajaban hat-hat szénatom van. Kereskedelmi elnevezése, ha az USA-ban gyartottak,
akkor ,,Nylon” volt.

CS3 gépek inditasa
A Duna Cérnéazdgyar terjedelmesit6 gépparkja az 1966-67-es években tovabb béviilt 7 darab
Scragg CS12-400 géppel, melyek 490-500 tonna terjedelmesitett fonalat produkaltak évente.

Az Uj gépek jelolésénél a 12-es szam azt jelenti, hogy a CS3 gépek utan, orséfordulat
novelés céljabdl folytatott tobbféle kisérlet soran, a 12. hozta meg a kivant eredményt,
melynek orsoi maximalisan 400.000/perc fordulattal, jelentsen megemelték a gépek
termelését. A CS3 gépek orséfordulata maximalisan 80.000 volt, ezt még csapagyas orsokkal
el lehetett érni.

A CS3 ors6 105 mm hosszl, 5 mm atméréji fém cs6 volt, melyen felul helyet foglalt a
travellahdz, alatta a 48 mm hosszu goly6scsapagyhaz, majd az 50 mm hosszi miianyag
hlvely. Ez utobbi érintkezett a futd hevederrel. A komplett orsok fiiggblegesen helyezkedtek
el a gépen. A heveder sebességét, ezzel az orsok fordulatat, a meghajtdmotor tengelyén
cserélhetd hevedertarcsaval lehetett valtoztatni. A legmagasabb orséfordulat az orsok
¢lettartamat erésen igénybe vette.

Az orsok csovén a fonalat hosszu tii segitségével a travellaig lehetett vezetni..

A travella vékony huzalbol késziilt, melybe a terjedelmesiteni szant fonalat be kellett fiizni,
igy az orso forgatta a fonalat. A travelldkat a travellahazban idénként cserélni kellett, mert a
fonal a huzal felliletét megkoptatta.

A CS3 gépek termelésbe allitdsa néhany gépkezeldnek, kezdetben, komplikaltnak tlint. A
befiizés folyamata: a terjedelmesitendd fonalat a kopszrdl a fonalféken keresztil, az also
gumihengeren kétszer kellett korbe vezetni, majd a flitGtesten at, az orson keresztil a fels6
gumihengerig, azon ismét kétszer kdrbe vezetni, majd a felcsévéld orson rogziteni, azt pedig
uzembe helyezni. (A kopsz miianyaggal bevont fémcsd, melyekre a fonalgyartok szerelték ki
a fonalaikat.)

A gumihenger tulajdonképpen fél centiméter vastag gumigytirtivel bevont fémhenger, ami,
sajat sulyaval nehezedett az alatta forgotengelyre erdsitett fémhengerre.

A fonalat csak abban az esetben lehet sodrattal ellatni, ha a sodratot adé orsé elétt és utan egy
pillanatra rogzil a fonal. Ezt a rogzitést fejti ki az also és felsé gumihenger. A
gumihengereket idénként csiszolni kellett, mert a fonal vajatot képzett rajtuk es igy a vajatos
henger mar nem tudta teljesiteni feladatéat.

FT8 gepek inditasa
Az FT8 gépek orsdi megegyeztek a CS3 orsokkal, csak vizszintesen helyezkedtek el a
gépen. Az egymas mellé szerelt orsok koziil a paratlan szamuakat a vizszintesen futo heveder



also felulete, a paros szamuakat pedig a heveder fels6 feliilete hajtotta meg. Ez a megoldas
gy volt elérhet6, hogy a paratlan sz&mu orsok a vizszintes kdzépvonaltdl feljebb, a paros
szamuak a vizszintes kdzépvonaltdl lejjebb voltak szerelve. Mindegyik orsé mellett egy nyilas
allt rendelkezésre, melybe az orso-leallitot lehetett elhelyezni, ami a heveder és az orso
kozotti kapcsolatot megsziintette. A leéllitott orsé travellajaba a fonalat be lehetett flizni. A
befiizéshez sziikség volt koriilbeliill 60-70 cm hosszu acel huzalra is, mert az FT8 gépeken
nem egyedi flit6testek voltak, hanem blokk fiitétestek, melyekben kdzépen, két sorban,
egymastdl 10 cm tavolsadgban 49-49 darab fiitécsé foglalt helyet. A két fiitGcs6 sorra azért volt
szlikség, mert az FT8 gepek is kétoldalasak voltak, igy szakaszonként egy-egy blokk
futdtesttel kiszolgalhat6 volt a gép mindkét oldalrol. Az FT8 gépek négy-négy blokk
fiit6testtel rendelkeztek. A blokk fiitétestek méretére mar pontosan nem emlékszem, de
hozzavetéleg 100 x 50 x 40 cm-esek lehettek.

Az FT8 gépek orsdinak termelésbe allitasat az orso leallitd hasznalata nehezitette. Az orsét a
fent leirt ledllitoval le kellett allitani, majd az acél huzalt az ors6ba vezetni, onnan tovabb a
fiitécs6be. Amikor a huzal a fiit6cs6 aljan megjelent, az alapfonalat a kopszrdl az also
gumihengeren kétszer korllvezetni, majd a huzal végén 1évé kampoba kellett akasztani, és a
huzalt a fiitdcsbol és az orsobol ki kellett huzni. Igy a fonal befiizése megtortént, majd az
orso travellajan atvezetve, az orsé leallitot kivéve, a fels6 gumihengeren kétszer koriilvezetve,
a felcsévélo cséveén rogziteni kellett és izembe helyezni.

Az FT8 gépek kiszolgélasa komplikaltabb volt, mint a CS3-as gépeke.

A 12 darab FT8 gép éves termelése 100-105 tonna volt évente. A CS3-as gepek hasonlo
termelést produkaltak.

CS12-400 gépek inditasa
A CS12-400 gépek magas orsofordulatét egy kiilonleges megoldassal érték el a tervezék. A
gép hosszaban korbefutd heveder meghajtotta a sodrd egység lapjara rogzitett kiilsé és belsd
orsopar egyikét. (Sodro6 egység alatt értjiik a lapra szerelt két orsé part a magnessel és a
sodrocsovel egylitt.) Ez a sodroegység gy volt rogzitve a gépen, hogy a kiils6 orso parbol az
egyik orsot a heveder kiils6 fele hajtotta meg, a bels6 orsdpar egyikét pedig, a heveder bels6
fele. Ezek az orsOk csapégyasak voltak, 120 mm hosszuak, felsé résziikon egymastol 15 mm
tavolsagra egy-egy 38 mm atmér6jii, 3 mm vastag tarcsa foglalt helyet. A hevederrel
érintkez0 orsopar also részére 50 mm hossza hiivelyt erdsitettek. Az orsopar tarcsai kozott 2
mm-es tavolsag volt, ahova a sodrdcs6 tamaszkodhatott. A sodrocsdvet az orsOpar tarcsai
kozé csavarozott magnes huzta erésen a tarcsapar koz¢.

A sodrocs6 34 mm hossza, fémbél késziilt, legfontosabb alkatrésze volt a sodro egységnek.
A sodrocsd kozépso részén, 16 mm hosszan, 6,5 mm atmérdjli rész foglalt helyet. A
vastagabb sodrocsé rész felett és alatt 9-9 mm hossz, 2,9 mm atmérdjii, furattal ellatott
csoszerll rész csatlakozott. A vastagabb sodrocsé rész kozepén 3 mm atmér6jii furat volt
talalhatd, melyben vagy keramia, vagy zafir csapot rogzitettek. Ha Pa6-os fonalat
terjedelmesitettek, akkor keramia csapos sodrocsovet hasznaltak. Ha Pa6.6 - os fonallal
dolgozott a gép, zafir csaposat.

Ha a CS3 gépek 80 000/p orso fordulatat 6sszehasonlitjuk a CS12 gepek 400 000/p
fordulataval, akkor meghokken az ember, vajon miként adodik ez a nagy fordulat. Pedig
nagyon egyszerl: ha a sodrocsovet forgatd orsopar egyszer korbefordult, akkor a sodrocsd
tizennégyszer. Az orsopar fordulatat szabalyozni lehetett a gép villanymotorjanak tengelyére
szerelhetd, kiilonféle atmérdjii heveder tarcsak segitségével. Tehat a heveder tarcsa kisebb
vagy nagyobb atmérdje okozta gyorsabb, vagy lassabb hevederfutas altal Iétrejott magasabb,
vagy alacsonyabb orsopar forgasa, szorozva az orsopar és a sodrocso keriileteinek aranyéval
adja meg a magasabb, vagy alacsonyabb sodrocsé fordulatokat, és eredményezi a magasabb,
vagy alacsonyabb termelést.



Az alapfonal sodrocsébe flizéséhez 5-10 cm-es damil darabra volt sziikség, melynek egyik
véget olloval érdessé tették, majd az alapfonal végét az érdessé tett damil végen rogzitették. A
damilt a sodrocs6 vékony csovébe vezették, majd a damil segitsegével a csap korll hurkoltak
a fonalat, és a sodrocso als6 vékony csévén kihlztak a damilt. A sodrocsovet behelyezték az
orso par kozé. Majd a fonalat tovabbvezették a gép megfeleld részein, végezetil a
terjedelmesitett fonalat a felcsévéld cseven rogzitették. Mivel a sodroegységeken két sodrocsd
végezte a terjedelmesitést, a készfonal part vagy egy csévere vezettek, vagy egyet-egyet killon
csévére. A paros vagy paratlan felcsévélést a felhasznalé rendelése szabta meg.

A CS3 gépeken a fiitétestek hossza 320 mm volt. A CS12-eseken a lényegesen nagyobb
felcsévélési sebesseg miatt 1025 mm-re kellett megnovelni a fiitétestek hosszat, hogy
megfeleld mindségli fonal keriiljon le a gépekrol.

A terjedelmesitett fonalak felhasznaldinak az ,,étvagya” annyira ndévekedett, hogy a Duna
Cérnazdban 1969-70-ben 12 darab Sragg CS12-600 gepet allitottak termelésbe cérnazo és
kiszerel6 gépekkel egyiitt. A 600-as gépekkel a Scragg cégnek sikerilt még
200.000 fordulattal ndvelni a maximalis sodrocs6 fordulatot. A tovabbi fordulatndvelést a
sodr6 egységek modositasaval és a sodrocso kisebbitésével érték el.

A CS12 gépek konnyen kezelhetd, biztonsagos, jo mindséget gyartd gépek voltak. Ennek
ellenére ezt a sodrdcsdves technologiat tovabbfejleszteni mar nem lehetett. A terjedelmesitéd
gépek termelésének tovabbi ndvelését egy teljesen Uj sodrasi technoldgiaval oldottdk meg a
terjedelmesité gépeket gyartd cégek.

I11. Terjedelmesités inditasa Tolnan

Elokésziiletek az Uj technoldgia fogadasara

1967-ben az MSV vezetésének arrol kellett dontenie, hogy a terjedelmesitett fonal
gyartasanak tovabbi novelését miképpen lehetne megoldani. A kotottarut gyartd tzemek
egyre szaporodtak, a meglévok korszeriibb kotégépekkel ndvelték termelésiiket. Ezért tobb és
tobb terjedelmesitett fonalra volt sziikség.

Az MSV vezetdsége a gyartads tovabbi ndvelését Tolnén latta megvalosithatonak. A Duna
Cérnazdban tobb gépet mar nem lehetett felallitani, Uj Gzem épitéséhez pedig, tertilet sem allt
rendelkezésre.

Az MSV és a Fonogyar vezetdi megallapodtak egy 0j tizemcsarnok felépitésérdl, amelyhez
csak a kosarlabda- és roplabda palyakat kellett megsziintetni. Igy a teriilet rendelkezésre allt,
ahol az épitkezés 1968 elején el is kezd6dott.

A tolnai gyar vezeti megkdszonték az MSV dontését. Igy a 70 éves Selyemfond gyar még
hosszU ideig adhatott munkat a tolnaiaknak, és a Tolna kdrnyéki teleplések lakoinak.

Az épitkezés megkezd6dott, és az év masodik felében mar lathatova valt a 3800 nm
alapteriileti tizemcsarnok korvonala.

Az épitkezés megkezdése elétt kiilonféle szempontokat kellett figyelembe venni a
tervezésnél, a beindulo tizem termelésének érdekében. Annak idején Tolnan és kdrnyéken
gyakori volt a révid ideig tartd aramszinet, melynek kovetkeztében a gépeken az 6sszes fonal
leszakadhat. A gépek ujrainditasa, a flitétestek homérsékletének visszaallasa, az orsok
termelésbe allitasa nagy id6veszteséggel jar. Ennek a sulyos problémanak a kikiiszobolésere
szlikséges volt az tizem aramszolgaltatasat két iranybol megtervezni és megoldani.

A jovot illetéen szoba keriilt az is a tervezésnél, hogy nagyobb teljesitményt gépek is
termelésbe allhatnak, amelyek a nagy teljesitmény(i motorok ¢és a tekintélyes aramfelvételi
fiitétestek miatt biztonsagos aramellatast igényelnek.



A nagy aramfelvétel szlikségesseé tette egy transzformatorhdz megépiteset is. Ez az éplilet a
3800 nm alapteriiletii Uzemcsarnok Holt-Duna feldli végén épiilt meg, melyben ket
transzformator kapott helyet, a hozza tartozd berendezésekkel. A két transzformatort egyenld
teljesitményiire tervezték. A két transzformatorbol csak az egyiket tervezték allandé tizemiire.
A maésik csak talterhelés esetén 1épett miikodésbe.

Az dramszinetek kivédéset a kétoldali betaplalassal megoldottak. Egy aramsziinet
bekovetkezése utan a masodperc tort része alatt a berendezes atkapcsolt a masik iranybol jové
betaplalasra.

Kilenc honap a Duna Cérnazéban

(Az elkovetkezékben gyakran kell egyes szam elsé személyben fogalmaznom, mert a
terjedelmesité tizem miikodésének leiroja és az tizem vezetdje egy azon személy volt, Steinbach
Ferenc.)

1968 augusztusaban egy délelott hivattak az igazgatoi irodaba. Amikor bekopogtam és
beléptem, meglepddtem, mert Bolvari Jozsefné igazgaton kiviil jelen volt Fadgyas Istvan
fomérnok, Gravencz Jozsef parttitkar és Novak Nandorné szakszervezeti titkar. Egy Ures szék
meég volt az irodaban, ahova engem Ultettek. E7ds zavaromat Bolvariné megszolalasa
csokkentette. Kozolte, hogy a gydr vezetdségének dontése szerint részemre felajanljak az Uj
Uzem vezetdi tisztét, amihez hosszabb iddt kell eltoltenem Budapesten, a Duna Cérnazéban. A
tanulasi idd szeptembertdl kezdddik. Megkdszontem az irdntam tanusitott bizalmat, és egy
napi gondolkodasi idot kértem.

Eléggé kabultan hagytam el az igazgatéi irodat. Mindenekelétt feleségemmel kéozoltem a jo
hirt, majd délutan otthon szamba vettiink minden elképzelést. 1dos sziileimmel is rendezni
kellett néhany dolgot. Végeredményben mindenkinek az volt a véleménye, hogy vallaljam el a
megbizatast, és az itthoni munkak sem fognak elmaradni.

Masnap reggel felkerestem az igazgato elvtarsnot és kozéltem elhatarozasomat, vallalom a
megbizatast.

1968. szeptember elsé hétfojén a reggeli vonattal Guld Janos, Kiraly Jozsef, Wolf Gyérgy és
én elindultunk Budara a Duna Cérnazé gyarba. Az Uton kulonféle kérdések merultek fel,
melyekre valaszt adni egyikink se tudott.

Guld Jancsi és Wolf Gyuri villanyszereldk, nekik jovends gyengedrami miiszerészekké kell
majd atképezni magukat. Kiraly JOzsinak a miiszakvezetési ismereteket kell megismerni.
Nekem pedig az lizem vezetésével adodo ismereteket kell elsajatitani, problémakat kell
megismerni. Ennyi ismeretiink volt a jovénket illetéen.

A Deli palyaudvarnal villamosra szalltunk, néhany megall6 utan gyalog folytattuk utunkat az
Ibrahim utcaig. Az utca elején mar hallottuk a Duna Cérnaz6 gyarbdl kisziiréds Uzemi zajt,
igy kobnnyen megtalaltuk a gyarat. A portan bejelentkeztem a kollégaimmal egyutt. Ahogy
kiléptlnk a gyar udvarara, sietds lépésekkel igyekezett felénk egy férfi, és mar messzirdl
kérdezi: honnan jottek az elvtarsak? Tolnarol, valaszoltuk. Nagyon megorilt nekink, és
kozblte: menjiink a Sekibe (Selyem kikészitd gyar), ott lesz a szallasunk, és ott vételezzik fel a
szerszamokat: lapatot, asét, csdkanyt. Kénytelenek voltunk felvilagositani kedves baratunkat,
hogy mi masféle munkavégzésre jottiink, igy aztan ha nem is szivesen, de tovabbengedett
benniinket.

Rovidesen Huppert Lajos tizemvezetovel talalkoztunk, bemutatkoztunk. Elsé kérdeésével a
feldl érdeklédott, hogy ki mivel foglalkozott a tolnai gyarban. Wolf Gyurit kérdezte elészor,
mire a valasz az volt: villanyszereld. Az lizemvezet6 kerdo hangsullyal ismételte meg a
valaszt: villanyszerel6? Ide gyengedramu ismeretek kellenek, mondta. Meglepett benntinket ez
a kellemetlen hangsuly, de mivel még nem ismertiik egymast, valasz helyett nyeltlink egyet.



Kiilonédsen az elsé két-harom hdnapban gyakran lehetett talalkozni olyan megjegyzésekkel,
amelyek kétségbe vontak a leendd terjedelmesitd tizem miikodését Tolnan.

Négyunknek szallast a Duna Cérnazdgyar biztositott. Wolf és Kiraly a Duna egyik
esztergalyosanak lakaséban kaptak egy szobat, Guldnak és nekem egy Uresen &ll6 kétszobéas
lakéast biztositottak. Délutan elmentem az IBUSZ irodaba kifizetni a két bérlemény egy havi
arat. Amig a tanuld iddnk tartott, a lakdsok dijahoz a tolnai gyar pénztardban kellett eldleget
felvennem, majd a kévetkezé hét végén elszamoltam az IBUSZ szamlakkal.

1969 januarjatol tobb lakast kellett bérelni, mert miivezetok, CSoportvezetok, gyartaskozi
ellendrok kiképzésére is szilkség volt. Az Ujabb lakasokhoz az IBUSZ segitségével jutottam.
Kértem, hogy a Duna Cérnazogyéarhoz kozeli utcakba ajanljanak lakasokat két-két személyre.
Sikeriilt is négy megfeleld lakast kivalasztanom. Osszesen hat lakast béreltiink, tizenkét
személy részére. Négy ujabb lakdasban a csoportvezetéknek és a gyadrtdiskozi ellendroknek
kivalasztott nédolgozok kaptak helyet.

Munkarendink 7-t61 3 ordig tartott. Ebédet a gyari tizemi konyhan fogyasztottunk. Hétfon az
utazasunk miatt 10-74/ 3-ig voltunk a gyarban. Pénteken a délutani vonattal utaztunk haza
Tolnéra.

(1968. szeptember utolso hetétdl, b6 egy honapig Romaniaban, Lugoson voltam, az ottani
fonodaban magyar gubdval probafonast végeztiink az automata fondgépeken. Ha sikerrel jart
volna a roman félnek a probafonds, akkor az 6sszes meglévé magyar gubot megvették volna.
A prébafonés nem valt be, mert guboink kevés fonhatd résszel rendelkeztek, igy az automata
fonogépek nem tudtak megfelel6 termelést produkalni.)

A jovendd csoportvezetd és gyartaskozi ellendroket jelentkezéslk alapjan valasztotta ki a
tolnai gyarvezetés, a cérndzo iizem régi dolgozoi koziil. A toviabbi miivezetiket és
miiszerészeket is a gydrvezetés valasztotta ki a jelentkezok koziil. Amikor a szilkséges Iétszam
osszeallt, a névsort kdzolték velem. Mivel a felsorolt személyeket jol ismertem, az ajanlott
személyeket elfogadtam. A nddolgozok két, esetleg harom hénapig voltak csak a Dunaban. Ez
ido alatt, megtanultak a gépeken dolgozni, valamint a csoportvezetdi és gyartdskozi teendok
ellatasaval is megismerkedhettek. Az dsszes csoportvezets és gyartaskozi ellendr betanitasa a
Duna Cérnazogyarban, hdrom csoportban tortént. A jovends miivezeték és miiszerészek 1969.
juliusig maradtak, velem egyditt.

Munkaeré-toborzas

A Duna Cérnédzégyarban, miel6tt a CS3 gépek megérkeztek volna, egy 48 sodréegységes
labor gépet szallitott és szerelt fel az angol cég. Ezen a gépen tanulhattak meg dolgozni a
Dunas asszonyok, lanyok.

Miutan 1968. februar végén az elsé tolnai hélgycsoport tagjainak a tanulasi ideje lejart, rajuk
Tolnan egy Gjabb feladat vart.

Februarban a jovo tolnai miivezetok leszerelték a CS3 labor gépet, és a Fondgyarban egy
kitiritett teremben mikodOképesen felszerelték.

Marcius els6 napjaira mar az els6 toborzott, jovendod terjedelmesité dolgozdk jelentkeztek,
akiket a Duna Cérnazogyarban kiképzett jovendd csoportvezetok és gyartaskozi ellendrok
kezdtek tanitani a CS3 gép kiszolgalasara. Ezzel a mddszerrel, a nyar végére sikerilt a
szlikséges gépkiszolgald személyzetet biztositani.

Munkaerd toborzast a kornyezo telepiiléseken végeztek, €s amikor a toborzo6 ismertetni
kezdte a folyamatos munkarendet, amit a terjedelmesitd iizemben be kellett vezetni, bizony
sokaknak elment a kedve a terjedelmesité tizemtdl, az ismeretlen munkabeosztas miatt. Ez a
folyamatos munkarend ,,6+2-es munkarend”-ként ker(lt ismertetésre. Ebben a rendszerben



négy miszak személyzetére van sziikség. Az egyik miszak déleldtt, a masik délutan, a
harmadik éjszaka dolgozik, a negyedik két napig szabadnapos. Ez a munkarend csak Ugy
vihet6 keresztiil, hogy akar vasarnapra, akar tinnepnapra esik a miiszak munkanapja, be kell
menni dolgozni. A két szabadnap csak hathetente esik szombat, vasarnapra.

A munkara jelentkez6 vidékiekkel a toborzo azt is k6zolte, hogy ha beindul az Gizem,
hétvégeken is kozlekednek buszok a miiszakok szerint.

A 6+2-es, azaz a folyamatos munkarend bevezetésére azért volt sziikség, mert a
terjedelmesitd gépek gazdasagos lizemeltetése csak igy volt megvalosithato. A szokésos
munkarend szerint a hét végen lealltak volna a gepek. Az Gjrainditasuk legalabb két-harom
miiszakot vett volna igénybe.

Miiszakok személyi allomanyanak felosztasa

A Duna Cérnéazdgyarban toltott id6 soran azt is megtudtam, hogy miiszakonként hany
gépkezelOre van szlikség, €s egy-egy miiszak személyi felépitése milyen Gsszetételii. Ezek
szerint: a miiszak termeléséért, valamint a dolgozok munkavédelmi feleléssegéért a
miivezetonek kellett felelni, és valamilyen miiszaki végzettségre volt sziikseg. A miivezet6
beosztottai kdzll a gépmester a gépek szerelésével, nagyobb javitasaval foglalkozott. A
segédmester kozvetleniil a gépmester segitdje volt, és a kisebb hibak javitasat végezte. A
miiszerész a terjedelmesitd gépek fiitdtesteinek hofokat ellendrizte, a gépekben 1évo
automatika segitségével. A szikséges hofoktol eltérd fiitétesteket bedllitotta, vagy javitotta. A
miiszak allomanyaban sziikség volt anyagmozgatora is, mert a feldolgozandé alapanyagot
tekintélyes sulya miatt a terjedelmesité gépekhez kellett késziteni, a gépkezeldk részére. Az
eddig felsorolt beosztdsokhoz férfi munkaerére volt szikkség. A tovabbi személyzet mar n6i
munkaer6bol tevédott ossze. A csoportvezetd miiszak kezdéskor beosztotta a dolgozokat, és a
muszak folyaman ellendrizte is azokat. A gyartaskozi ellendrok, elnevezésiiknek megfelelden,
a miszak alatt ellendrizték a gépeken futd fonalak mindségét és a gépkezeldk helyes
munkavégzését. Miiszakonként két-két gyartaskozi ellenér dolgozott.

A nyolc darab CS3-as gépet négy f6 szolgalta ki, azaz egy dolgozonak két gepe volt. A
tizenkét darab FT8-as gépet is négy személy kezelte, azaz hdrom gépet dolgozdnként. A két
gombolyitd gépet ketten szolgaltak ki, az 6t fonatolo gépet szintén két személy kezelte.

Blcsu a Duna Cérnéazotol

1969. janius elején a Textilgép Szerels Vallalat szakemberei megkezdték a Duna
Cérnazdgyarban a CS3 gépek leszerelését, ebben a munkaban jovendd miivezetdink és
miiszerészeink is részt vettek. A honap masodik felében az elsd szétszerelt gépet teherautora
raktuk, és Tolndra szallitottuk. Ezzel befejezédott kilenc havi tanuldsi idénk, amit a sok utazas
tett kellemetlenné.

Ugy bucstztam el a Dundsoktdl, mint veliik egyenld kollégaktol. A kordbbi sajndlkozo
megjegyzéseiket nem tettem sz6va, mert gy gondoltam, meg fogjuk mutatni, hogy Tolnan is
Iétrehozunk olyan terjedelmesitd iizemet, amellyel vevéink is meg lesznek elégedve. Ekkor még
nem tudtam, hogy milyen sok nehézséget és rosszindulatot kell atélni, amig az lizem minden
része megfeleloen miikodni fog.

Néhany ,, dunas” kollégaval jo szakmai kapcsolatot alakitottam ki, velik késdbb is szivesen
talalkoztam.



A gépek felallitasa eldtti tisztogatas problemai

A Dunéban a Textilgép munkatérsai folyamatosan szerelték le a gépeket. Ha egy géppel
végeztek, gépkocsira raktak, kiildték Tolnara. A leszerelés rovidebb id6t vett igénybe, mint a
felszerelés, ezért az érkezd gépeket kiilon kellett tartani. Szerencsénkre a 3800 nm-€s
csarnokban tarolasra is elegend6 hely volt.

A beérkezd gépek részeit meg kellett tisztitani, ami nem volt egyszeri munka. A
terjedelmesit6é gépeken feldolgozott poliamid fonalak az eldallitasuk soran, a felcsévélés elétt
olajban forgd hengerekkel érintkeznek. Az olajozas feltétlenil sziikséges, mert e nélkil a
terjedelmesitd gépeken sztatikus elektromossag 1ép fel, ami a terjedelmesitést neheziti. A
terjedelmesités folyaman a fonalak a fit6testeken is atfutnak, ahol a fonalakon 1év6 olaj
elparolog. Ez az olajpéra a terjedelmesité gép orsoin es egyeb géprészeken lerakddik. Az
orsokat vizzel tisztitani nem lehet, csak megfelelé mindségii géptisztitd textiliaval. Ezekkel
idénként probléma adddott, mert a segédanyag raktaros valogatas nélkiil adta a tisztito
rongyot, amibdl a durva darabokat nem lehetett az orsok olajtalanitasahoz hasznalni. Amig az
Osszes terjedelmesitd gépet fel nem szereltiik, a géptisztitd rongyokkal sok bajunk volt. A
gépek egyeb részeit vizzel és tisztitoszerekkel egyszeriibb volt rendbe tenni.

A tisztitasi miiveleteket egy elkiilonitett részen végezték azok a lanyok, asszonyok, akiket a
gépek kezelbinek képeztiink ki. Ahogy a gépek elindultak, ugy csokkent a geptisztitok
létszama.

A gépek felszerelését, lizembe allitasat is a Textil Gépszerel6 szakemberei végeztek, a
szabadnapos miivezetdink és gépmestereink segitségével.

Egy jelentés datum

1969. augusztus vegen indult el az elsé CS3 gép az A miiszakkal.

Az elsb terjedelmesitendd fonal a Magyar Viszkoza altal gyartott 76/20 dtex-es (Pa6) fonal
volt. (A 76 jelenti a finomségi szamot, a 20 pedig az elemi szlak szdmat.) Mind a CS3, mind
az FT8 gépeken a legtobb termelés a 76/20 dtex-es fonalbol kertlt Ki. (A dtex = decitex fonal
finomsagi szam, amely 1000 méter fonal grammban mért sulyat jelenti,) A gépek termelése
naponta 60 kg kordl volt.

Otven év utan visszatekintve is, jelentés datumnak tiinik az indulas, mert a textilipar egy Uj
aganak indulasa (legalabb is Magyarorszagon 0j) és meghonosodasanak lettiink részesei a volt
Tolnai Fondgyéarban.

Az indulaskor a miiszakok vezetdi az alabbiak voltak:
A miszak: Kirdly Jozsef miivezetd, Joosz Istvanné csoportvezetd.
B miiszak: Szabo Jozsef miivezetd, Gabula Maria csoportvezetd.
C miiszak: Rencz Ferenc miivezetd, Zimmermann Maria csoportvezetd.
D miszak: Szaszi Béla miivezetd, Csaszar Bélané csoportvezeto.

Az indulas utdn nem sokkal a miivezet6k kiilonféle okok miatt cserélédtek. A csoportvezetdk
koziil Joosz Istvanné, Gabula Maria és Csaszar Bélané a terjedelmesitébdl mentek nyugdijba.

Mire az §sszes gép, tizemszeriien miikodott, és a gépkezeldk a sziikséges kezelési rutint
elérték, vége lett az 1969-es evnek, amely sok gonddal, kellemetlenséggel és munkéaval volt
terhes, de ennek ellenére 45 tonna terjedelmesitett fonal késziilt.

A gépek inditasdhoz az épitkezés minden szempontbdl befejezddott és megfeleld volt. Egyik
gép a masik utdn megkezdte termelését sok fonalszakadassal, de sajnos az épilet
Iégkondicionalésa hianyzott még. Hianyzott a légnedvesség. Vasaroltunk permetez6 gépet.
Minden miiszakban a férfiak kozll valakinek a gépek kozott tobb alkalommal, permetezni



kellett. Ezzel a ,,]égkondicionalassal” némi segitséget kaptak a gépek, de teljesen nem
oldodott meg a fonalszakadéas. Néhany héttel késébb a teljes légkondicionalés is lizemelt.

A 3800 nm-es épiilet teljes hosszaban almennyezet zarta le az lizemcsarnokot a tetotértol. Az
almennyezetet konnyli vasszerkezettel alakitottak ki, kortilbeliil fél négyzetméternyi részekre.
Ezeket a részeket palalapokkal fedték be, igy kialakult az aimennyezet.

Az éplilet két végen alakitottak ki a tervezés soran a klimagéphazakat, ahol helyet kaptak a
nagy teljesitményii ventillatorok és a 1égnedvesitd berendezések. Ezen berendezések altal
eloallitott megfeleld allapoth levegot csOvezetékek szallitottak a szorofejekhez, az
almennyezet felett. Az almennyezet felett jarofellleteket alakitottak ki az esetleges szerelések
elvégzésere.

A klimaberendezés szerelése alatt el6fordult egy baleset. Az egyik szerel6 az almennyezet
felett, a jar6lap mellé Iépett, a palalap leszakadt, a szereld leesett, de nem a gépekre. Kisebb
z0zo6dasokkal meguszta a balesetet.

CS12-400 gépek Tolnara telepitése

A CS3 és FT8 gépek mellett a Duna Cérnazogyarban még 7 darab CS12-400 gép is volt,
amelyek 1970 masodik felétdl kezdtek Tolnara koltozni.

A Duna Cérnéazdgyarban Ujabb beruhézas valosult meg, mert a CS3 és FT8 gépek
attelepitésével, és a miiselyem creppelés megsziintetésével 12 darab CS12-600 terjedelmesito
gép szerelésére adddott hely.

Tolnan a 3800 nm-es lizemcsarnok belsé kialakitasa harom részre osztotta az épuletet. A CS3
és FT8 gépek és a fonatoldk kortlbelul az éplilet 30%-at elfoglaltédk. E gépterem mellett
alapfonal tarolasra 400 nm-es terem allt rendelkezésre. A fennmaradd 60% gépteremkent
kertlt hasznalatba. Ebben a nagy gépteremben kapott helyet a 7 darab CS12- 400 gép,
valamint 6 darab etage cérnazo gombolyitoval és 3 darab DLA gytiriis cérnazo gép is.

A sok geép attelepitése a Duna Cérnazogyarbol természetesen nem volt egyszerii feladat, még
annak ellenére sem, hogy a Textil Gépszerel6 vallalat végezte a gépek leszerelését a Dunaban
és Uzembe allitasat Tolnan. A gépek felallitasa el6tti tisztitashoz mar nem tudtunk a meglévé

Iétszambdl biztositani személyeket. A fonodabdl, cérnazobol kaptunk segitséget.

Amikor 1969 végén elkezdtiink a terjedelmesitéssel foglalkozni, még senki nem tudott arrdl —
legalabbis Tolnan — hogy néhany honap malva CS12-400 gépeink is lesznek. Tehat
Iétszamtoborzést kellett ismét elinditani.

Az ijabb gép attelepitések sok plusz munkat jelentettek a miiszakokban is, mert a munkara
jelentkezdket be kellett tanitani valamelyik gépnél. A meglévd 1étszambdl az ligyesebbek
mellé kellett allitani a betanitanddt. A betanitasbdl adodott, hogy tébb fonalszakadas
keletkezett a gépen a korabbi gyakorlattal szemben, amibdl sok probléma adddott.

1970 masodik felében elkezd6dott a hét darab CS12-400 gép attelepitése, ami athizddott az
1971-es évre. Ezeknek a gépeknek a kiszolgalasat viszonylag rovid id6 alatt el tudtak
sajatitani a gépkezeldk, igy a tolnai terjedelmesit tizemtdl elvart termelést teljesiteni lehetett.



V. Set fonal technoldgiaja

A kotszov6 iparban j tipusu fonalat kezdtek igényelni. Az eddigi gépeinken csak nagy
rugalmassagu fonalat tudtunk eldallitani. Ezek a terjedelmesitett fonalak, és a beldliik készitett
textilia — a rugalmassaga miatt — gy viselkedik, mintha gumibdl volna. A terjedelmesitett
fonalra tovabbra is sziikség volt, csak ne legyen rugalmas. Ez az igény Ujabb beruhazast és
technoldgiéat kivant.

A Magyar Selyemipar Vallalat vezetésége felvette a kapcsolatot a francia Sotexa céggel, ahol
gyartottak olyan terjedelmesit6 gépeket, melyek nem rugalmas, de terjedelmesitett fonalat
allitanak elo.

A kapcsolatfelvétel sikeres volt, és rovid idén beliil 6t darab SW16 jelii gépet meg is rendelt
az MSV.

Ismerkedés az Uj technologiaval Franciaorszagban
1972. majus elején 6tf6s szakember garda utazott Franciaorszagba — a roannei gyarba —,
abbol a célbol, hogy a kiildottség ismerje meg a gépet mind technoldgiai, mind miiszaki, mind
elektromos szempontbdl, a rendelkezésre allo két hét alatt.

A Duna Cérnazobol Huppert Lajos fomérnok és Miklos Zoltan miiszerész, Tolnarol Fadgyas
Istvan fomérnok, Doszpod Istvan miiszerész és Steinbach Ferenc tizemvezetd voltak a
kildottség tagjai.

A Sotexa cég vezetdi arrdl is gondoskodtak, hogy Franciaorszdg nevezetességeibol is ldssunk
egy keveset. Ezért, az elsd hét végén CANNES, MONACO és NICE varosokat és kornyékiiket
ismerhettiik meg egy kicsit. Ehhez a kirandulashoz kaptunk egy autdt és néhany frankot,
amibdl eltarthattuk magunkat harom napig. Sofériink Huppert Lajos Ur volt, aki valamikor
Franciaorszagban élt, igy a tolméacs szerepét is betdltotte.

Nice-ben a tengerpartot is megnéztiik, amely korilbelul fél méteres hullamokat vetett partra.
Ha hullamzo tengert lattam filmeken mindig eszembe jutott, hogy milyen jé lehet élvezni a
tenger ringatasat. Ugy dontéttem, most itt az alkalom a ringato érzés kiprobalasara. Kicsit
tavolabb harom személyt lattam a vizben. Fiirdénadragot vettem fel és negyedik személyként
megtettem az elso lépésemet a partrol. Keét dolgot éreztem. Az egyik: a viz elég hideg, a masik:
a talajt 6klomnyi kavicsok boritottak. Ezeket az érzéseket tudomasul véve Gjabb Iépéseket
tettem. Térden fellll ért a viz, amikor egy nagyobb kavics a hullam hatasara a bokamra
titodott. A labamat felkaptam, elore vetettem magam, ahol mar nem értem feneket és két
hullam volgyében csak az eget lattam. Megijedtem! A Iélek jelenlétemet nem vesztettem el, és
sikerdlt kifelé isznom. Ennyi volt az ismerkedésem a Foldkozi tengerrel, de legalabb
megértettem ebbdl a jelentéktelen epizodbol, hogy a tenger hullamai, még ha csak fél
méteresek is, tiszteletben tartandok, nem lehet ismeretek nélkil a hullamokba menni.

A masodik hétvégét Parizsban toltottik.

SW gépek Uzemeltetése
Hazatérésunk utan néhany héttel késébb a Sotexa cég egy SW16-0s labor gépet kildott
Tolnéra, melyen elkezdddhetett a gépkezeldk betanitasa.

Az Uj gepeket ,,SW16” jellel lattak el, amelyben az ,,S” betii a gyarto cégre utal: Sotexa, a
,,w” a fonal atjat képviseli a két flitmez6ben, a 16-0s pedig a fejlesztések egyik eredményét
jelenti.

A megrendelt 6t gépbdl ketté a Duna Cérnazdgyarban, harom Tolnan keriilt felszerelésre.
A gépek Uzembe helyezése 1972 masodik felében megtortent.



A gép Kkiszolgalasat segité onjaro kocsik

Az eddig megismert terjedelmesité gépektdl az uj gép kiszolgalasa erdsen eltért. Az SW16-0s
gép is kétoldalas, mint az eddigiek, mind a két oldalhoz tartozott egy-egy 6njard, a gép feldli
oldalon korlattal ellatott kocsi. A kocsi fellépdjére harom Iépcsd vezetett. A fellépd alatt
kompresszor foglal helyet, melyhez két gumicsé csatlakozott. A gumicsdvekhez vékony
fémcso kapcsolodott.

A terjedelmesit6 gép labaihoz rogzitett sinnel kapcsolddott a kocsi a géphez, melyet két
kapcsoldval mozgatni lehetett jobbra, balra, a sziikségnek megfeleléen.

A kompresszor mellett rogzitették a kocsit meghajté motort is.

Fonaltarol6 allvanyok

A gépek jobb és bal oldalan alapfonal tarol6 allvany is tartozott a gépekhez, melyeken az
alapfonal kopszokat tarté tliskék szama duplaja volt az orsdegységek szamanal. Tehat az
orsoegysegekhez tartozd mindkét tiiskére kellett alapfonal kopszot feltiizni. Az egyik kopszrol
dolgozott a sodrdegység, melynek végét a tartalék kopsz kezdé végével kellett 6sszekotni, igy
a lefogyo kopsz atvéalthatott a tartalékra, és a termelés Gjabb felkotés nélkil folytatodhatott.
Az alapfonal végtelenitését a gép kiszolgaldjanak kellett elvégezni.

A tlske parok és a sodroegységek szamozva voltak, igy konnyebbé valt a sodréegységek
Uzembe helyezése.

Blokk fiitotestek

A gépek blokk fiitétestekkel tizemeltek, az FT8 gépekhez hasonldan, csak ezek a flitétestek
nagyobbak voltak, mint az FT8-asoké. Sajnos a fiittestek pontos mérete mar nem all
rendelkezésre. Visszaemlékezésem szerint 120 x 100 x 50 cm nagysaguak lehettek. A
fiitétestek a gépek mindkét oldalan dolgozé sodroegységekkel kapcsolatban voltak. A
fiitétestek hosszanti kbzépvonalatdl jobbra és balra 48-48 darab ,,els6 zona” vorosréz fiitéeso
helyezkedett el.

Ezeken kiviil a ,,masodik zona” csovei is helyet kaptak a fiit6testben. A két zona kozott is
elhelyezkedett egy csdsor, amely flitetlen volt. Ugyanis az elsé z6nabol kilépd fonal nem
Iéphetett azonnal a mésodik z6naba, mert az elsében meglagyult fonalat le kellett hiiteni,
mieldtt a masodikba 1épett.

A fitétestek aljan, a két végén, jobb- és baloldalon 10 cm atmérdjii vas kereket rogzitettek,
melyek segitségével a gépek hosszaban elhelyezett sinparon a fiitétestek mozgathatdk voltak.
Idénkeént — ha flitéeso cserére volt sziikség —, a flitétesteket ki kellett huzni a gépbdl a
gépekhez tartozé kocsikra.

Egy gépen négy flitétest foglalt helyet, melyeket kozdsen vezerelt elektronikaval lehetett
megfelelé héfokra allitani zonankent.

Az SW16 gép teljes hossza 8,80 m, szélessége, allvannyal egyutt 4,15 m, magassaga 2,52 m
volt.

Set fonal megjelenése

Az SW gépek termelésbe Iépésével (j technologiat és uj fogalmat kellett megismerni, ami a
,,set fonal” eldallitasat jelentette. Az uj technoldgia csak abban tért el a megszokottol, hogy
kétféle homérsekletre volt sziikség. Amikor a fonal elhagyta a sodroegységet és bevezették a
fiitécsdbe, akkor ez volt az ,,elsé zona”, amely 220 C fok koriili h6fokra volt beéllitva. Ez
eddig nem kiilénb6zott a nagy rugalmassagu fonaltél, de a fonalat tovabb kellett vezetni a
,,masodik zonaba”, ahol a h6fok 180 C fok koriili volt, itt a fonal elvesztette a rugalmassagat.
A set fonal elemi szélai megtartottak hulldmossagukat, csak ,,gumis” tulajdonsdgukkal mér
nem rendelkeztek. Ezzel az Gj fonaltulajdonsaggal a kotszovo ipar Ujabb divatcikkeket tudott
produkalni.



Az SW gépeken alkalmazott sodroegységek annyiban hasonlitottak a CS12 gepeken
termel6khoz, hogy a sodrdcsoveket forgatd orsok megegyeztek a CS12 gépeknél
alkalmazottakkal, de az SW sodroegysegekre csak egy par orsot szereltek magnessel. Tehat,
minden terjedelmesiild fonalnak egyediilallo sodroegysége volt.

SW orsék tizembe helyezése.

Az SW16 gépek lizembe helyezése soran, gondot okozott a kompresszor helyes kezelésének
begyakorlasa. Idével megtanultak, hogy a kompresszor hosszabbik csovének fémcsé végét, a
fitétest aljan kiallo, méasodik zéna csdvének végébe kellett illeszteni (ezen cs6évégek sora a
fiit6test also-kiils6 szélén helyezkedett el), igy ebben a csében szivohatas jott Iétre.

Az éllvanyon 1év6 adott szamu kopszrol a fonalat az allvany fels6 részén rogzitett, azonos
szamu fonalvezet6be flizték, majd atvezették a megfelelé fonalvagon, amely a gép legfelsé
részén volt rogzitve. Ezutan a fonalat az els6 adagold gumihengeren kétszer vezették koril. A
kompresszor kisebbik csovének fémcsé végét a hilitéesd felsé nyilasaba illesztették. Az elsé
z6na ¢és a hiitécs6 kozott — a fiitGtest aljan 1évo 0sszekottetés révén — a kisebbik kompresszor-
cs6 szivohatast alakitott ki. Az els6 adagold gumihengerrdl a fonalat a sodrocsébe fiizve, azt a
sodroegységbe helyezve, a fonalat az els6 fiit6zona csévéhez vezették, ahol a szivo hatas a
fonalat a kisebbik szivocsdbe juttatta. A szivocsovet kiemelve kézbe vehet6 az elsé zonan
athaladt terjedelmesitett fonal, melyet a masodik zona cs6 nyilasahoz érintették, ahol a
hosszabb kompresszorcs6 szivo hatasa érvényesult. A hosszabb szivocsé kivétele utén a
benne 1év6 fonalat a masodik adagolo gumihengeren kétszer koriilvezetve a megfeleld
felcsévél6 csévére vezették. A fonalvagd lzembe helyezésével az orséegység termelésbe
allitdsa megtortént.

SW20 gepek szerelese

1974-ben ismét lizembe allt két 0 terjedelmesitd gép a francia Sotexa cégtdl. Ezek SW20 jelii
gépek voltak, melyeknek a kiszolgélas egymas utani sorrendje, a gépek méretei, a fiittestek
nagysaga, az adagolo gumihengerek és egyéb géprészek megegyeztek az SW16 gépekével.
Az SW20 gépekhez az SW16 gépek kezeldit osztottuk be, és azokat azonnal megkedvelték.
Az SW20 gépekrél azonnal meg lehetett allapitani, hogy az SW16-hoz viszonyitva preciz és
pontos kidolgozasu gépeket kaptunk. Az orséegysegek tizembe helyezése kénnyebb, gyorsabb
lett, a szakadasok szdma csokkent. Egyértelmii volt, hogy az SW16 gépeket még nem teljesen
kiforrott gépekként adta el a Sotexa cég.

Az SW gépeken altalaban 76/20 (Pa6) vagy 110/32 dtex-es (Pa66) fonalat terjedelmesitettlink.
A 110/32 dtex-es fonalbdl 85%-os hatasfok mellett, egy gép 24 orai termelése 1400 kg volt.

A terjedelmesito iizem ujitasa
Az SW gépek termeléséhez importbdl szarmazé csévéket hasznalt az tizem. Fonalainkat
vasarlé cégek felé kéréssel fordultunk: sziveskedjenek a letiriilé csévéket visszajuttatni.
Altalaban a fonalainkat felhasznald cégek sajét teherszallitd eszkozeikkel vitték el a
megrendelt fonalakat. E szallitasi alkalmakkor a kordbbi vasarlasbol szarmazo, leuriilt
cséveket visszahoztak. Ez a cséveforgas megfelelden miikodott.

Tobb évi SW termelés utan egy 1jitds adodott, miszerint hazai miianyag cs6bol lehetne SW
gépen hasznalhaté csévéket kesziteni. A megfelelé atmérdjii miilanyagcsd beszerzése utan
néhany leszabott darabbal a kisérlet elkezd6dott, Doszpod Istvan, miiszerész csoportvezetd
vezetésével. A Kisérleti csevék hossza megfelel6 volt, de a csévék végei nem voltak simak, a
lefejt6dd fonal elakadt. Ez a hiba javithato volt, csak éppen minden darabot kilén kézbe
kellett venni a sorja eltavolitasa miatt. TObb kisérleti csévénel a feliileti egyenldtlenség
jelentett javithatatlan hibat. Amikor behelyezték a csévetartd karok kozé és inditottak, a cséve



nem futott siman. Ezeket nem lehetett hasznalni, mert bizonyos teltség elérésekor a fonal
sulyatol a helyérol kiesett. Az Ujitok sokat foglalkoztak a hasznélhatd csévék elballitasa

érdekében. VVégeredmenyben ezek a csévek alkalmazasba kertiltek, de teljesen atvenni a
kulfoldi csévék szerepét nem tudtak.

V. FTE75 gépek

1977 masodik felében nyilvanvaldva valt, hogy ismét boviilni fog a tolnai gyar termelése. A
bovitést a francia ARCT cég fogja megvalositani, az FTF 75 jelti gépekkel. (A gépek
jelolésében a betiik harom francia sz6 kezddbetiijébol szarmazik. Mégpedig:” FOUR —
TORSION — FOUR” szavak kezddbetiiib6l alakitottak ki az FTF jelet, amely szabadabb
magyar forditasban ,,h6kezelés — sodras — hokezelés”-t jelent. Ez a megjeldlés tulajdonképpen
a terjedelmesités Utjat hatarozza meg. A 75 pedig a gép fejlesztésének végs6é datuma.(1975)
A gépek méretei: hossz 14,6 méter, szélesség 9,1 m, magassag 4 m.

Tekintettel arra, hogy a termelélizemben Ujabb gépeket elhelyezni mar nem lehetett, ezért az a
dontés sziletett, hogy az alacsony fonalsebességgel termelé CS3 és FT8 gépeket, a hozzajuk
tartoz6 gombolyito- és fonatold gépekkel egyutt le kell szerelni, ami 1978-ban meg is tortént.
A Kkitiritend6 teremben a padlot parketta boritotta, melyeket az épitkezésnél

bitumennel rogzitettek. A CS3 és FT8 fiittestekbol, a fonalrdl elparolgod olaj a fiit6testekben
lecsapodott, a padlora csopdgott, és a bitument, az évek soran feloldotta. igy a parkettas padlo
a gépek alatt hasznalhatatlanna valt. Ezért a teljes parketta eltavolitasra kerult, és az Uj gépek
ala miianyag padlot tettek.

Ismét két hét Roanne-ban
1978. janudrban Karpati Ferenc miiszerész csoportvezetdvel két hétre Roanne-ba utaztunk, az
ARCT céghez, ahol mind elektromos, mind technikai, mind miiszaki szempontbdl lehetdségiink
volt a gépekkel megismerkedni.

Ott tartdzkodasunk harmadik napjan, hosszabb autout utan olyan gyarba érkeztiink, ahol
uzemelt egy FTF75 gép. Amikor meglattam, elszomorodtam, mert sok sodroegység nem
dolgozott. Sok helyen az adagold hengerre felfutott fonalhulladékot lattam. Tolmacsunk volt,
akit megkértem, tudakolja meg a helybeliektdl, hogy vajon miért van ilyen dllapotban ez a
gép? Az iizemvezetd adott kellé magyarazatot, bar észrevettem, hogy kellemetlenil érintette a
latogatasunk is, mert a gépen éppen arra a napra fogyott le a feldolgozott fonaltétel. Ilyenkor
— mondta — sok fonalszakadas kdvetkezik be, és e miatt gyakran az adagolohengerre tekeredik
fel a fonal. Természetesen elfogadtam a magyarazatot. Az itthon felszerelt gépek jol
uzemeltek, de tételvaltasoknal tobb alkalommal eszembe jutott a francia tizemvezetd
magyarazata.

A Roanne-ba visszavezetd uton megadlltunk ebédelni egy kiviil beliil csoddlatos vendéglato
helyen. Nagyon izletes ételt ajanlottak vezetdink, amit megnevezni mar nem tudok, de arra
élénken emlékszem, utolso fogasként egy pincér megjelent kiilonféle sajtokkal megrakott
zsurkocsival, amibol valogathattam. Valogattam is. Sok fajtabdl, de csak falatnyit. Volt egy
torta alaku is, melyet a pincér megvagott, és siirii folyadék folyt ki beléle. Ebben a pillanatban
Karpati kollegamra néztem, mert & képtelen sajtot enni, és leirhatatlan arckifejezését lattam
meg, de a sajt jo volt.

Az elsé hétvegét sieléssel toltottiik. A hir hallatan kozoltik hazigazdainkkal, hogy még nem
volt siléc a labunkon. Megnyugtattak benniinket, hogy az nem baj, hamar meg lehet tanulni
legalabb annyit, hogy talpon tudjunk maradni. Megérkeztiink a helyszinre. Sok ember, kicsik,



felnottek, felvono, satrak, ahol kiilonféle ételek, italok dlltak a kézonség rendelkezésére. A
magyardzatok szerint felvettiik a cipot, felcsatoltuk a léceket és megprobaltunk csiiszo
lépéseket tenni. Sikeriilt! A magam részérdl talan hisz percig csuszkaltam, aztan letettem a
szerelést és inkabb az embereket figyeltem, meg a szép tajban gyonyorkodtem.

Kollegam kitartéan csuszkalt, amit kisérdink azzal halaltak meg, hogy a felvonora sz616
Jjegyeket adtak Ferinek, amellyel az elsé dallomdsig fel tudott menni. A lefelé (t nem volt
meredek, csak enyhe lejtd, és hosszii sem volt. Ezt a lesiklast mar lehetett sielésnek nevezni,
amit bukas nélkil teljesitett is. Az elsd sikeren felbuzdulva, Feri el is fogyasztotta a felvond
jegyeket.

A koriilottiink lévo embereknek nem jelentett kiilonosebb eseményt a kettonk sielési
probalkozasa, ellenben a ketténk oltozéke: pantalld, zako, kalap mar bizony mosolyra
derithette a kozeliinkben léviket.

A satraknal egy kis szendviccsel és teaval fejeztiik be életiink elso si kirandulasat.

A masodik hétvégét Parizsban toltottik, kétnapi zsebpénzzel és szallodai szobaval. A
szallodaban kaptunk egy nagyon hasznalhato térképet, aminek a segitségével Périzs
legnagyobb nevezetességeit meg tudtuk nézni.

Eloorientalt fonal

Az ARCT cégnél 1j fogalmakkal is megismerkedtiink. Ezek: elorientalt fonal és nyujtva
terjedelmesités.

A terjedelmesité gépek rohamos fejlédése U tipust fonalgyartast is megkovetelt. A
hagyomanyos szalhuzasi technoldgia szerint, amikor a szalak — még lagy allapotban —
elhagyjak a szalhuzo rdzsat, nyUjtjak a fonalat alkoté szélakat. Ez a nyujtas rendezi a szélakat
alkoto molekulakat, az igy felcsévélt fonal kdzvetleniil terjedelmesithetd.

Az FTF75 gépekhez a nyujtott fonal mar nem volt sziikséges, mert a teljes nyujtas
elvégezhetd volt terjedelmesités kozben. Tehat a szalhuzo rézsabol kilépd szalakat csak enyhe
nyUjtasnak tették ki, igy a fonalat fel lehetett csévélni. Ez a miivelet a részlegesen nytjtott
vagy eldorientalt fonal, melynek eldnye a terjedelmesité gépen vald nyujtas, és a nagyobb
kiszerelési egységek éloallitasa. Ezen elényok gazdasagosabb termelést is biztositottak.

Nyujtva terjedelmesités

A nyujtva terjedelmesités folyaman a terjedelmesitési eljarasban az eddig ismertek
valtozatlanok, csak terjedelmesités kdzben meg is nyulik a fonal a sziikséges mértékben.
Az FTF75 gépeken az el6orintalt fonalak feldolgozhatdk voltak, mert a nydjtva
terjedelmesités rendelkezeésre allt. Az els6 és masodik adagold hengerek sebességét kilon-
kil6n szabalyozni lehetett. A maximalis nyujtas, ami el6fordulhatott: a masodik
adagolohenger sebessége 2,5 szerese volt az elsdnek. Ez a nyUjtva terjedelmesitési eljaras a
szimultan eljarés. Létezik még az gynevezett szekvencidlis eljaras is, amikor a nyUjtast a
terjedelmesitd gép kiilon részén végzik. Ez a terjedelmesitési mod nem terjedt el.

A nyujtva terjedelmesitett eléorientalt poliészter fonalak rovid id6 alatt széles felhasznalasi
korben terjedtek el.

FTF75 gépek termelese
1978. év vége felé megérkeztek a gépek erés ladakba csomagolva. A gépek Osszeallitoja és
szereldje 1979. januar elején érkezett.
A ladék bontasat a Fonogyar asztalos mithelyének emberei végezték, mert a 1adak
deszkaanyaga olyan j6 mindségii volt, hogy azt a gyar részére kulonfele asztalos munkakhoz
fel tudtak hasznalni.



Eddig Tolnén kilonféle finomsagi szamu Pa6 és Pa66 fonalakat terjedelmesitettek, rugalmas
és set mindségben.

Az FTF75 gépeken poliészter set fonalgyartés kovetkezett.

A poliészter savak és alkoholok polikondenzacios terméke. A legismertebb poliészter a
polietiléntereftalat-szal, melynek monomerjei a tereftalat sav és az etilénglikol.A kapott
polimer fehér szint vegyiilet. A szalképzés a poliamidoknal leirt médon tortént.

A poliészter fonalak kereskedelmi elnevezése is orszdgonként valtozo. Példaul a
Lengyelorszagban gyartott poliészter TORLEN néven ismert. Az amerikai TERYLENE.

A teljesen 0j sodroegység: a frikcids orsé

Az FTF75 gépek néhany alkatrésze eltért az eddig ismertekt6l, mégpedig alapvetden. Az
eddig ismert sodrocsdves sodrat adds mar a multé. Az FTF 75 gépek frikcids orsokkal voltak
felszerelve. A frikcio jelentése surlodas. A fonalnak forgd tarcsak kdzott kellett athaladni,
amelyek surlodva forgatték, azaz sodrattal lattak el a fonalat. A frikcios orsé mikodése az
alabbiak szerinti:

A frikcids orson atfutd fonal harom csapagyazott ors6 mindegyikére rdgzitett, hArom-harom
kerdmia tarcsaval érintkezik. A harom csapagyazott orson 45 mm atmér6ji kerdmia tarcsak
foglalnak helyet, 13 mm-es tavolsagban egymastdl. Két kerdmia tarcsas orsé egymas mellett
rogzitodik az ontottvas tartoban, mégpedig ugy, hogy a kerdmia tarcsak egymas tengelyéhez
kdzel érnek. A harmadik keramia tarcsas orso az el6z6ek felett helyezkedik el, melynek a
tarcsai az alatta 1év6 orsok tarcsai kozé érnek, kozel a tengelyekhez.

A Kkeramia tarcsas orsok 150 mm hosszu tengellyel rendelkeznek. A hosszabb tengely részen
talalhatok a keramia tarcsak, tavolsagtartokkal, majd a golydscsapagyhaz kdvetkezik, és a
tengely masik végen egy kicsi bordasheveder tarcsa talalhatd. A ket alsé tengely kozil a jobb
oldalin a keramia tarcsak el6tt egy fém tarcsa van. A felsd tengelyen a keramia tarcsak utan
van egy fém tarcsa. A két fémtarcsa a sodrotérbe érkezd €s tdvozo fonal fesziiltségétdl kimélik
meg a keramia tarcsakat.
A frikcids orso hatso részén is rogzitettek egy orsot, melynek hosszabb tengely részén, a gépet
meghajto hevederrel érintkez6 hiivelyt rogzitettek. A masik végén kis bordasheveder tarcsa
talalhat6. Bekapcsolt allapotban a hevederrel érintkez6 orsd, mind a hdrom keramia tarcsas
orsOt mitkodésbe hozza, mert egy 5 mm széles bordas heveder koti 6ssze a kerdmia tarcsas
orsokkal. Ezzel a megoldéssal mind a hdrom keramia tarcsas orso egy irdnyba forog.

Az Ontottvas tarto felsé részén két kis kar talalhato. Az egyikkel — fonal beflizés esetén — az
elforditott kar megemeli a fels6 keramia tarcsas orsot, igy lehet6ség adddik a fonal
bevezetesére, a tarcsak kozé. A beflizés megtorténte utan a kis kar ellentétes allasba
helyezésével, rugd huzza a felsé keramia tarcsas orsét a helyére. A masik kar segitségével a
frikcios orsé megallithatd. A kar elmozditasaval eltdvolodik a hevedertdl a hatso orso
hivelye, és a frikcids orsé megall.

A frikcios orsé hatso, fels6 részén talalhato egy bemélyitett nyilas, amelyhez a fonalszivd
érinthetd. Ezzel a segitséggel egyszeriien atszivhat6 a fonal a tarcsak kozott.

A fent leirtakkal — talan — érthet6 a frikcids orsoval torténé sodrat képzés. Lényegében a
fonal a forgo tarcsdkhoz szorulva csavarodik, sodrodik, mert a forgd keramiatarcsak és a fonal
felulete kdzott frikcio, surlodas jon létre. Ezzel a sodrasi modszerrel 1ényegesen magasabb
sodras is elérhetd, mint eddig a magneses orsokkal. Az el6orientalt fonal termelésbe
Iépésével, valamint a frikcids orsok segitségével az FTF75 gépek termelése — az eddigi
gépekhez viszonyitva - lényegesen megnott.

Adagolo berendezések



Az FTF75 gépek els6 és masodik adagolas Kivitelezése Iényegesen eltért az eddig
ismertektol.

Az SW gépeken, a gep teljes hosszaban csapagyazott, forgo, tengelyre fektették az adagold
gumihengereket, melyeken a fonalat kétszer korulvezették. Ezt a gyakorlatot az FTF75
gépeken nem kovették.

A gép teljes hosszaban végigfuto els6 és masodik adagold tengely megmaradt, de gumi-
hengereket nem alkalmaztak. A gumihenger karokhoz hasonlo karokat alakitottak Ki,
melyeken egymastdl korilbelil 100 mm tavolsadgban egy-egy 15-17 mm széles, csapagyazott,
gorgot rogzitettek. A gorgokre feltehetéen 15 mm széles, 200 mm hosszl, végtelenitett, puha
gumiszalagot helyeztek. Ezzel a megoldassal nem kellett a fonalat sehova korultekerni, csak a
szalag ala helyezni, és a karokat a forgotengelyre lehajtani.

A szalag alatt a fonal 4-5 mm szélességben valtoztatta futasat. A szalag hasznalata nem
igényelt fellleti csiszolast, mint a gumihenger, de a terjedelmesitett fonal j0 minéségét
garantalta. Tételvaltozasok alkalmaval a szalagokat tisztitas céljabol lecserélték, mert a
fonalgyartok az alapfonalon minimalis antisztatizalé olajat alkalmaznak, ami terjedelmesités
kdzben eltvozott, elpérolgott. Ez a para a szalagokra is rakodott, amit moséssal el lehetett
tavolitani.

A harmadik adagol6 hengernél megmaradtak a gumihengerek.

Fonalszivé rendeltetése

Az FTF75 gépek termelékenysége ugyancsak szokatlan volt egy ideig, de a 216 termel6
egység mindegyikéhez jol mikodo fonalszivo berendezés is tartozott. Erre leginkabb a telt
csévék cseréjéenél volt szilkség. A csévék alatt, a csévetartd karok kdzepén foglalt helyet a
fonalszivo cs6 nyilasa. Ha a csévetartd karokat elmozditottak a felcsévéld helyzetbdl, a cséve
megallt, és abban a pillanatban a fonalszivo beszivta a fonalat. A telt csévét ki lehetett emelni,
az Ures csévet a csévetartd karok kézé helyezve, a fonalat az elszivobol a cséve jobb széléhez
érintve tartalék fonalat lehetett képezni és inditani a felcsévélést.

Stabil alapfonal allvany

Az FTF75 gép is két oldalas. Oldalanként 108 frikcids orsdval. Tehat oldalanként 108 darab
elotét csévét, azaz alapfonalat kellett biztositani a termeléshez. Az eléorientalt fonalak csévéin
altalaban 12-13 kg fonal volt. A csévéeken 1év6 fonal atméréje altalaban 30 cm volt. A
folyamatos termeléshez minden cséve mellé még egy csévét kellett tenni. Ez azt jelenti, hogy
a feldolgozand6 fonalnak erds, massziv allvanyon kellett helyet kapni. Ennek a fonalnak az
Osszes sulya gép-oldalanként 2600 kg.

A massziv allvanyok az el6tét csévék sulyat elbirtak. A csévetart6 tiiskék a megfeleléen
beallitott helyen megmaradtak.

A folyamatos termeléshez az is hozzatartozik, hogy a lefogyoban 1évo cséve tartalék fonalat a
hozzatartozo tartalek cséve kezd6 fonalahoz kossék. Ez is a gépkezeld feladata volt.

Az FTF75 gépek termelésbe allitasakor a frikcios orsok Uizemeltetése nem jelentett nehezebb
gépkiszolgalast, mint az addigi gépek. Természetesen a bevezetend6 fonal tjaba esé
fonalvezetdk, adagolo hengerkarok, fiitGtestek, felcsévéld szerkezetek, fonalvagdk masok
voltak, mint az SW20 gépeken, de a kivalasztott személyek nem alltak alapvetd ismeretek
nélkil a gépekhez. Ha a fonal eljutott a frikcids orsdig, mar egy nagy lépés volt, mert a fonal
az els6 adagolason tul volt, és az els6 futbtesten is tuljutott. A frikcids orso leallitasa utan
kellett a fonalat abba bevezetni, melyhez segitség volt a fonalszivd, ami megkdnnyitette a
tennivalokat. A tovabbi fonalvezetés mar konnyebb volt. A hlit6zona utan a masodik fiit6test
kovetkezett, a hozza tartoz6 masodik adagoléval.

A fentiek utdn mar csak a felcsévéld csévére kellett vezetni a fonalat.



Azokon a terjedelmesité gépeken, melyeken fonalszivod berendezés tartozott a gépekhez, a
gyljto tartalyt a mechanikus szekrényben helyezték el, és miiszakonként tiritették.

A terjedelmesit6 gépek mindegyike rendelkezett mechanikus szekrénnyel, amely egyben a
gép elejét jelentette. Itt foglaltak helyet a sodratot és adagolast vezérlé fogaskerekek. A
mechanikus szekrény feletti részen kaptak helyet az elektromos kapcsolok.

Az FTF75 gépek mechanikus szekrénye kilon emlitést érdemel, mert a gép magas fordulaton
uzemelt, ennek kdvetkeztében a fogaskerekek gyors forgasa olajtekn6t és szivattyut is
megkovetelt, ami komoly erével, nagy mennyiségii olajjal fecskendezte a fogaskerekeket. A
mechanikus szekrény ajtoja tokéletesen zarodott.

A készfonal csévék, importbol szarmazo, froccsontott milanyag csévék voltak. A csévek
gyors forgésa és a novekvo sulyuk miatt feltétlen sziikség volt pontos méretii csévékre, mert
kilénben a két csévetartd kar nem tudta volna fixen megtartani a megtel6 nehéz csévéket. A
terjedelmesitett fonallal telt csévék salya 2-2,5 kg korili volt.

A milanyag csévék 270 mm hosszak voltak, melyeken a l16ket, azaz a fonaltest 250 mm-t
vett igénybe.

A gyar és a felhasznalok kozott az SW csévéknél leirtakhoz hasonloan miikodott a cséve-
csereforgalom az FTF csévék kapcsan is.

Festésre gyartott fonalak technoldgiaja

Festés céljara is sok fonalat terjedelmesitettiink, de nem miianyag, hanem rugds, fém csévére.
A rugos szon a tényleges értelmét kell érteni, mert 6sszenyomhatdk voltak. Ezekre a csévékre
lazan csévélédott fel a fonal, mert festés eldtt, csévével egyiitt, 6sszenyomtak. Igy lehetséges
volt 500 kg-os, vagy még nagyobb tételt is egyben megfesteni.

A festés céljara késziilt csévék atmérdinek azonosaknak kellett lenni, mert a kisebb vagy
nagyobb atmérdji csévék fonala — ha kis mértékben is — de eltért az azonos atmérdjii csévék
szinét6l. Az atmérd kiilonbség a kezdeti iddkben, bizony, sok problémat okozott. A
terjedelmesit6 gépek kezelGinek a gyartaskozi ellenérok adtak segitséget. Megfeleld gyakorlat
elsajatitisa utan az atmér6 kiilonbségek minimalisra csokkentek, de azért eléfordultak.

Fonaltarolo kocsik jelentosége

A terjedelmesit6 tizem indulasakor fonaltarold kocsik készitésével is foglalkozni kellett.
Ugyanis, ha a terjedelmesit6-, cérndzo-, konuszold gépeken a csévék a megfelelé atmérot
elérték, azokat le kellett cserélni Ures csévékre. Az ilyenkor leszedett, telt csévéket tiiskével
ellatott kocsikra tették a gépkezel6k. Induldskor néhany ilyen kocsit kaptunk a Duna
Cérnazogyartdl. A tobbit gyarunk jol felszerelt miithelyében készitették. A kocsik két
oldalasak, és egy méter magasak voltak. Maximalisan 80 darab csévét lehetett rajtuk
elhelyezni. Kerékkel ellatva kdnnyen mozgathatok voltak.

Az FTF 75 gépek lizembeallitasa a meglévo kocsiknal nagyobbakat kdvetelt meg, melyeket
szintén gyarunk miihelyében allitottak el. Ezeknek a kocsiknak az alapja 110x80 cm volt. A
rovidebb oldal kdzepén két méter magas, masfél colos csébdl keretoszlopot hegesztettek az
alaphoz. A keretoszlopok tetejét és aljat hasonld csdvel kototték 6ssze, majd a tetejét és aljat
Osszekotd csovon, egyenld tavolsagban, négy egy colos csovet rogzitettek. Ezekre a csovekre
szerelték a csévetarto tiiskéket, de nem egy sorba mind a négy oszlopon, hanem minden
masodikat eltolva. Ezzel a tlske elhelyezéssel egy-egy oldalon 25-25 csévét lehetett felrakni,
még akkor is, ha a csévék atmérdje 25 cm volt.

A kocsi két rovidebb oldalara, szintén cs6bdél, a kocsik mozgatésara alkalmas fogantyut
hegesztettek.

A kocsik ket oldalan az alapra, egy-egy fix kereket, elore és hatra bolygd kereket szereltek.



A fonallal telt kocsik mozgatasa soran nem lehetett elkertlni, hogy véletlentl 6ssze ne
érjenek. llyenkor csak a kocsik alapja érhetett 6ssze, de a kocsikon 1évé csévék nem, mert az
alap valamivel nagyobb volt a felsd résznél.

Mind a kisebb, mind a nagy kocsikon tarolt fonal milyenségét kézzel irott papirlapokon
tiintették fel, és tlizték a felso, elso cséve tiiskéjére.

Néhany termelési adat

Mind a hdrom FTF75 gép termelésbe 1épésével alapvetden megvaltozott az tizemben az élet.
Gondoskodni kellett a megfelel6 mennyiségli alapfonal tartalékrél, annak elhelyezésérol,
kilénosen hétvégeken. Biztositani kellett megfelel6 mennyiségii fonaltarold kocsit, ezért a
mindségellendrzé csoport tevékenysége is atszervezésre kerilt annak érdekében, hogy a
fonaltarold kocsik folyamatosan lelriljenek és a termelt fonalak kiszallitasra alkalmas
dobozokba kertljenek. Ezen kiviil még sok apro feladat megoldésa valt sziikségessé.

Az FTF75 gépeken poliészter fonalak terjedelmesitése folyt, 167/32, 110/24, 84/20 dtex
mindségben. A 167-es fonal csévéit 4-5 dranként, a 110-eseket 6 6ranként kellett cserélni. A
167-es fonalbol 0,5 kg, 110-esb6l 0,33 kg fonalat termeltek a gépek orsonként és orankeént.
lgy egy gép 216 orsOja 24 oOra alatt a 167/32 dtex fonalbdl 2590 kg-t, a 110/ 24 dtex-b6l 1700
kg-ot termelt.

Itt érdemes megemliteni, hogy a terjedelmesités a Fonogyarban CS3 és FT8-as gépekkel
indult. Ezeknek a gépeknek 24 o6rai termelése 100/24 és 70/20 dtex poliamid 6 fonalbol 60-80
kg volt. Ezek a szamok egyértelmiien bizonyitjak, hogy viszonylag révid id6 alatt a
terjedelmesitd gépek gyartasa milyen nagy technologiai fejlodést értek el.

A gyar korabbi id6szakaban az irattar rendezése elmaradt, igy termelési adatok nem allnak
rendelkezésre. Egy véletlen folytan tudhato, hogy 1972-ben 662,7 tonna, 1973-ban 1193,6 t,
1974-ben 1463,6 t, 1975-ben 1558,4 t fonalat terjedelmesitett az Gzem.

1972-ben csak a CS3 és az FT8 gépek alltak rendelkezésre, de méar a Duna Cérnazobdl a
CS12-400 gépek attelepitése megkezdédott, igy a kovetkezd év termelése az el6z6 duplajara
emelkedett.

Az 1983-ban terjedelmesitett fonal, festésre gyartott nélkil, 2820 tonna volt. Az 1984. évi
terv pedig 2940 tonna set, plusz 1510 tonna festésre gyartast irt eld. Tehat 6sszesen 4450
tonna fonalat kellett el6allitani. Ebben a mennyiségben a CS12 gépek poliamid fonal
terjedelmesitése is benne volt.

1981 és 1990 kozotti években hasonld mennyiséget termeltek gépeink. Nem volt kevés!

A terjedelmesitd gépekhez a kovetkezd hatasfokokat irtak eld: FT8 91%, CS3 89%, CS12
89%. SW16 89%, SW20 89%. A val6sagban a gépek a kovetkezo hatasfokkal tizemeltek
1973-1975 kozott: FT8 90,1-94 %, CS3 90,2-92,5%, Cs12 89-91%, SW16 92,9-97 %, SW20
90,3-96,8 %. A késobbi években is hasonlo hatasfokokat teljesitett az lizem.

A véletlen folytan hozza jutottam ahhoz a hivatalos leirathoz, mely a fenti években elért
teljes lizemi mindséget mutatja. Tehat az 1972. €s 1975. évek kozott a terjedelmesitd tizem
fonalainak I. osztalyd részaranya 96,9% és 98,56 % kozott mozgott.

A terjedelmesité tizem legsikeresebb idejét az 1975 és 1987-es évek kdzé sorolom. Ezen
idoszakok kozott a gépek kiszolgélasara miiszakonként 30 személyt engedélyeztek, ezen kivdl
kilonféle tevékenységekre 8 f6t. A négy miiszakot figyelembe véve 152 dolgozoja volt a
terjedelmesit6 tizemnek, ehhez még egymiiszakos dolgozok is tartoztak, csevevalogatok,
fonal el6készitok, 0sszesen 12-en. Tehat 164 {6t foglalkoztatott az Uizem.



V1. A tolnai terjedelmesité iizem utolso fejlesztése

Uj Uzemcsarnok épitése

1979-ben ismét nagyszabasu épitkezés kezdodott a gyarban. A meglévo 3800 nm alapteriiletii
terjedelmesitd csarnok folytatasaként egy 1600-1700 nm alapteriileti épitmény kapott helyet,
melyben korszerti, modern festdde és ijabb terjedelmesit6 terem 1étestilt.

Az epités megkezdésekor sziikseg volt a Magaspart utca gyar melletti hazsorainak
Kisajatitasara. Ekkorra a gyar teruilete annyira beépllt mar, hogy az épitési engedélyt csak
Ujabb terlletszerzéssel kaphatta meg a gyar.

Az U] épulet otromba sziurkeség, amely — véleményem szerint — nem illik oda.

A festode 1981-ben kezdte meg tevékenységet. 2008. évben véget ért a festés. Ekkor a
festode teljes berendezését eltavolitottak, és a helyiséget a gyar Uj profiljanak megfelel6
csarnokka alakitottak.

Ujabb Roanne-i tanulmanyut
1989. év kora tavaszan Bali Zoltan miiszerész csoportvezeto kollegaval a franciaorszagi
Roanne-ba utaztunk, mert ICBT jelii terjedelmesito gépet vasarolt a Magyar Selyemipar
Véllalat az ARCT cégtdl, a tolnai gyar részére.

Parizsbdl Roanne-ba utazdsunkat érdemesnek tartom leirni. Induldsunk elbtt, amikor atvettiik
hivatalos papirjainkat, egy-egy CGT-re érvényes jegyet is kaptunk, amely egy meghatérozott
napon, kilenc 6rakor - azt hiszem az Eszaki pdalyaudvar elsé vagdanydrol indulé — CGT
gyorsvonatra szolt. A CGT, Parizs - Lyon kozétti 500 kilométeres tavon kozlekedik, kbzbeni
megallas nélkdil.

A megjelolt napon, valamivel kilenc ora elott megjelentiink a palyaudvar elsé vaganyan allo
szerelvénynél. Megkerestiik a jegyiink szerinti vagont, lépcsomdszas nélkiil beléptiink a
vagonba, ahol dallvanyokon borondok és uti- taskdk elhelyezésére volt lehetoség, majd
megkerestik székeinket, elhelyezkedtlink. A vonat észrevétlenil indult el pontosan kilenc
orakor, és pontosan tizenegy 6rakor lassitani kezdett, majd megallt a lyoni palyaudvaron.

Néhany perc mulva talalkoztunk az ARCT cég megbizottjaval, akivel németiil megértettiik
egymast. Elkisért benniinket az aut6jahoz, és indultunk Roanne-ba az autopalyan. Egy idd
utan ugy éreztem, mintha kicsit gyorsan mentiink volna. Ezért csak a szememet probaltam a
kilométerordra forditani, amit sofériink észre is vett. Kérdezte, félek-e. Mondtam, nem félek. A
kilométerora 214 kilométert mutatott. Természetesen megérkeztiink Roanne-ba , ahol
ebédeléssel kezdtik meg tevékenységunket.

Feladatunk volt a gépek megismerése elektromos és mechanikai szempontbdl.

Sajnos az ICBT géphez semmilyen tajékoztat6 vagy gépkonyv nem all mar rendelkezésre,
igy a gép jelét megmagyarazni, értelmezni nem tudom.

Az ARCT cégnél a nem egészen egy hetes tartézkodasunk alatt csak elméleti ismeretekkel
lettiink gazdagabbak, mert iizemben miikodo gépet nem tudtak mutatni, ellenben a nekiink
szallitandd gépek alkatrészeit, azok festését és kisebb részek dsszeszerelését igen.

Utols6 napunkat Parizsban toltottlk, ahol egy-két nevezetesség megtekintésére volt csak

idonk.

ICBT terjedelmesité gépek



A gépek oktoberben, a szereld a honap végén megérkeztek, és megkezdddott az elsé gép
feléllitasa az uj teremben.

Az ICBT gepek hossza és szelessége megegyezhetett az FTF75 gépekével. A magassaguk
meghaladta a négy métert, mert az alapfonal allvany felett helyezték el az els6 zona fiitdtesteit
¢s a hiit6- rendszert. A fiitétestek 45 foknal kisebb szogben lejtettek a gép felé.

Az els6 gép november vége felé elkésziilt, de még nem teljesen, igy lehetdségem volt egy
kicsit a géppel megismerkednem.

Az els6 nagy valtozas az el6z6 gépekhez viszonyitva: a gép jobb és baloldalat kiilon-kilon
lehetett zemeltetni, tehat egy gépen kétféle fonal volt terjedelmesitheté egy idében. A gép
els6 és hatso mechanikus hazanak fels6 részében, oldalanként egy-egy elektromos motor
hajtotta meg a gép hosszaban futd hevedert, amely a frikcios orsokat hozta termeld helyzetbe.
A hevedert hajto két motor is Ujdonsag volt. Ezt a megoldast azért valasztottak a
konstruktorok, mert csak a hevedert kellett megfeleld sebességgel forgatniuk, a gép tobbi
részét nem, igy a két motor kisebb teljesitménnyel is el tudta latni feladatat.

Az SW16, SW20 és az FTF75 gépeket egy nagyteljesitményii motor hajtotta meg a
mechanikus hazon keresztiil, az adagolo és felcsévélo tengelyeket. A mechanikus hazban
fogaskerekek valtoztatasaval lehetett a tengelyek sebességét valtoztatni. Az ICBT gépen
fogaskerekeket nem alkalmaztak. Mindegyik adagolo-, felcsévéld tengelyt, egy-egy
elektromos motor hajtott meg. Az 6sszes motort szamitogép koordinalta. A szamitogép a
betaplalt értékeknek megfelelden vezérelte az adagold- és felcsévéld tengelyek fordulatat,
valamint a sodratot.

Az ICBT gépek is frikcids orsoval dolgoztak, melyeknek miikodése és kezelése megegyezett
az FTF75 gépeknél hasznaltakkal, csak a kerdmia tarcsdk orsotengelyei voltak erdsebbek.
Ennél fogva a frikcios orso vazat is erdsebbre kellett késziteni.

A két gép 1990. év elején Iépett termelésbe. Miutan a gépek kiszolgaloi mar kelld
gyakorlattal rendelkeztek, kideriilt, hogy a fonalszakadasok nem a gépkezeldk
gyakorlatlansagabol ered, hanem a fonalvagok nem teljesitik mindig feladatukat. Ekkor én
mar nem voltam az (izemben, igy a probléma kikiiszobdlésének mddjat mar nem ismerhettem
meg.

Amikor az FTF 75 gépekkel kezdtiink dolgozni, megallapitottuk, hogy modern, jél
hasznalhaté gépeink vannak. Az ICBT gépek termelésbe allasaval a hagyomanyos
terjedelmesitd gépektdl eltérd, Uy elképzelések alapjan konstrualt, szamitdgéppel vezérelt,
modern gépek kertltek a tolnai zembe.

VI1I. Valtozasok a rendszervaltas kornyékén

1990. januarl-tél az igazgatd személyi valtoztatasokat vezetett be a tolnai gyarban. Példaul:
megsziintette a fdomérnoki beosztast. A fdmérndk elnevezéstdl megfosztott személy a
tovabbiakban is azt a munkét veégezte, mint korabban, de munkatérsait maga valaszthatta meg.

1989 novemberében mar megkezd6dott a valtozas végrehajtasa. Engem indoklas nélkiil,
azonnali hatallyal levaltottak, és az anyagraktar vezetdjéve neveztek ki. Nem lattam értelmét
semmilyen ellenvetésnek. A raktart elfogadtam, de csak azzal a kikotéssel, ha én magam a
raktar teljes allomanyat felleltdrozhatom, mert tudtam, hogy az év veégi leltarak mennyire
feleldtlenek szoktak lenni. Feltételemet elfogadtak, a leltart 1990 februarjaban befejeztem, a
raktart rendbe tettem, és marcius 15-én, 37 év utan elhagytam a gyarat.

Amikor a terjedelmesit6 tizemet elhagytam, 3 darab FTF75 gép, 7 darab CS12-400 gép, 3
darab SW16 gép, 2 darab SW20 gep, 3 darab CS12-600 gép lizemelt, a sziikséges cérnazo és
konuszolo gépekkel egyiitt.

A terjedelmesit6 lizem vezetését Kapinya Mikldsnéra biztak.



1991. majus 28.-i datummal, birdsagi hatarozattal, a tolnai gyar neve ismét valtozott,
mégpedig: Tolnatext Fonalfeldolgozo és Miszakiszovet-gyarto Kft. (Késébb a Kft. Bt-re
valtozott.)

A terjedelmesites vége

1995 nyaratol a tolnai gyar életében nagy valtozas kdvetkezett be. A gyarnak korabban jo
vasarloja volt egy német cég. Kuldnféle Givegszovetet vasarolt, nagy mennyiségben. A gyér
elad4sanak hirére vevonek jelentkezett, sikerrel. A cég neve: DR GUNTHER KRAST Gmbh
et Co. A gyar neve maradt a legutolsé valtozas szerinti.

Ezer Jozsef volt kollegaval is beszélgettem az 1995. év utani terjedelmesitésrél. 1995. julius
1-t61 keriilt az 6 felligyelete ald a fonalgyarto részleg. Emlékei szerint 1darab FTF75 gép
tizemelt, de erésen foghijasan, 2 darab ICBT és 2 darab CS12-600 géppel terjedelmesitettek
mar csak.

Gravencz Panni (Fazekas Jozsefné) valamikori tigyes, biztos kezli gépkezel6vel folytatott
beszélgetés sordn megtudtam, hogy 1990-t61 gyartaskozi ellenérként végezte munkajat.
Viszonylag rovid idd utin miivezetd és csoportvezetd nélkiil maradtak. Igy a miiszakban
adodé kalonféle tennivalokat neki kellett intéznie. Rovid id6 alatt megtapasztalta, hogy
egyedul vannak, nem néz feléjiik senki. Korabban nagyon szivesen ment dolgozni, akar éjjel,
akar nappal, de a 90-es évek utani allapotot sehogyan sem tudta megérteni.

Kovacs Erzsébet is tigyes, szorgalmas gépkezeld volt, akinek a véleménye megegyezett
Gravencz Panniéval.

Kapinya Miklosné 2004. évben ment nyugdijba. Emlékei szerint nyugdijazasakor két-két
ICBT és CS12-600 terjedelmesit6 gép volt mar csak az Uj teremben és ezek még tUizemeltek.

2008-ban a terjedelmesités és a vele kapcsolatos tevékenységek véglegesen befejez6dtek.

T6bb volt munkatarssal beszélgettem a terjedelmesitd tizem dolgairol, és altalanos vélemény-
ként hangzott el a beszélgetd partnerektdl, hogy az j cégnek meg kellett volna tartania a
terjedelmesitést. Ellenvetésil két érvet hoztam fel. Az egyik: Krast Ur azért vasarolta meg a
gyarat, hogy kulonféle Givegszoveteket allitsanak el6. Nem a terjedelmesités volt az 6
profiljuk, hanem az livegszovetek eléallitasa. Ez mindenképpen hasznos tevékenységnek
bizonyult, mert a gyarat modern gépekkel lattak el, és stabil termelést alakitottak Ki.

A masik érv: A terjedelmesitett szintetikus fonal felhasznéalasanak cstcspontja mar évekkel
ezel6tt volt. Szerintem a Magyar Selyemipar Vallalat sem volt mar a régi, és ezért donthetett a
vezet6ség, a valamikori Fondgyar eladasaral.

VIII. Adalékok az iizem miikodésével kapcsolatban

Gazdasagi munkakozosség megalakulasa

Az 1984. év gazdasagaban bizonyos kdnnyitések léptek életbe, példaul a Gazdasagi Munka
Kozosség (GMK). A terjedelmesitd tizemben 1étrejott egy GMK-s csoport, akik a rendszeres
gépkarbantartasokat, gumihenger csiszolasokat és egyéb, az tizemben adodo, termelést segitd
munkdkat végeztek el. A csoportot Rencz Ferenc miivezetd hozta dssze, a négy miiszak
gépmesterei és segédmesterei soraibol. A terjedelmesitd gépek karbantartdsanak idépontjat
minden honapra elére meghatarozta az izemvezetés, és ehhez kellett a sziikséges 1étszamot
biztositani. A CS12 gépeken hasznalt gumihengereket rendszeresen csiszolni kellett. Ez a
miivelet idOdnként nehézségekbe itkozott, de a GMK kozremiikddésével a probléma
megoldddott.



A GMK tagok az elvegzett munkakert kilon bért kaptak.

1984-ben ugyancsak Rencz Ferenc nevéhez flizodik a ,,munkakozi torna” bevezetése.
Akinek a gépe az eltavozast megengedte, elmehetett a kdzeli szabad terlletre, néhany perces
testmozgasra, a megadott idépontban.

Szakmasité tanfolyam

Az 1983. év elején a gyari Szakszervezeti Bizottsdg elndke felvette a kapcsolatot a
vezérigazgatosaggal szakmasitd tanfolyam inditas ligyében. A terjedelmesites
Magyarorszagon még igen fiatal iparag volt. Felvetodott az tizemben, hogy jo lenne, ha
szakmaként ismernék el a terjedelmesitést. A kezdeményezés sikerrel jart. 1983 6szén
kezd6dott a tanfolyam harom tantarggyal: Fonalterjedelmesités szakmai ismeretek, Textilipari
anyagismeret és Munkavédelem. Az egyes tantargyakhoz a vezérigazgat6sag technologusa
biztositott tananyagot. A tanfolyam oktatoi a gyar vezet6ibol és a tolnai Pamuttextil gyarbol
tevodtek Ossze.

A tanfolyam kilenc honapot vett igénye, melyben a terjedelmesitd gépeken dolgozdok
vehettek részt.

A négy miszakot figyelembe véve a tanfolyam négy csoportban zajlott. Amelyik miiszak
délelétt dolgozott, annak a délel6tts hét valamelyik napjan, a megallapodas szerint, délutan
kellett részt venni 14 6ratol 18 oraig a tanfolyamon. Akik délutanos miiszakosok voltak, 6k a
megallapodas szerinti napon 10-t61 14 6raig hallgattak a tanfolyamot. Az éjszakai muiszak
dolgozoi pedig, egyik szabadnapjukon latogattak a tanfolyamot 10-t61 14 oraig.

A tanfolyam vizsgéjara kiadott tételek elsajatitdsa — a harom tantargybdl — komoly
felkésziilést igenyelt. A fonalterjedelmesités — mint fétantargy — 28 tétele feldlelte a
terjedelmesitést, az elnevezés magyarazatatol, a sodrat - adason, adagolds magyarazaton,
fiitdtestek jelentdségén, a felcsévélésen keresztiil, minden sziikséges tudnivaloig.

A maésik két tantargy vizsgajan is hasz tétel feletti kérdéssel voltak kivancsiak a vizsgazok
tudasara.

A tanfolyamot sikerrel elvégzettek munkakonyvébe bejegyezték ,terjedelmesitd
szakmunkas” mivoltukat, és alapbériik 5%-kal ndvekedett.

Valtozasok az MSV-nél és Tolnan

1984-ben a Magyar Selyemipar Vallalatnal 1ényeges valtozasok kovetkeztek be. Felszamoltak
az Adria szovégyarat. Meglepetésiinkre 1985. junius 30-an véglegesen bezarta kapujat a Duna
Cérnazé gyar.

A tolnai Fonogyér Uj nevet kapott: Magyar Selyemipar Vallalat Leanyvéllalata. A név tovabb
valtozott, 1986. jalius 1-t61: MSV Tolnatext Leanyvallalat.

Az MSV-nél személyi valtozasok is lezajlottak.

A Duna Cérnézé gyar felszamolasaval harom CS12-600 gép keriilt még a tolnai Gizembe,
valamint egy 24 egységes légflivasos terjedelmesitd gép is. Ezek a gépek az uj teremben
kerultek felallitasra.

Uj gépnek a légflvasos gépet tartottuk. Ez a gép a termeléshben sohasem szerepelt. Néhany
alkalommal kisérletet folytattunk bizonyos fonalakkal, megbizashdl.

A terjedelmes fonalat a fivoka képezte. Leegyszerlsitve: a fivoka levegdjarataba nagy
sebességli levegOt juttattak a terjedelmesiilé fonallal egytitt, melyet koriilbeliil 45 fokos
szogben vezettek be. A nagy sebességli levegd az elemi szalakat lebegtette, hulldmossa tette.
Ezt a terjedelmesitési modot nagyon megdragitja a kompresszor rendszer, ami a
nagysebességii leveg6 eldallitasahoz sziikseges.



SW gépek leszerelése

1990-1994 kdzott harom SW16 és egy SW20 gép leszerelésre ker(lt, a masik SW20 gépet is
eltavolitottak helyérdl, de az 0j teremben ismét felallitottak. A terjedelmesitd gépek szamanak
csokkentése két okra vezethetd vissza, véleményem szerint. Az egyik: mar korabban
észrevehetd volt a terjedelmesitett szintetikus fonal felhasznalasanak csokkenése. Ebbol
kifolyoan adodik a masik ok: az SW16 gépek mar nem megfeleld allapota sok gondot okozott
a termelésben. Ledllitdsuk nem jelentett fonalhianyt a kotszovo iparban.

A 60%-os teremben iizemel6 hét darab CS12-400 gép is hasonlé sorsra kerdilt. Tébb, volt
miuvezetdvel és gépkezeldvel beszélgettem a gépek leszerelésével kapcsolatban, de pontos
1d6t nem tudtak mondani.

Val0szinti, hogy a hat darab etage cérnazogép is leszerelésre keriilt, a hozzajuk tartozo
gombolyit6 gépekkel egyiitt.

A leszerelt gépek mind a 3800 nm teriilet(i csarnok 60 %-0s részében tizemeltek.

Zajartalom

A zajjal foglalkozo szabvanyok 70-75 dB (deci Bell) zaj értéket fogadnak el lizemekben.
Sajnos ebbe a kategoriaba a terjedelmesitd tizem nem fért be. A nagy fordulatd CS12 gépek
Uzembe allasa tovabb ndvelte az iizem zajat, ami 90-95 dB re er6sodott.

A KOJAL és egyéb hivatalos szervek végeztek kiilonféle kisérletekkel méréseket, de csak 2-
3 dB-el sikerilt csokkenteni a zajt.

A leghatasosabb zajcsokkentést a Bilsom fiildugo adta, melynek hasznalata miiszakkezdéstol
befejezésig kotelezd volt. Ennek a flildugonak a hasznalatat a dolgozok hamar meg is szoktéak.
Tudoméasom szerint hallaskarosodast senki nem szenvedett.

Balesetek

Minden munkaba allé személy részletes munkavedelmi oktatasban részestlt. A legnagyobb
veszélyforrast a tengelyekre tekeredd fonal jelentette. Ha valamilyen hiba miatt a fonalvago
nem lépett mikodésbe, akkor valamelyik adagolotengelyre tekeredett a fonal. A feltekeredett
fonal eltavolitasat a gép kezel6jének tilos volt elvégezni. Ez miatt — ha akadalyozta a
gépkezel6 munkajat — hivnia kellett a segédmestert vagy a gépmestert, aki hivatott volt a
hulladék eltavolitasara. Ezt a figyelmeztetést a gépkezeldk sokszor hallottak, és mégis
eléfordultak balesetek. Egy fonalszakadaskor a gépkezel mindjart észrevette a fonal
tengelyre tekeredését, és mivel a fonalat lazanak vélte, odanyult, mutatd ujjat a fonal alé tette.
Le akarta szakitani, de a fonal a bal kezén a mutato ujja els6 percét levagta.

Volt még egy baleset. A CS12-400 gép egyik kezel6je a sodrocsébe befiizte a fonalat, azt az
orsoegységbe helyezte ¢s elinditotta. Ekkor a sodrocsébdl kirepiilt a csap és a gépkezeld
szemébe vagodott, ami latassériilést okozott nala.

Alkatrészrendelés

A terjedelmesitd tizem gépei kivétel nélkiil mind nyugati importbdl szarmaztak. A gépek
biztonsagos Gzemelésének érdekében fel kellett készillni az esetlegesen sziikséges alkatrészek
tarolasara.

A kezdésnél a Duna Cérnazogyartol atvettik a CS3 és FT8 gépekhez tartozd alkatrészeket is.
Ez az alkatrész-atvetel abbol a szempontbol is jo volt, hogy ismertté valt azon alkatrészek
sora, amelyek gyakrabban igényeltek cserét. Tehat az alkatrészrendeléshez Utmutatdt kaptunk.
Evenként egy alkalommal kellett 5sszellitani a rendelést, amit a kovetkezoképen kellett
megejteni: minden géphez olyan gépkonyv allt rendelkezésére, amelyben a gép minden
részérdl darabokra szétszedett dbrakat lathatott az ember. Minden alkatrész mellett



megtalalhato volt a betii- €s a szdmjel. Tehat az azonositas kdnnyen mehetett végbe. A gep
megnevezése utan mindossze az alkatrész jeleit, és a kert darabszamot kellett k6zolni.

A hevederek rendelésénél a hevederek tipusszamat adtuk meg.

A CS3 és FT8 gépek hevederrendeléséhez elég volt a gépet megnevezni.

Ritkan a csévékbdl kellett nagyobb mennyiséget rendelni, mert sok esetben a felhasznalo
nem forditott megfeleld gondot a csévék mindségére.

Az alkatrészrendelés két okbol jelentett nagy feleldsséget. Ugyelni kellett arra, hogy csak a
legsziikségesebb mennyiséget rendeljem, mert a rendelés kifizetése valutat igényelt.
Ugyanakkor az is kérdés volt, hogy vajon elég lesz-e a rendelt mennyiség. Az lizemvezetésem
huszonkét éve alatt alkatrész hiany miatt nem allt terjedelmesité gép.

Az alkatrészrendelés a cérnazo- és kdnuszold gépekhez is a fentiek szerint tortént.

Egyetlen ,tulrendelésem” fordult eld. Amikor az FT8 gépeket leszereltik, kiderilt, hogy 50
méter heveder maradt meg. Felvettem a kapcsolatot a szallité ceggel. Csak nagy rabeszélésre
sikerlilt megegyeznem a ceggel és visszafogadtak.

A CS3 és FT8 gépekhez méterben lehetett hevedert rendelni, igy olcsébb volt, de a heveder
vegtelenitéséhez egy ,,serfel6” csiszolora volt szikség.

A gépekre csak olyan hevedert lehetett felszerelni, amelyen nem lehetett észrevenni a
végtelenités helyét. Csak ilyen heveder futhatott az orsok alatt vagy felett ,,észrevétleniil”. Ha
a végtelenitésnél a legkisebb pontatlansag fordult el6, a heveder nem futott simén, (totte az
orsokat, és leszakadt a fonal.

Az FT8 gépek hevedere 25 mm széles és 5 mm vastag volt. K6zépen feszitést bird milanyag
alkotta a hevedert, melynek mindkét oldalara vulkanizalt textilia adta a futofeliletet.

Az FT8 gép hevederének végtelenitése a kovetkezoképpen tortént: lemérték a szilkséges
heveder hosszt. Az 6sszeillé végek egyikét 50 mm hosszan a csiszoloba rogzitették tgy, hogy
a csiszolas a heveder fels6 felén torténjen. A csiszold az 50 mme-es fellleten egyre mélyiild
csiszolast végzett az 6tvenedik millimétertdl az els6ig. Utadna a mésik hevedervég also
feliiletét csiszoltak az el6z6hoz hasonloan. A két csiszolt fellletet ragasztdval bekenték,
megvartak, amig a ragasztd megszikkad, a ragasztott fellileteket pontosan egymasra illesztve
présbe tették, ezzel a végtelenités véget ért.

CS3 gép hevedere valamivel szélesebb és vastagabb volt. A végtelenitésnél hosszabb
csiszolt fellletet kellett képezni.

Csévevalogatas

A vevoktol visszaérkezo csévék kozott sok olyan volt, amelyen tobb-kevesebb fonalmaradék
maradt, és a csevek szin szerint sem voltak elkilonitve. Ezeket a csévéket nem lehetett
felhasznalni, meg kellett tisztitani és szin szerint szétvalogatni. Ennek a munkanak elvégzése
nem torténhetett az izemben, oda csak felhasznalasra alkalmas csévék kertlhettek.
Létrehoztunk egy olyan csoportot, amelynek tagjai a csévéket rendbe tették, és ketrecekbe
rakva az (izem részére atadtak.

A csoportnak az is feladata volt, hogy idénként a csévéket megmossa. A hosszabb ideig tarolt
csévék nagy része poros lett. Ezeket mosopor segitségével, a mosé helyiségben megmostak.
A csévevalogatoban csokkent munkaképességii dolgozok vegeztek a valogatast. A gyar
barmelyik tizemrészébdl csokkent munkaképességili dolgozok kerlilhettek a valogatokhoz a
létszamsziikséglet szerint.

Betanito



Amikor mar CS12-400 gépek is izemeltek, a dolgozoi 1étszam er6sen megnovekedett,
természetesen néha valtozas is el6fordult. Ha munkara jelentkezd jott, 6t a miiszakban
tanitottak be a munkatarsak.

A miuszakok csak a sziikséges létszammal rendelkeztek. Az Uj dolgoz6 nem tudott egy-két
nap utan 6nalloan dolgozni, és ha még tappénzes dolgozoja is volt a miiszaknak, akkor bizony
elégedetlen hangokat kellett a miivezetdnek vagy a csoportvezetének hallgatnia. Ezeken a
kellemetlen helyzeteken Ugy valtoztattam, hogy egy vallalkozd, jél dolgozé személy nappali
miszakban tanitotta az 4j dolgozoét, azon a gépen, amelyiken a miiszaknak hidnyzott a
gépkezeld. Ez a valtoztatas bevalt. A mtiszak akkor kapta meg az uj dolgozot, ha 6nalléan
tudta kiszolgalni a gépet, és magam is figyelemmel tudtam kisérni a tanul6t is, meg a tanitdjat
IS.

Vevok

A teljesség igenye nélkil szeretnék felsorolni néhany céget a nagybani vasarldink kozul.
Bajai Finomposzto

Budapesti Finom Kotottarugyar (BFK)
Budapesti Habselyemgyar

Budapesti Harisnyagyar

Békéscsabai Kotottarugyar (BeKot)
Debreceni Kaétottarugyar

Gyo6ri Gardénia

Hodmezovasarhelyi Kotottarugyar (Hodi Kot)
Hungaria Jacard Szovogyar

Kelenfoldi Textilgyar (Kel Tex)

Lorinci Csipkegyér

Magyarovari Kotottarugyar

Paszomany Arugyar

Ramona Kotottarugyar

Soproni Szovogyar

Szalag- és Zsinorgyar

Szentgotthardi SzovOégyar

Véci Kotottarugyar

Nemzetkdzi kapcsolat

A terjedelmesit6 tizem nemzetkdzi kapcsolatokat is Iétrehozott. A gépvasarlasok, a kilonféle
fonalak beszerzése, specidlis alkatrészek vasarlasa, technoldgiai tanacsadasok atvétele tették
lehetové Tolna kozség nevének megismerését kiilfoldon.

Angliaban a Scragg cég gyartotta a CS gépeket, amelyek a 80.000 orsofordulattél —
viszonylag rovid id6 alatt — elérkeztek a percenkénti 600.000 orsofordulatig.

Franciaorszagban a Sotexa cégtdl, késdbb az ARCT cégtdl lehetett az FT tipusu gépeket
megvasarolni, melyek koziil az utolsokat mar szamitogep vezérelt.

Svajcban a Heberlein céggel kotott az MSV szerzddést, mely szerint a cég szakemberei
évente két alkalommal tettek Tolnan latogatast, és technologiai ellendrzést tartottak,
tanacsadassal egybekotve.



Lengyelorszagban Torun varosa is ismerte Tolna nevét, mert tlitk Sok-sok tonna Torlen
fonalat vasaroltunk és dolgoztunk fel.

A Német Szovetségi Koztarsasdg FAG neves golydscsapagygyaratol vasaroltuk az orsok
csapagyait.

A Német Demokratikus Kodztarsasagban a Karl Marx Stadt-i terjedelmesit6 tizemmel barati
kapcsolatunk volt.

Utdszo

Meg kell vallanom, azt hittem, hogy kénnyebb lesz visszaemlékezni a korai évekre. Az
események még csak-csak beugrottak, de az évszamok tébb esetben csak nagyon nehezen.
Ezért j6 néhany kollegaval, munkatérssal beszélgettem egy-egy témardl, és igy a témakat
tobbekkel koruljarva, helyes valaszok sziilettek. Az lehet, hogy egy-két évszam nem a
legpontosabb, de nagy tévedést kizértnak tartok

A beszélgetotarsaim a kdvetkez6 személyek voltak, a valamikori munkakorik
megjelolésével:

Angyal Méaria (Kovacs Gyuléné) terjedelmesité gépkezel
Bali Zoltan muszerész csoportvezetd

Doszpod Istvan miiszerész csoportvezetd

Ezer Jozsef lizemvezetd

Gravencz Panni (Fazekas Jozsefné) gyartaskozi ellendr
Joosz Istvanné csoportvezetd

Kabolai Istvan segédmester

Kaiser Janos miivezetd

Kapinya Miklosné lzemvezetd

Karpéti Ferenc miiszerész csoportvezetd

Kiraly Jozsef miivezetd

Kovacs Erzsébet terjedelmesité gépkezeld

Rencz Ferenc miivezetd

Sagi Gyorgy csoportvezetd

Schmidt Erzsébet (Horvath Ferencné) terjedelmesité gépkezeld
Steinbach Ferencné termelési osztalyvezetd

Szakallas Sandor miivezetd

Szakallas Sandorné terjedelmesitd gépkezeld

Szaszi Béla miivezetd

Szatmari Dezs6 festOdevezetd

Szerafin Emilné aruforgalmi tigyintéz6

Szigli Erika (Kabolai Istvanné) terjedelmesit6 gépkezeld
Szuprics Ferenc miivezetd

A fotokat Németh Istvan készitette.

Tolna, 2020. december 20.



