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A textilnyomas
230 éves a hengernyom@, 50 éves a rotacioés filmnyomaégeép

Kutasi Csaba
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Az els6é klasszikus hengernyomoégépet 1783-
ban vagy 1785-ben készitették el Angliaban (a szak-
irodalom az évszamot illetéen nem egységes), a
skot Thomas Bell talailmanya alapjan. Joval késébb
a kézi filmnyomast gépesitették. A holland STORK
cég 1963-ban, a Hannoverben rendezett ITMA nem-
zetkozi textilgép kiallitas alkalmaval mutatta be az
els6 hengeres sablonokkal miik6dé rotacidos film-
nyomogépet. A forradalmi attorést a galvanoplasz-
tikai uton kialakitott, vékonyfaldi, varratnélkiili
nikkelcsovek biztositottak, amelyek a minta helyén
a nyomoépépet atereszté hengeres sablonok. A jubi-
leum alkalmaval érdemes a kémiai textilmintazas, a
textilnyomo-ipar eszkozhatterének fejlédését fel-
idézni. igy kapunk vilaszt a hengernyomégépek al-
konyara, a sikfilmnyomoégépek maig jellemzo rész-
leges megbecsiilésére.

A sokszinu, tarkazott, Gin. szinmintas textilanyag-
ok kétféle modon allithatok el6. A mechanikai minta-
zasnal a szinezés (mint kémiai mtivelet) és a mintazas
egymastol flggetlentil torténik. Ide tartozik példaul az
eléreszinezett fonalakbo6l tarkanszoévéssel mintazott mé-
teraru, a szines fonalakboél kotott vagy fonatolt kelme, a
himzéssel, csomoézassal stb. mintazott textiliak eléalli-
tasa, valamint a foltvarrassal torténé mintazas. A ké-
miai mintazas soran a szinezés (mint tobbek kozott
kémiai folyamat) és a mintazas egybeesik, idében egy-
szerre megy végbe. A mintas kézi festés, a klasszikus
textilnyomas, a digitdlis nyomtatas, a nonfigurativ
modszert, helyenkénti fonal- és kelmeszinezé eljarasok
stb. sorolhaték ebbe a csoportba.

A textilnyomds olyan kémiai mintazast jelent,
amikor az egységes szerkezetll fehér, vagy egyszintre
szinezett textilfellileten (szovott, kotott, ill. nemszétt
kelmén) helyenkénti szinezéssel, vagy helyenkénti szi-
nezék-elroncsolassal alakitanak ki mintazatot.

A szinnyomasi eljarasok kozos jellemzéi (gépi- és
kémiai technologiatol fuggetlentl) a kévetkezok:

® a nyomoszinezéket mindig elére elkészitett min-
tazoé szerszammal hordjak fel (vésett henger, sik- vagy
rotacios sablon),

® sokszorosité eljaras, a nyomodszerszam tobbszor
hasznalhat6, a minta nagyszamu masolata (lenyomata)
allithat6 el6,

® a nyomoészerszamrol/bél a nyomészinezék nyo-
moerd segitségével préselédik a textilanyagra (innen
ered a nyomads elnevezés),

* a szinezéket mindig suritével vastagitott (stirtin
folyé) nyomopép formajaban viszik fel a textilfeltiletre,
igy lesz élesen korvonalazott a mintaelem.

A nyomoészerszam kialakitasa szerint magasnyomo
(a minta a sokszorosité szerszam kiemelkedd feltiletére
felvitt nyomépép atvitelével alakul ki; ilyen pl. a duc-
nyomas, a reliefnyomas), mélynyomé (a minta a sok-
szorosité szerszam bemélyedései altal kozvetitett nyo-
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1. dbra

mopép atvitelével alakul ki; ilyen pl. a hengernyomas)
eljarasok ismertek. Ezeken feltil még szitanyomo elja-
ras (a minta a sokszorosité szerszam ateresztd részein
atpréselt nyomépép altal alakul ki; ilyen pl. a sik- és
rotacios filmnyomas) fordulhat el (1. abra).

A fénykorban (1970 koértil) Magyarorszagon tobb
mint félszaz hengernyomoégép tizemelt, azonban ezeket
az 1980-as években a termelésbél folyamatosan kivon-
tak. Ekkor tucatnyit is meghalad6 szamu rotacios film-
nyomégép muikédott hazankban, jelenleg minddssze
egyet hasznalnak. A mintegy 15 sik filmnyomégépbél
alig harom maradt tizemben.

A kémiai textilmintazas torténete

A kémiailag mintazott sok-szines, tarkazott textilia
eloallitasara a kezdeti idéktél fogva szamos eljaras volt
ismert. A mosasallé mintazott textiliak mar az ékori ke-
leti kultarakban fellelheték. (Hérodotosz emlitést tesz
olyan mintas kelmékrél, amelyekbe ,mintha szinezett
gyapjufonalak lennének beszéve”.) Ekkor altalaban vé-
doréteg felvitelével (ez a rezervdlds eredete) ill. pl. fém-
s6s pacokkal mintaztak (pl. a minta szerint felvitt k-
16nbo6z6 fémvegytiletek a késébbi festébuzéros kifestés-
nél eltéré szinhatasokat eredményeztek). A tarkazashoz
a rezerval6 folyadékok, majd a folyékony szinezéanya-
gok mintanak megfeleld felvitelét nad vagy sas kirojto-
zott részével, ecsettel, egyedi kialakitasti fémcsovecs-
kékkel, csepegtetével végezték (2. abra).

A megbizhaté mintasokszorositas igénye mar a
primitiv népek tetovalasa soran is fellelheté, amikor az
erre szakosodott tetovalok nemcsak tevékenységiik
egyszerUsitése érdekében, hanem mintakincstik to-
vabbviteléhez (az utdokornak torténé atadasahoz) el-
kezdték alkalmazni a magasnyomé mintazé eszk6zok
elédjét. Erdekes, hogy egyes indian térzsek fabél fara-
gott, égetett agyagbdl készitett szogletes pecséteket
hasznaltak tetovalasra (ezeket a mintazé szerszamokat
korom-szuszpenziéba martottak, az emberi testre pe-
csételték, majd ezutan tlibesztirasokkal juttattak a bér
ala). Kidertilt, masra is hasznositottak ezt a technikat,
példaul az Ecuadorban fellelt i. e. 800 ill. i. u. 1300 ko-
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2. abra

zO6tti id6északbol szarmazé keramia-pecsétnyomok egy
részét valészintileg textilidk mintazasahoz is alkalmaz-
tak. Elokertltek kulonb6zé allatalakokat abrazolo,
geometriai motivumokat megjelenité nyéllel, ill. fogan-
tytaval ellatott sokszorosité eszkozok, s6t hengerfeltile-
ten kialakitott mintarészek is. Utobbiak azért is szen-
zaciosak, mert az amerikai bennsztlottek ekkor még
nem alkalmaztak a kereket, még nem volt ismert a fa-
zekaskorong, ill. a kocsi sem. Naluk minddssze a foné-
ors6 kapcsan jelenik meg a forgémozgas, ill. a folyama-
tos gorditést megvaldsito, kis tengelyvégekkel (csapok-
kal) ellatott hengeres nyoméducoknal. Egy asszir pe-
cséthenger kapcsan felmertil, hogy a fejlédés a henge-
res nyomoeszkozok felé vette az iranyt, azonban ennek
megvalositasara csak az Ujkorban kertilt sor. Kulon
emlitésre érdemesek a keramiaszertien készult
pintadérak is, amelyek agyagbdl (szaritott, ill. égetett
kivitelben) eléallitott testpecsételék, azonban a tetova-
lason kiviil hasznaltak ezeket keramiadiszitésre, boér és
textilmintazasra, ill. ostyak pecsételésére is. Az agyag-
bol készult mintasokszorositok a Karpat-medencében a
rézkor elején és a korai vaskor végén voltak jellemzék.
A kezdeti sokszorosit6o formak legkorabbi darabjat egy
i.e. hetedik évezredbédl szarmazé fogantyus sikduc ké-
pezi (Anato6liabol, Catal Hoytk-ben fellelt), ezt koveti az
Egyiptombdl (i. u. 4. szazad) szarmaz6 egyedi kialakita-
st nyomoéforma (fahenger, az alap- és fedd korlapnal
kialakitott dombori geometriai-mintazattal). Erdekes
leletet jelentett egy szintén egyiptomi faragott faduc,
amely egy feltehetéen textilnyomassal foglalatoskodo
embernek nyugvohelyet ad6 7-8. szazadi sirbol kerult
elé. Szamos egyéb érdekes lelet bizonyitja a kézmuives
jellegi kémiai textilmintazas kezdeti megoldasait.

A koézépkori nyoméducokat (amelyek a 15. szazadi
rézlemezes mintazas elterjedéséig a mintaelemek sok-
szorositasanak meghatarozéi voltak) a magasnyomas
jellemezte, azaz a sokszorosité eszkodz kiemelkedé részei
szallitottak a nyomoémasszat (szinezék, ill. pacpépbe,
ragasztoba, rezervalé-anyagba martas utan) a minta-
zand6 kelme feltletére. Ezen ducok meghatarozé anya-
ga féként valamely keményfa (di6, korte, stb.) volt, de
eléfordult tokbol (pl. Afrika ill. Peru tertletén) ill. ké-
s6bb egyéb alkalmas témbbdl (pl. parafa, gumi, burgo-
nya, stb.) faragassal kialakitott mintaz6-eszkoz. A bra-
ziliai, ill. mexiko6i mintazo-formakat a mar emlitett ége-
tett anyagbdl kialakitott pecsételék jelentették. Min-
denképpen fontos utalni arra is, hogy a nagyobb min-
taelemeket akar nagyszamu nyomoé-szerszam kombi-
nalt alkalmazasaval alakitottak ki. Az 1850-ben feltart,
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A rézkarckészités elve és gyakorlata
3. dabra

a 14. szazadbol szarmazé nyomott kendervasznon (a
hires Sitteni tapéta) a tarkazast 16 db duccal alakitot-
tak ki (fekete és vords szinek varialasaval). A fémducok
mint rézpecsétek mar a koézépkori Eurépaban feltinnek
— ekkor, ill. az ezt kéveté szazadokban inkabb a papi-
ron megelevenedd rézkarcok (3. 4bra) arattak sikert —, a
textiles rézlemez-nyomasra a 18. szazadig kellett varni.

Az els6 nyomégépek kialakulasa

Eurépaban a mintas textilanyagok magasnyoma-
sos mintazasaval (ahol a minta helyén kiemelkedik a
nyomoéforma) mar 1699-ben kisérleteztek. A szakaszos
mukoédésu gépesitett magasnyomast 1834-ben Perrot
alkotta meg (elézéleg 1790-ben Leitenberger modli-
nyomogép Osszeallitasaval foglalkozott). A kézi minta-
zast felvaltoé perrotin dicnyomdgép nagy eldrelépést je-
lentett (az 4j technika féként a kézi mintazashoz viszo-
nyitott termelékenységnoévekedéssel valt népszertivé).
El6szor 1845-ben a Goldberger kékfesté mutihely alkal-
mazta, Papan 1860-t61 mukodott favazas (1912-t61
fémvazas) perrotin-gép. Ameddig a kézi mintazassal 10
o6ra alatt 90-100 fm szbvetet mintaztak, addig a
perrotinnal é6ranként 85-90 fm-t lehetett. A perrotin
nyomoéfej gy mukodik, hogy a tovabbitott és megalli-
tott kelmepalyara alulrél a magasnyomasu mintazo-
szerszam (pl. a kelme szélességével egyez6 hosszuisagu,
kb. 25-30 cm széles szegecselt nyomoéfa) felviszi a nyo-
mopépet (elézéleg a festékezé-szerkezet bevonja a nyo-
mofa kiemelkedd részeit). A nyomasi mtiveletet kévets-
en a kelme a nyomoészerszam szélességének megfeleld
méretben tovabbhalad (a muiveletek ismétlédnek: nyo-
mas, kelmetovabbitas, festékezés, nyomas).

A nyomas folyamatositasara valé torekvések soran
f6 megoldandé feladatként mertlt fel a nyomészersza-
mok valamilyen hengerpalastszerti kialakitasa (a rota-
ci6s mozgasu sokszorositas megvalositasa). A tapétak
nyomasanal a 17. szazadban mar eléfordulnak a dom-
boru fahenger mintazé eszkozok (féleg a német tertile-
teken). A mintas textilanyagok magasnyomasos folya-
matos mintazasaval (ahol a minta helyén kiemelkedik a
nyomoéforma) mar korabban kisérleteztek fahengeres —
a mintanal kiemelked6 bettott fémrészekkel ellatott —
mintazo szerszammal. A textilmintazasnal a fahengerek
egyes tertleteken (pl. kendéanyagok indigé-rezerva
nyomasa) az 1900-as éves elejéig fennmaradtak. A
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4. abra

svajciak példaul ,plombine”-nek nevezték e mintazo-
hengereket. Igy elvileg folyamatossa valt a mintazo-
technika (4. abra), azonban az egyenletes nyomopép-
adagolast szamos gyakorlati probléma nehezitette a re-
lief nyomogépen.

ban egyre tobb tokéletesitett festék felviteli modszer
terjedt el (tobbek koézoétt az igy kialakitott viaszos-
vaszon mintazast mintegy 50 évvel ezelétt alkalmaz-
tak).

A hengernyomaégép

Az igazi fejlédést a textilmintazas tertiletén is az
ipari forradalom inditotta el, amikor a szakaszos mély-
nyomas és a dombora hengernyomas muszaki elveinek
kombinalt gyakorlati alkalmazasara lehetéség nyilt. A
hengernyomas elédjét jelentd berendezést egy francia
szakember, Bonvallet alkotta meg az 1770-es évek vége
felé (a mélynyomasnak megfelelé vésett fémhengereket
belulrél melegitette is, mikozben gyapjuszoveteket és
pluss jellegti kelméket mintazott). A mélynyomasos tex-
tilmintazé technika — amelynél a minta helyén bemélyi-
tés talalhaté a nyomoszerszamon — tehat a 18. szazadi
rézlemezes valtozattal indult, a hengernyomas 6seként
emlegetett gépesités 1778-ra teheté. A klasszikus hen-
gernyomogépet (Thomas Bell talalmanya) 1783-ban
vagy 1785-ben készitették el Angliaban (két év mulva
mar hatszines gépet miikédtetett a feltalald). Evszazad-
okon at ez volt a meghatarozé textilnyomé berendezés.

A mélynyomasos textilmintazé technikanal a minta
helyén bemélyités talalhaté a nyomédszerszamon. A
Thomas Bell-féle nyomoéberendezés (5. abra) tobb egy-
ségbdl épul fel:

® Az un. presszérdob a ktillonbo6z6, rugalmas alaté-
tet biztosité muiszaki szévetekkel jelenti a megfelelé ala-
tamasztast. Ennek a kézépponti dobnak az atmérgjétél
figg a koré beszerelhetd nyomohengerek szama. A
presszérdobon a nyomandé szovet alatt kozvetlen halad
a lauferként elterjedt futdszovet (feladata a kelmén at-
nyomodott és a széleken tul felhordott nyomoépép fel-
szivasa). A futoszovetet korabban a nyomas utan kulén
laufer-mosoéban tisztitottak, majd viztelenités és szari-
tas utan kertlt Gjboli felhasznalasra. A korszeru gépe-
ken a géphez tartozé egység mossa és vizteleniti (eset-
leg szaritja). A futészovet alatt a tobbrétegi gumirozott
,deka” (nyomoékendd) biztosit rugalmas alatétet és meg-
védi a nedvességtél a dob bevonatat. A nyomokenddre
kertilt nyomoépépet idénként mosassal tisztitottak, a
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5. dbra

modernebb gépeken minden koérforgas utan a géphez
telepitett kendémosoé-berendezés végzi el ezt a felada-
tot. A legals6 muszaki szovet a dobra 10-14 rétegben
feltekercselt bombazs (nagyszilardsagu cérnazott rami
lancfonalakboél és rugalmassagot kolcsoénzé gyapja ve-
talékfonalakbdl épul fel a polyaként is ismert alatét-
anyag).

e A minta helyén bemélyedésekkel kialakitott,
kemény bevonatii nyoméhengereket, a belsejukbe pré-
selt (kiposan illeszkedd) acéltengellyel (,spindli”) szere-
lik be a dob aktiv kertilete mentén kialakitott nyomofe-
jekbe.

® A forgé nyomohengert kezdetben karattételes su-
lyozassal, majd rugétanyéros lapos-menetti csavaror-
sos terheléssel, a korszertibb gépeken hidraulikus vagy
hidropneumatikus munkahengerekkel préselik a ru-
galmas alatétekkel ellatott presszér-dobon futé szévet-
re. A 30-60 MN nyomoéerd hatasara kertl a vésetekben
levé nyomopép a textilanyagra, innen a ,nyomds” elne-
vezés (a vésetekbe benyomo6dé textilanyag a nyomopé-
pet mintegy kiszivja) (6. abra).

* A nyomoépép a teknében kertl elhelyezésre,
amelyben a recézett gumitémlé-, ill. pamutszovet bevo-
natu fahenger, acélcsére vulkanizalt és hornyolt puha-
gumi bevonattal ellatott, vagy az erds szalu sortével ki-
alakitott kefés festék felhord6 henger forog (hajtasat fo-
gaskerék attétel biztositja a nyomohenger tengelyérol).

e A felhordé henger a nyomoészerszam teljes feltile-
tét bevonja a nyomoépéppel, a rakli (edzetlen acélbol ké-
szult, egyenesre reszelt, élesre fent nyomokés, amely
0,2-1,0 mm vastag és 60-100 mm szélességll) valasztja
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A rugalmas alatétek és a nyomoéeré szerepe

6. abra
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le a felesleget a sima hengerpalasrél, igy csak a véset-
ben marad a kés altal beszoritott nyomépép. A nagyobb
felileti mintakhoz vastagabb kést alkalmaznak, a
henger érintéjéhez nagyobb szégben allitjak be az élét).
A nyomokést tokba szerelve helyezik a nyomofejek csu-
szécsapagyaiba és a karjara terhelt sulyokkal szoritjak
a forgd nyomoéhenger feltiletéhez (oldaliranya alternalo
mozgatasaval kertilik el egyenetlen kopasat). A puhabb
anyagu, a forgassal szembe elhelyezett, a henger fels6
feltlletére fektetett sargaréz kontrakés a hengerpalastra
kertilt idegen pépmaradvanyoktél tisztitja meg, miel6tt
ismét a felhordo-hengerrel érintkezne (elkertilve az ide-
gen nyomopép teknébe jutasat).

A ktldénbo6z6 szinlGi mintaelemek helyes illeszkedé-
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A magassagi rapport allitasa a rapport-kerékkel

7. abra

sét rapportalassal biztositjak. A fliggbleges rapport-
allitast a rapportkerék (7. abra) teszi lehetévé. Ez a
nyomotengelyre felékelt, a kozponti fogaskerékhez il-
leszkedd specialis kialakitast fogaskerék. A kerékagy-
bol és az agyon elfordithato fogaskerék-koszoruibél allo
gépelem segitségével oldhaté meg a menet kozbeni
helyzetvaltoztatas. Igy a forgas kézben a nyoméhenger
sebessége rovid idére megvaltoztathato (a kerékagyon
elfordithaté a fogaskerék koszoru, amikor a csigaorsot
elforditjak). A vizszintes rapportallitasra a nyomoéhen-
ger oldaliranyt elmozditasat lehetévé tevé rapport-
csavar mukodtetése szolgal. A korszerti hengernyomoé-
gépeken taviranyités, félautomata rapportallitasi lehe-
téség all rendelkezésre.

A hengernyomas értékelésénél megallapithato els-
nydk:

¢ termelékeny, tomeggyartast tesz lehetévé,

® pontos rapporttartas, kényes rapporta és finom-
rajza mintak nyomasara alkalmas,

¢ vékony vonalu és finom pontozasu mintak eléal-
litasara idealis, egyuttal Osszefliggd nagy feltiletek
egyenletes kivitelezése jol megoldhato,

* a véset mélységének valtoztatasaval a szinmély-
ség modosul (egy hengerrel tébb szinmélység is elérhe-
t6),

® a nyomohengerek tartésak,
tobb szazezer méter nyomhaté.

egy garnituraval

Azonban hdtrdnyok is felmertlnek:

e korlatozott a szinszam (a kézépponti dob kertile-
te mentén a kiegészité szerkezeti egységek figyelembe-
vételével gyakorlatilag kb. 8-10, maximuml6 nyomo-
henger muikodtethetd),

e kis tételek nyomasa nem gazdasagos (draga a
hengerkészités, hosszadalmas a mintacserével jaro at-
szerelés),

®* a mar felnyomott feltiletek szineit a kovetkezd
hengerek elpréselik (tompabbak és vilagosabbak az el6-
szor felnyomott szines feltletek),

® egyes szinek athordanak, adott szines pépek
spiszkolodhatnak” a nyomas muivelete soran,

* a kelmeszélesség is korlatozott, gyakorlatilag
maximum 130 cm szélességl textilanyagok nyomasara
volt méd.

Hazankban a régebbi hengernyomégépek féleg
Muhlhausen gyartmanyuak voltak, a korszertibbeket a

nyomandé
szovet

nyomo-kés
mozgaté

nyomoépép
felhordd
henger

nyoméerd

8 szines hengernyomoégép az egykori Textilfestégyarban
8. dbra

Totex ill. a Deck-Artos cég stb. készitette. Volt tobbek
kozott SACM rendszert félautomatikus rapportallitoval
felszerelt gép is. A korabbi gépekre a 30-50 m/min
termelési sebesség volt jellemz6é, a modernebbeken
100-120 m/min sebességgel mintaztak (8. abra).

Mint érdekességet, megemlitjik, hogy Budapesten,
az 6budai Pacsirtamezé u. 37. sz. alatti ingatlan udva-
ran (a valamikori 6budai Goldberger gyarnal) egy 12
szines kendényomoégép (9. abra) lathaté ipari mtiem-
lékként [a gépvaz a {6 (central) fogaskerékkel és a rész-
ben beszerelt nyoméhengerekkel, amelyek tengelyén a
rapportkerekek is rajta vannak].

1976-ig a nyomott méteraruk felét hengernyomoé
gépekkel mintaztak a vilagon. Ezt kévetéen napjainkra
szamos kortulmény (pl. egyre szélesebb kelmék minta-
zasi igénye, sokszines mintak eléallitasa, olcsébb nyo-
moszerszamok alkalmazasa, kisebb tételek gazdasagos
gyartasa, stb.) szinte kiszoritotta a gyakorlatbdl ezt a
gépészeti megoldast.

12 szines kendd (henger) nyomégép ipari miiemlékként

9. dbra
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A nyoméhengerek eldallitasa

A hengernyomds tehat folyamatos mélynyomasi
eljaras, mintazé szerszamai nagyszilardsagu, altala-
ban 480 mm kertleti (kivéve a 760 ill. 900 mm keru-
lettel rendelkezé kendényomoé hengerek) vésett nyo-
moéhengerek. Korabban vordsréztémbokbél huzassal
és kovacsolassal kialakitott, 2-3 cm falvastagsagu
treges hengereket hasznaltak. A vOrésréz aranylag
képlékeny anyag, kénnyen véshetd és a kémiai hata-
sokkal szemben ellenall6. A korszertibb nyoméhenge-
rek vascsé magra galvanizalt vorosréz bevonati nyo-
moszerszamok. Ezeknek az acélcs6-magos galvan-
hengereknek a két végénél beltl eltéré belséméreti
gyurtiket helyeznek el, a belsé furat kupossaganak
biztositasara. A kuls6é — néhany mm vastagsaga — vo-
rosréz-rétegbe, a hengerek palastjaba bemélyitik a
mintanak megfelel6 részeket. Ennek tébb eljarasa
ismert (10. abra):

* Eleinte a kézi vésést alkalmaztak, azonban ez a
modszer az idék folyaman rendkivili idéigényessége,
ill. ezzel jar6 magas koltsége miatt szinte teljesen kiszo-
rult (az eljaras nagy szakértelem igénye kovetkeztében
is hattérbe kerult).

® A molettalast kis rapportd, finom mintak eléalli-
tasara hasznaljak. A kisméretti lagyacél hengeren
(amely kertiletének egészszamu t6bbszordse a késztil
nyomohenger kertilete) a vésnok kézi véséssel alakitja
ki az egy rapportnyi mintat. Apro elemek (pl. pontok,
pettyek, kis négyzetek, stb.) esetén beltité szerkezet se-
gitségével (molettatité berendezés) viszik fel az ismétlé-
dé mintaelem-részt. Ezt megedzve kialakul az
anyamoletta. Ezutan a masik kis henger feltiletébe at-
préselve a minta helyén domboru, Un. reliefmoletta jon
létre, amely edzés utan alkalmas lesz arra, hogy a
moletta padon a vordsréz nyomoéhengerbe nagy gépi
erével bepréselje a mintat. A folyamatosan, el6tolassal
(egy rapportszélességgel tovabb-léptetve) végzett
molettalas eredménye a teljes feltiletén mintazott nyo-
mohenger (11. abra).

* A pantografvésésnél az el6zbleg savallo lakkré-
teggel bevont hengerpalastra a berendezés vezérelt
gyémanttiii belekarcoljak a mintaelemeket és szikség
szerint a rovatkak, ill. pontok rajzat (a pantograf szer-
kezet segitségével torténik az atmasolas). A régebbi
eszkozoknél a kézi pantograf rajzolokarjat végigvezették
a minta kérvonalain, a korszertibbek opto-elektronikus
modon (fotocellas mintatapogatassal) automatikusan

Nyomohenger készitési eljarasok

@ cs6
veset

P minden eljaras
(€9 végén kromozas
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bepréselés

maratas

10. abra

edzett reliefmoletta
nyomoerd

>

-

a nyomdhenger fellilete

bepréselt véset
A molettalas egyik folyamata a bepréselés
11. ébra

mukodtek. A karcolassal lakktol szabadda tett részek-
nél a maratas soran a fém kioldodik, a hengerfeltileten
mélyitett részek alakulnak ki a leendé minta helyén.

® A fotogravuranal a fényérzékenyitett hengerfelti-
letre diapozitiv segitségével, megvilagitassal ramasoljak
a mintat. Igy a fénytél elzart részeken a fém szabadda
valik, a maratas soran szintén bemélyll a fémpalast. A
Senyvésést” (mas kifejezéssel: roll-fotd, foto-gravira) a
magyar Tausz Sdndor nyomdasz mutiszaki-vezeté talalta
fel, elészor Gjsagok fényképeinek, rajzainak nyomtata-
sahoz hasznaltak. Buday Goldberger Led kizarélagos-
saggal megvasarolta a szabadalmat és 1923-t6l évente
tobb mint ezer minta nyomoszerszama készult ezzel a
gyors modszerrel a Goldbergerben és a tébbi nyomo-
Uzemben.

Altalanossagban jellemzé, hogy a minta finom vo-
nalait egyszerQi bemélyitéssel alakitjak ki. A mintaelem
korvonalain beltil Gn. nyomoépép szallité edényrend-
szert kell kialakitani rovatkazassal, pontozassal (igy ta-
pad meg a vésetekben egyenletes eloszlassal a nyomo-
Pép, igy lesz azonos a pépszallitas a vésetbdl a kelmé-
re). Az apré ,edénykéket” azsurozassal (hachure), ill.
strli pontozassal (raster) alakitjak ki (12. abra).
elébbiek olyan parhuzamos rovatkak, amelyek a henger
hossztengelyével 30-60 -os szoget bezard, 10-40 db/cm
stirtiségu és 0,2-0,06 mm mélységli csatornak. Utobbi-
ak olyan pontozast jelentenek, amelyek nagysaga, su-
risége és mélysége akar mintaelemen beldl is valtoz-
tathaté (igy ugyanazon hengerrel, ill. nyomépéppel 2-3
szinerdsség is kialakithatd). A mintazott (tehat a minta-
elem helyén bemélyitett) nyomohengerekre polirozas
utan néhany ezred mm vastagsagu kromréteget visznek

’“\ e ‘

A //’/ veseten LT L7 (T [T LT
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A nyomopép-szallité edényrendszer
12. abra
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acélcs6-magos
galvanhenger

a kuposan kiképzett
nyomo-tengely
(nyomoétuiske, ,,spindli”)

Az acélcs6-magos galvanhenger és tengelyezése
13. abra

fel galvanizalassal. Igy ellenalls, kemény bevonati
nyomoszerszam all rendelkezésre, amely a belsejébe
préselt (kuposan illeszkedd) — mar emlitett — acélten-
gellyel (,spindli”) szerelheté be a nyomoégépbe (13. ab-
ra).

A sikfilmnyomogépek kialakulasa

A szitanyomds 6sét tobbek kozott a nyomdaszat-
ban megjelend stencil eljaras jelentette (a nyomoépép a
mintanak megfelel6 hézagokon at kertil a nyomandé fe-
ltletre). Szamos megoldas koztul a japan eredetu
yuzen-technika alapozta meg ezt a mintasokszorosito
eljarast. A mintanak megfelelé tébbrétegi papirsablon
nem kapcsolédé elemeit ill. finomerezési részeit se-
lyem-szalakkal rogzitették (a lazan sz6tt selyemszalakra
erdsitett, figuralisan kivagott papir-darabokbdél allt 6sz-
sze a mintazo6-szerszam). A papirsablonos technikat a
textilen kivtil kartyak, kisebb képek nyomtatasara is
hasznaltak. A katazome néven is ismertté valé sablon
mar valamennyire hasonlit a késébbi szitanyomé szer-
szamhoz.

A régota ismert kézi szitanyomas gépesitése az
1930-as években kezdddott, azonban ekkor a kocsira
szerelt mozgé sablonok voltak jellemzék, amellyel az al-
16 helyzetii kelme egymas-utani mintazasat probaltak
megoldani. Igazi attorést jelentett a tobb sablon egyide-
ja alkalmazasa, amely a hosszl nyomobasztalon levd
kelmefeltilet teljes mintazasat teszi lehetévé. A sablon-
sorozattal miikodé elsé sikfilmnyomégép szabadalmaz-
tatasat a német Grefrather AG. (mint pliss- és szdr-
memintazé cég) jelentette be, ezutan tébbek kozott

textilanyag

o ln..lfal

S

szinnyomott textilanyag
A sikfilmnyomas (szitanyomas) elve
14. abra
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N sablonkeret
‘\‘ __’ -
gumikés L%gun}ikes 1.

/

nyomopép

Billen6 kettés-nyomokés a sikfilmnyomasnal

15. dbra

svajci, francia, holland, osztrak és olasz gépgyartok je-
leskedtek.

A sik filmnyomégépeknél az egyes muveletek au-
tomatikusan koévetik egymast (14. abra):

® a kések és sablonok felemelt allapotdban - a
nyomoékenddre atmenetileg felragasztott — nyomanddé
kelme tovabbitasa egy rapporttavolsaggal,

® a sablonok és kések letevése a kelmére,

® a terhelt kések huizasa (ez a nyomas),

® a kések és sablonok eltavolitasa a nyomott
kelmétdl (felemelés a felsé allasba, és igy tovabb).

Az egyes mintaelemek lenyomasa utan nincs idd6
arra, hogy megszikkadjon a felvitt szines pép a koévet-
kezé szin nyomasaig. A ,nedves a nedvesre” elv figye-
lembevételével fontos a nyomépép felvitel olyan szaba-
lyozasa, hogy a kelme ezt magaba szivja, ill. kertlni
kell a kulonbo6zé szinek egymasara esését (kulonben
konnyen elfolyik a minta). A sablonemeléseknél nemki-
vanatos szivohatas is fellép, az ebbdl eredé hibak ki-
ktiszobolésére is tigyelni kell.

Az 1940-50 korul elterjedd berendezéseknél 6-12
sablonnal lehetett mintazni, késébb 14 ill. 16 szines
gépek is munkaba alltak. Hazakban féleg Stork,
Reggiani és Zimmer gyartmanyu gépeket hasznaltak (az
utobbi tipusbél még néhany tizemel). A kemény kelme
alatamasztassal mukoédé Stork gyartmanyt sikfilm-
nyomogépen a rogzitett és terhelt gumiprofila kések a
kelme haladasi iranyaba (szévetnél lanciranyba) huzva
préselik at a nyomoépépet (a mozgatoszerkezet a huzas
végén atemeli a kést a felgytlemlett pépen). A Reggiani
géptipusnal a kelmét rugalmasan alatamaszté6 nyomo-
kendét pneumatikus muikddtetésti befogofejek rogzitik,
ill. vezetik, a szintén gumikialakitasa — pl. kettds elren-
dezésl, a hluizas végén atbillené (15. abra) — kések hu-
zasa keresztiranyu (sablononként onalléan egyszeri
vagy kétszeri mozgas beallithato).

A Reggiani gyartmanya gép utanozza legjobban a
kézi filmnyomast (a percenkénti 1-12 késhuzas kovet-

szitaszovet

nyomépép sablonkeret

kelme gérgd
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i nyomékendd
elektromagnes
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nyomott
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hidraulikus Gton mozgatott
elektromagneses gerenda

Gépi sikfilmnyomas gordiilé késsel
16. dbra
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keztében van idé a felnyomott pép szikkadasara). Az
Zimmer markaja gépeknél a kés szerepét a sablonok-
ban goérdulé acélpalcak (16. abra) toltik be, ezeket a
nyomokendd alatt elhelyezett, hidraulikusan mozgatott
elektromagneses gorditi. Akar kétszeri késhuzas is be-
allithat6é igény szerint. A nyomépép atnyomas intenzi-
tasat az acélgdérgd atmérdje és sebessége, ill. a magnes
gerjesztési mértéke egyarant befolyasolja. A gorgé eleve
tobb pépet présel at, mint a hagyomanyos profilgumi-
ill. acélszalag kések. A nyomokendét hidraulikus szer-
kezet tovabbitja, hossziranyt elmozdulasat szivéberen-
dezéssel, oldaliranytl mozgasat vezetdsinekkel gatoljak
(igy pontos rapporttartas érheté el). Valamennyi gépti-
pusnal a berendezés elején mukodé egységgel vékony
ragasztoréteg kertil a nyomoékenddre (késébb megjelen-
tek az Un. ,0rok”-ragasztok), igy a nyomobasztalra felra-
gasztott kelmefeliilet szinte teljesen mozgasmentes. Va-
lamennyi szin lenyoméasa utan a nyomott textilanyag
levalasztodik a nyomokendérdl és a szaritoészekrénybe
halad. A visszafordult nyomoékendét az asztal alatt mu-
kodé kendémosé megtisztitja a rakerult szennyezédé-
sektél (nyomopép, szaldarabkak stb.) és a korforgason-
ként felvitt ragasztotél (kések viztelenitenek, igy tiszta
és szaraz nyomokendd fordul be a nyomasi sikba).

A sikfilmnyomogép elényei, hogy nagy rapporty,
sokszines mintazas valdsithaté6 meg, valamint élénk és
tiszta szinek érheték el. Tovabba gyors mintacserére
van mod, és 400-1500 fm/6 (kb. 7-25 m/min) termelé-
kenység érhet6 el (szemben kézi filmnyomas 20-40
fm/6 teljesitményével). Hatranya, hogy a szakaszos
mukodés miatt a nyomasi sebességet adott hatar felett
nem lehet novelni.

Az egyes sikfilmnyomoégépek mai fennmaradasa
tobb tényezével magyarazhaté. Egyrészt a siksablonok
a legolcsobb nyomészerszamok, igy a jelen idészakot
jellemzé kis tételnagysagok gyartasa aranylag gazdasa-
gosan megoldhat6. Masrészt az acélgérgdés késsel mu-
kodo gépeknél atalakitassal (elektromagneses gerenda
utjanak meghosszabbitasaval) és kiegészitéssel (pl.
frekvenciavaltés  elektromotoros  hajtassal) nagy
rapporti mintak (akar 200 cm koruli rapportmagassag)
kivitelezésre is alkalmassa teheték. Utobbi féleg a tex-
tilalapt reklamhordozok, ill. zaszlok nyomasanal eld-
nyos.

Siksablonok készitése

A sikfilmnyomé sablonokat régebben fa-, ma kony-
nylUfém zartszelvénybdl készult keretre feszitett és ra-
gasztassal rogzitett, megfelelé stirtiségli szitaszovetek
(korabban hernyéselyem ill. foszforbronz, jelenleg poli-
amid ill. poliészter szalasanyagu) alkalmazasaval ala-
kitjak ki. A szitak finomsagat az 1 cm-re (monyl szamo-
zas) ill. az 1 huvelykre (25,4 mm) (mesh szamozas] esé
monofilamentek szamaval fejezik ki.

Az el6lakkozasos mintazasnal a kereten levé szita-
szovet kelmével érintkezd kiilsé oldalat vékony lakkré-
teggel vonjak be. Szaradas utan mosas kovetkezik,
majd fényérzékeny emulzi6 felvitele és ismételt szaritas.
A fényérzékenyitett szitara rahelyezik a diapozitivet és
megvilagitjak. A fényt kapott részeken kicserzédé réteg
tartésan megtapad, a megvilagitatlan feltleteken vi-
szont a fényérzékeny réteg lemoshaté. Az igy megjelend
lakkréteg oldészerrel kioldédhaté, a mintanak megfele-
16 részeken a szitaszovet ateresztévé valik. Ez a mod-
szer strapabir6 sablonokat biztosit.

Az utélakkozasos moédszernél elészor csak fényér-
zékeny réteget visznek fel a szitafeltiletre, majd a sza-
radas utan a diapozitiv segitségével rafényképezik a
mintat. A minta helyén az emulzié kimoshato, igy ezen
részeknél a szita atereszt6 marad. A nem mintazott fe-
luleteken kicserz6édé kromzselatin réteg eltomi a poru-
sokat, de 6nmagaban nem tartés. A mintazatlan ré-
szekre utdlag felhordott lakkréteg a szovethézagokat
maradandéan kitélti. Igy finom mintéak, vékony vonalak
nyomasara alkalmas sablonok is eléallithaték, azonban
a tobbszori hasznalat utan kevésbé ellenallok ezek a
nyomoészerszamok.

A modernebb sablonkészitési eljarasoknal egysze-
rusodik, és még pontosabba valik a mintafelvitel (akar
a nyomdatechnikaban elterjedt, négy-szin nyomasra
alkalmas siksablonok is eléallithaték). A CTS (compu-
ter to screen) sablonkészitésnél tobb olyan megoldas
alkalmazhat6, amelyeknél a korabbi film- ill. féliaanyag
teljesen elhagyhato.

e A viaszsugaras eljarasnal az  elézbleg
fényérzékeny polimer emulzidéval kezelt sablon-feltletre
digitalis vezérlésti sugarak segitségével — a leendd
mintafeliileteknek megfelelé helyekre - atmeneti
viaszréteg kertil. Az ezt kovetd specialis megvilagitasnal
a viaszréteg UV-blokkolé hatasa érvényesul, igy a
késébbi mosémuveleteknél a viasszal védett részeknél
kimoshaté6 lesz az emulzi6 (atereszté6 marad a sablon).
Az ezutan kovetkezé polimerizalédassal zarja le a tobbi
sablonfeltiletet a kialakulé lakkréteg.

* A tintasugaras megoldasnal specialis, az UV-
sugarakat at nem ereszté rétegbevonas kovetkezik a
fényérzékenyitett bevonatu sablonfeliileten. Ezutan a
viasz-sugaras technikdhoz hasonléan alakitjak ki a

nyomoszerszamot.
e A DLE (Digital Light Engraving) kozvetlen
megvilagitasos sablonkészit6-eljarasnal a - szintén

fényérzékeny bevonatu — sablonfeliileten csak a leendé
mintafeltiletek helyén végeznek figuralis megvilagitast.
Az 1j megoldas az ultra nagy energiaju, 800 ezer
mikrottikor segitségével megvalosulo (Texas
Isntruments; Digital Micromirror Device [DMD])
kozvetlen UV-besugarzason alapul. A hagyomanyos
rendszerrel parhuzamba allitva, ez is ugy mukodik,
mint a diapozitiv atlatszo része. Igy a besugarzott
részeknél polimerizalodik a réteg, a fényt nem kapott
részeknél kimoshaté valik az atmeneti bevonat, az
eredeti atereszté sablonfeltilet visszaall (mintas részek
biztositasa). Az eszerint késztild sablonoknal 1000-
1800 dpi-s (dots per inch, azaz egy huvelykre esé
pontok szama) felbontas érheté el.

A nalunk hasznalt sablonok altalaban 600 mm-es
raporthossziisagot tesznek lehetévé, azonban hosszabb
késutra atalakitott gépeknél hossziranyt meéretik to-
vabb fokozhaté.

A rotacios filmnyomas megjelenése és
elterjedése

A rotaciés filmnyomds — amely egyesiti a henger- és
a sikfilmnyomas elényeit, anélktil hogy a hatranyokat
atvenné - biztositja az optimalis mintazast. A szakaszos
gépi sikfilmnyomas folyamatositasara szamos torekvés
tortént. Elészoér a nyomandé kelme folott parhuzamos
sikban halad6, végtelenitett szitaszovet (a mintanak
megfelel6 atereszté részekkel) képezte a folytonos film-
nyomas alapjat. Ezen megoldasnal rendkiviil nehéz volt
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a rapportalas (a tervezdi rajz szerinti mintaelem illesz-
kedés beallitasa) és a szinallas-cserék nagy idét vettek
igénybe. Ugyanakkor elényként jelentkezett a nagyobb
mintaelemek adta lehetdéség a folyamatositassal egyttt
jaré termelékenység novekedés mellett. Az 1940-es
évek végén kezdett megjelenni a rotaciés filmnyomas
elve, azaz a mintaz6 szerszam hengerpalast formajaban
latja el a mintasokszorositas feladatat (a varratnélkuli
hengeres sablonok tokéletes minéségi eléallitasa ekkor
még nem megoldott). Ismét megemlitendd, hogy a hol-
land Stork cég 1963-ban, a Hannoverben rendezett
ITMA alkalmaval mutatta be az elsé hengeres sablo-
nokkal mtikédé rotéaciés filmnyomogépet. Igy az 1960-
as évek masodik felében terjednek el a nagylizemi felté-
teleket kielégité rotdciés filmnyomdgépek. A megoldas
nyitjat a varratnélkili ,szitahengerek” adjak.

A nyomandé szovet a vizszintesen haladé végteleni-
tett nyomoékendére atmenetileg felragasztva halad, ezen
forognak a préseléssel raszoritott és tengelyiranyban
huzassal merevitett hengeres sablonok. A sablonokkal
szemben, a nyomoékendé alatt hengeres vagy egyéb ala-
tamaszt6 elemek foglalnak helyet. A hengeres sablonok
egymashoz kozel helyezheték el, igy a nyomoasztal
mintegy harmada a sikfilmnyomoé-gépek nyomoszaka-
szahoz képest. A nyomopép — elektréodas szintszabaly-
z6 altal mukodtetett szivattya segitségével - a sablon
belsejébe kertil, a mintanak megfelel6 helyen kés pré-
seli at a szovetre.

A nyomodkések kialakitasa gépgyartonként valtozik.
A Stork cég eleinte gumianyagu, majd acélkéseket al-
kalmaz (a modernebb gépeknél megjelent a gorgds kés
is, ill. a kombinalt alkalmazas lehetésége). A nyomas-
hoz sziikséges terhelést egy ideig pneumatikus mun-
kahengerekkel alakitottak ki, majd attértek a teljes szé-
lességben egyenletesen nyomast atadé pneumatikus
tomlé (airflow) hasznalatara, ez szoritja a kést a sablon-
falhoz (17. abra).
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A kiilonboz6 késterhel6 megoldasok
a rotacios filmnyomasnal
17. abra

A Zimmer tipusu gépeknél a sikfilmnyomo-gépekrél
ismert gordulé koracél-kés mukodik, a sablonokat a
gorgbk helyett az elektromagnest tartd keresztgerenda
tamasztja ala. A Buser gépeknél felbillentheté késtartot
hasznalnak, a sablon alatti tamasztas elliptikus ke-
resztmetszetli elemmel torténik. Az Aljaba tipusu gé-
peknél a hengeres sablonok elhelyezése a hengernyo-
mogép nyomohengereihez hasonlo, igy kisebb helyigé-
nyd. A sablonok hajtasa véggylUrtikoén keresztil torté-
nik, pl. a Stork gépnél az egyik, a Zimmer gépeknél
mindkét oldalon megvalésul a nyomatékatadas. Altala-

nossagban 80-100 m/min sebességig fokozhaté fokozat
nélkul a gép termelési sebessége.

A beereszté résznél mikodd egység szabalyozottan
vékony ragasztoréteget visz fel nyomokendére, az eld-
melegitett kelmére szilardulé ragasztd szinte teljesen
mozgasmentes allapotot biztosit (a rotacios gépeken is
hasznalhaték az ,0r6k”-ragasztok). A nyomoédasztal vé-
gén a nyomott textilanyag levalasztoédik a nyomékendd-
rél és a szaritoszekrényben folytatja utjat. A visszafor-
dult nyomékendét az asztal alatt mtikéddé kendémoso
megtisztitja a rakertlt szennyezdédésektél (nyomopép,
szaldarabkak stb.) és a korforgasonként felvitt ragasz-
totol (kések viztelenitenek, igy tiszta és szaraz nyomo-
kendé fordul be a nyomasi sikba).

A rotaciés filmnyomasnal értelemszertien elmarad
a sablonemelés (nem lép fel szivohatas), tovabba a kis
henger- és kés nyomoéerd (kb. 10 N/m) tovabbi elényo-
ket jelent (pl. koétott kelmék, magas bundaju szényeg-
aruk is eredményesen nyomhatok).

A rotaciés filmnyomoégépek korszerusitése mindma-
ig tart. Bevezették a frekvenciavdltés gyuri-motorral
torténd direkt hajtast a nyomofejeknél. A nyomasi alla-
potjelzék (kelmesebesség, késnyomas, egyéb beallita-
sok) programozhaték, adott minta ismételt gyartasa so-
ran ezek elére beallithaték. Az allasidék csokkentésére
(ktlonos tekintettel a kis tételnagysagokra) olyan Kki-
egészité berendezést fejlesztettek ki, amellyel a szinal-
las cserék alkalmaval a nyomoégépben végezheté auto-
matikusan a sablon- és késmosds (kiszerelés nélkul, a
nyomopép-ellaté rendszer tisztitasaval egyutt). A min-
tacseréket Kkiegészité eszkozok (segédberendezéssel
gyorsitott nyomo-szerszam csere, stb.) minimalisra
csokkentik az allasidéket (18. abra). Az optimalis nyo-
mopép-felhasznalast a szamitastechnikai hattérrel ta-
mogatott nyomopép receptkészités, ill. az automata fes-
tékkonyha garantalja.

nyomégépben végezhetd
automatikus sablonmosas
a szinallas cserékkor

direkt hajtas

frekvencia-
valtés

gytri-motorral

Korszerii rotacios filmnyomogépek
18. abra

Hogyan késziilnek a hengeres sablonok?

A rotaciés filmnyomasnal hasznalt hengeres sablo-
nok 0,08-0,10 mm falvastagsagu, galvanoplasztikai
Uton eléallitott, stirtin ateresztévé tett (varrat nélkuli)
nikkelcsovek. Az alapsablon tugy készil, hogy el6szor
egy Un. anyamatrica hengert készitenek az elektrolizis
folyamatahoz. Ez molettalassal vésett, olyan pont-
raszterrel bemélyitett réz nyomohengerhez hasonlo,
amelyen a pontok tkp. apré hatszog keresztmetszet
vésetek. Ezutan valamennyi mélyedést elektromosan
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A rotacios sabloncsé el6allitasa
19. dbra

szigetelé anyaggal t6ltik ki. Az igy kialakitott anyamat-
ricara — mint elektrédara — a nikkel galvanfirdébél
csak a vezetd feltletre valik ki a fémréteg, a nem vezetd
részeken hatszogalaku atereszt6-nyilasok képzdédnek.
Tehat a forgé anyamatrica (rugalmas, vékonyfalt réz-
cs6, amelybe felfijt gumitdmlé van) kertl a nikkel-
szulfamat firdébe, a nikkel anddlemezeket titankosa-
rakba helyezik. Igy alakul ki a varratnélkiili ,perforalt”
nikkelcs6, az alapsablon (amelyet a 1égtelenitett belsejii
és zsugorodo rézcsoérél lehtiznak) (19. abra).

A legelterjedtebb hengeres sablonok a 642 mm-es
hengerkertlettiek, a nagyobb rapportmagassagi min-
takhoz 820 mm kertletti sablonokat hasznalnak. Meg-
jegyzendd, hogy azonos finomsagi szamu hengeres sab-
lon szabad (perforalt) feltilete minddssze 1/3-a siksab-
lonokénak. A sabloncsé falanak metszetén megfigyelhe-
t6, hogy az atereszt6 csatornak alakja is valtozott. Kez-
detben az Un. tolcsér alakzat volt jellemzd, az atereszté
tregek beltilrél kifelé csonkolt haromszoég-szertien bo-
viltek. A masodik generaciés sablonoknal az tn. ho-
mokora felépités (beltil kevésbé, a nyomandé kelme fe-
161 jelentésen blivold szerkezet) fordul eld, igy a nyitott
sablonfeltilet nagyobb (20. abra).

A sabloncsévek szerkezetével kapcsolatos, hogy a
mintas feltileteknél levé paranyi nyilasok mintegy nyir-
jak a textilanyag kiallé szaldarabkait, bolyhait (a forgé
sablonra tapadnak, a kelmétdl elvalo sablon belsejébe
kertilnek). A sablonba kertlt szaltéredékeket a forgd
nyomopép Osszegorgeti, majd a kés ala szorulva akada-
lyozzak a megfelel6 nyomopép atpréselést (ez féleg a

nyomopépet atprésel6é gorgos kés

nyomopép
\ sablon fal
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74
sablon nyilas textilanyag
an. homokora-keresztmetszet
Az Ujgeneracios rotacios filmnyomo sablonok
palastjanak felépitése

20. dbra
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csusztatott rapport 1/3-os lépéssel - b,

csusztatott rapport 1/3-os lépéssel - a,)
A rapportismétlédés valtozataira példak
21. abra

nagy feltlet1, tn. ,decker” mintaknal okoz kedvezdtlen
nyomatképet).

Az adott minta rapportmagassaganak valamennyi
mintazoszerszam keruletébe (feltiletébe) egyszer, két-
szer, haromszor stb. pontosan el kell férnie. Ezért pl. a
hengeres sablon kertilete egészszamu t6bbszorose le-
gyen a rapportmagassagnak. A rapportismétlédés lehet
egyenes és csusztatott (21.4bra).

Tobb sablonkészitési- ill. mintazasi modszer ismert
(22. abra). Az elterjedtebb sablonmintazasi megoldas az
un. fotomechanikus uton végrehajtott lakkozasos fe-
lulettakarasi médszer. Ennek lényege, hogy a kerekitett
és hatékonyan zsirtalanitott, szaraz sablonpalastra
fényérzékenyitett polimer emulziét visznek fel egyenle-
tes vastagsagban és eloszlasban. A precizen szaritott,
az emulzioréteggel bevont sablonra kertil az adott szint
nyomé mintaelemeknek megfeleld, a sablonpalastra
pontosan illeszkedé diapozitiv film (ez ott s6tét feltulett,
ahol a mintarész el6fordul, a nem-mintas tertileteken
atlatszo). A fényforrassal (pl. higanygéz izz6) megvilagi-
tott sablonon a fedett részek (diapozitivon a minta)
fényérzékeny rétege valtozatlan marad (kimoshaté). A
fényt kapott feltileteken a kicserzéd6é emulzié tartésan
megkoti a polimert, ezzel kitdltve és eltomve a sablon
atereszt6é csatornait (a hékezelés hatasara vélik tartos-
sa). Igy a megvilagitast kéveté mosasnal a mintas ré-
szeknél a viz eltavolitja a polimer réteg alapvegyuletét,
a nyilasok szabadon maradnak.

Ismert a kézvetlen galvanoplasztikai moédszerrel 1ét-
rehozott hengeres sablon is. Ehhez raszterpontokkal
kitoltott diapozitivet helyeznek a rézfeltiletli anyamatri-

galvanoplasztikai Uton el6allitott
wperforalt” nikkelcsé

fenyerzekenyitett
polimerrel bevonas
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véggylrizés
atereszto VoggylRuzos ateresztd
sablonfelilet sablonfelilet

A rotacios filmnyomo sablonok elterjedt mintazasa
22. abra

MAGYAR TEXTILTECHNIKA LXVI. EVF. 2013/3 123



SZINEZES, KIKESZITES

cara. Ennek megfeleléen a nikkelfirddés galvanizalas
soran a minta helyén ateresztdé nyilasok képzdédnek, a
tobbi feltileten 6sszefliggd fémréteg alakul ki (23. abra).

Igaz féltébnusos nyomatok is eléallithatok ilyen
nyomoszerszammal, azonban a nagyméretti masolofilm
kialakitasa idéigényes és kényes muvelet.

egybefliggé

fémpalast ateresztd

o szerkezet

(itt nincs 4 S
d a minta helyén

ateresztés)

Galvanoplasztikusan kézvetlen mintazott
sablon el6allitasa

23. abra

A maratdsos eljards soran a vékonyfalu, teljesen
zart feltilletll nikkelcsére rafényképezik a mintat (fény-
érzékenyitett polimer réteg elézetes felvitele utani meg-
vilagitassal). Ezt kovetéen a mintanak megfelel6 része-
ken a fémpalastot szelektiven maratjak (a raszterpont-
oknal, vonalaknal a fém kioldédasaval a cséfal teljesen
y2atmaratodik”). Az eljaras azért nem terjedt el, mert
ugyanazon mintazati sablon reprodukalasa nem volt
megoldhaté. A maratasos eljaras kapcsan megemliten-
dé még masik modszerként a kész csésablon vas-
kloridos utémaratasa. Erre azért kertil sor, mert a kon-
taroknal tapasztalhat6é ,fUrészfog hatas” (a vonalak
megszakadasa miatt nem folyamatos, szakadozott a
vékony motivum nyomata) kovetkezik be, miutan a fi-
nom sabloncséveknél is kedvezétlenebb a perforalt 6sz-
szes feluiletének aranya a kozok oOsszes feltletéhez
(szemben a sik szitaszoévetekkel). Az utélagos maratas-
sal az atereszté nyilasok kozotti csatornaképzdédés no-
veli a nyomopép-szallitasra alkalmas feltiletek mérté-
két, javul a vonalak folytonossaga. Az emlitett flirész-
foghatas kiktiszobodlésére kiilonbozé sokszog alakzatt
és elhelyezésében valtozo nyilasok kialakitasara is sor
kertilt még a galvanoplasztikus cséeléallitas soran.

A modernebb megoldasu un. ,lézer-gravura’, a
hengeres sablonok mintazasat szelektiv lakkeltavolitas-
sal oldja meg. A kelléen el6készitett sabloncsovet a lak-
kozasos modszernél megismert, de fényérzékenyit6t
nem tartalmazo polimer emulziéval teljesen bevonjak. A
szaritds utan a kialakulé lakkot beégetik (hékezeléssel
polimerizaljak), igy a teljes sablonfeltilet tomitett lesz.
Ezutan a forg6 sabloncsovet szamitégép vezérlésu ron-

ateresztdé
szerkezet . - B
a minta helyén

savallé lakkréteggel
fedett sablonszovet

L

Lil
Poliészter monofilamentbdl kor szovott, majd galvanizalassal
fémbevonattal ellatott rotaciés sablon

24. abra

csolo fej pasztazza. A lézer sugar (pl. széndioxid) a ki-
vant helyeken kilévi a lakkot a sablonfal atereszté csa-
tornaibél, igy rendkivil finom mintazatok, éles kontu-
rok allithatok elé.

Megjegyzendd, hogy kérszovétt rotacios sablonokat
is készitettek eleinte. A pl. poliészter monofilamentbdl
készitett tomlét utédlagos fémbevonattal merevitették
szabalyos csévé (24. abra). Igy a fedett-nyitott arany a
siknyomé szitdkhoz kozeledve kedvezébbé valt, azon-
ban nagyobb nyomott feltileteknél lathatéva valt a sz6-
vetszerkezet.

A hengeres sablonok készitésnél is tobb olyan
megoldas alkalmazhat6, amelyeknél a korabbi diapozi-
tiv ipari filmanyag elhagyhato.

Valamennyi hengeres sablon mintazasi-eljaras vé-
gén a csévek végeibe aluminium (esetleg poliészter mu-
gyantabol készitett) véggyurtiket ragasztanak. Ezzel a
kor alaku merevités megoldédik és a forgatonyomaték
atadas biztositott.

Nyomast kovetd szaritas, szinezékrogzités

A nyompépek szinezékcsoporttél és technologiatol
figgbéen valtozé mértékben nagy mennyiségl vizet tar-
talmaznak (65-95 %-os a viztartalom). A nyomott kel-
mén eléfordulé vizmennyiség nagymértékben a minta
fedettségétdl is fugg (pl. az egymasra esések figyelem-
bevételével akar 130-140 %-os fedettség lehet). Az op-
timadlis szdritas a mindségmegvalositas fontos muivelete.
Az elégtelen szaritas kovetkeztében a hajtogatott kel-
mén a nedves nyomopép kenddést, lefoltozast okoz. To-
vabba a pépbdl felvitt vegyszerek — pl. redukalészer —
bomlasa kovetkezhet be bemelegedés miatt, ez szintén
mindségrontd kortlmény. A tulszaradt textilanyag
szalkarosodasa (pl. a régebben gyakori oxidaciés szine-
zékek esetén) is bekovetkezhet, egyes vegyi hozzatétek
nem kivanatos bomlasa szintén mindéségrontd, tovabba
a leromlott nedvesedéképesség a gézolésnél neheziti a
nyomoszinezék szalba térténd behatolasat.

A szaritéegység egy hészigetelt kamrabol és a flité-
testeken (kalorifereken) felmelegitett levegét befavo
ventillatorokbdl épul fel (a paratelt levegét a kamra te-
tején mtikodé elszivo-ventillator tovabbitja a szabadba).
A hengernyomoégépeknél régebben olyan forr6 levegés
manzard-szaritokat (25. abra) hasznaltak, amelynél
elészér a nedves kelme nyomassal ellentétes oldala
érintkezhetett csak goérgékkel, egyéb vezeté elemekkel.

Ennek biztositasara a nyomott textilanyagot csiga-
vonal alakban vezették, ezért spiral szaritonak is nevez-
ték. A kenddési veszély megsziinte utan, a szaritészek-
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Hagyomanyos hengernyomoégép
csigavonal vezetési (spiral) szaritoval

25. abra
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rény kozépén elhelyezett forditohenger elérésével a
kelme szinoldalaval érintkezve folytatta utjat a csigavo-
nalat koévetve. A korszeribb szariték a fuvdkds légszari-
tas elvén mikodnek nagyobb teljesitménnyel és kisebb
helyigénnyel. Ezeket allvanyra helyezték, alattuk a
nyomokenddt vezetd szerkezet muikodott, valamint a
futészovet tisztitd egység kapott helyet.

A sikfilmnyomoégépek fuvokas szaritéegységeinek
hajtasat altaldban a gép szakaszos kelmetovabbitasa-
hoz szinkronizaltdk, azonban folyamatosan mutkoédé
szariték is eléfordulnak. A megfelelé kelmetovabbitas
érdekében a nyomoékendé vége felett elhelyezett fényfor-
ras-fotocella érzékeld folyamatosan jelet tovabbit a haj-
tast szabalyoz6 egységnek.

A rotaciés filmnyomoégépekhez nagy teljesitményti
(6rankét 250-300 kg vizet elparologtato) lebegtetd szari-
tok tartoznak. Az indirekt gézfiités mellett a direkt gaz-
égbs szaritok is elterjedtek. A nyulasra érzékeny kel-
mék szaritészekrényen belili vezetésére halos szerkeze-
th szallitészalag szolgal.

A szaritott nyomott kelme esetén csak a sUrité ra-
gasztja a textilidhoz a nyomoépépet, a szinezék még
nincs rogzitve. A nyomoszinezék régzités modja szine-
zékcsoporttdl, nyomasi eljarastél és az Uzem gépi
adottsagaitol figgden valtozik (26. abra).

® A g6zblés soran a nyomott széveten levd
nyomo6pép a géztérben megduzzad, a nedvesség ha-
tasara a suritében ujra feloldéodik a szinezék és
valamennyi a nyomopépbe adagolt vegyszer. A le-
jatszodo fizikai-kémiai folyamatok eredményeként a
szinezék a szal belsejében tartésan rogzitédik. Magas
hémeérsékletti (140-180 °C) g6zolést tulhevitett (Gn.
szarazgbézben, a leveg6 kizarasaval) koézegben végzik
(elsésorban szintetikus anyagoknal hasznaljak ezt a HT
folyamatos géz6l6t). Korabban szakaszos gézolék (pl.
csillagg6zolé, haranggézolé stb.) is elterjedtek (lég-
mentesen zardédoé tartalyban gézolnek adott kelme-
mennyiséget), igaz a mai kis tételeknél esetenként
ismét el6kertilnek.

* A hékezeléses rogzités alkalmaval a forr6 levegds
(pl. 160-170 °C) térben kezelt textilian a nyomoészinezék
(pl. pigment, reaktiv) fixalasa lejatszodik. Kialakul a
térhalositott kotdéanyagfilm (pigment nyomasnal), ill.
végbemegy a szal- és a szinezék aktiv csoportjai kozotti
kémiai reakcié (reaktiv nyomoszinezékek esetén).

* A vegyszeres kezeléssel kombinalt gézolés pl. a
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26. dbra
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A Ludigol-gép, mint egyszines hengernyomégép

27. abra
kétfazisi csava-, 1ill. reaktiv nyomasi eljarasnal
jellemzé. A szinezékrogzitéshez szlikséges vegyszereket
nem tartalmazza a nyomoépép, hanem a nyomas utani
kulon telitéssel viszik fel. A vegyszeresen kezelt
textilian a szinezékrogzitést ezutan pl. ives-g6zolén
atvezetve végzik (ezt hivjak nedves g6zolésnek).

A szinezékrogzités utan altalaban mosassal fejezédik
be a nyomott kelme kezelése, amelyet viztelenités és
szaritas kovet.

Megjegyzendd, hogy egyéb vegyszeres utdnkezelést
alkalmaznak a hengernyomott termékek egy részénél
hibajavitas vagy megeldzés céljabdl. Az egyoldalas teli-
tést (flaccsoldsnak is nevezik) egyszines hengernyomo-
gépen, egyenletes pontvésést hengerrel (ez az Un. pi-
kohenger) végzik, és szaritas utan rakjak le a kelmét. A
csava- ill. marényomott textilanyagra olyan vegyszert
(Ludigol, Tekagol, Szerodit stb. néven, m-nitro-
benzolszulfonsavas-natrium hatéanyaggal)) visznek fel,
amely a géztérben enyhe oxidalé hatast fejt ki (utoé-
ludigolozasnak nevezik, szemben a nyomas elétt végre-
hajtott el6-ludigolozassal). Az ilyen célu egyszines hen-
gernyomogépet ludigol-gépnek (27. abra) is nevezik.

Igy a nem nyomott helyekre hengerathtizas, sekély
hengerszakadas, késhiba, ill. esetleges lefoltozas miatt
rakerult redukaloszer hatasat sikertil koézombositeni
(nem latszik a folésleges szinezék, maromassza kedve-
z6tlen hatasa). A ludigol-géppel id6 el6tt elbomlott vagy
kimaradt vegyszerek is felviheték (pl. fehér alapon csa-
vaszinezékkel mintazott kelmére Rongalit oldat egyol-
dalas felvitelével potolhaté a megbomlott redukalészer
stb.).

A digitalis textilnyomtatas

Az eljaras elnevezése joggal nyomtatas, hiszen a
textilnyomasra jellemzé kortilmények (elére elkészitett
mintazé szerszammal sokszorositas, suritével vastagi-
tott nyomopép, préselé eré fontossaga, stb.) rendre el-
maradnak.

A digitalis textilnyomtatas kezdete1975-re vezethe-
t6 vissza, amikor a Milliken-Millitron szényeg printerek
munkaba alltak. Egy év mulva a Zimmer cég allt el
egy szintén szényegmintazasra alkalmas tintasugaras
késztilékkel. 1996-ban a Canon Bubble-Jet mintazoé-
fejes berendezése jelent meg. Ezt kovetéen szamos Uj
digitalis textil-nyomtatot konstrualtak, Gjabb és tjabb
készulékek jelentek meg. A digitalis technika indirekt
(kozbensé, pl. papir-hordozéra torténd) textiles alkal-
mazasai 1974-re tehetdk, amikor a transzfernyomas
alkalmazasa el6térbe kertlt.
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28. abra

A textilmintazas tertiletére is adaptalt tintasugaras
nyomtatdsi megoldas a digitalis nyomdatechnikak kozé
tartoz6 nem-hagyomanyos eljaras (NIP=nonimpact
printing). A nyomatkép a nagy sebességli, a textilhor-
dozora iranyitott szinezékcseppek alapjan alakul ki, a
négyszinnyomas (quadro chromie) elvén megjelend,
dontden 6sszeado, részben kivonoé szinkeverés eredmeé-
nyeként (28. abra).

A nyomatképek féleg az elézdleg felvitt fehér réte-
gen alakithatok ki, ezért a szines textilidknal fehér ala-
nyomas szikséges (ugyanakkor ez pl. a titandioxid
tlepedése miatt favéka eltdmoédésekhez vezet). Erde-
kesség a 3D-s nyomatok terjedése féleg szényegeknél
(specialis szemtivegen at nézve a kissé elcsusztatott két
nyomatkép térhatasuva valik). Térhatast nyomatok
kulén rétegként felvitt lentikuldris lencserendszerrel is
kialakithaték. Ehhez legalabb két kép haromdimenzios
kombinalasa (keskeny ,csikokban” atlapolva) sziksé-

ey

% lelészor ,,A” kép | [majd ,,B” kép|
e | latszik latszik
AR Y

nyomat a2

lentikularis
lencse

bal”V(L) szem Q/

jobb (R) szem i
térhatasl nyomatkép

Térhatasu nyomatkép lentikularis lencserendszerrel
29. abra

mozgokép

ges. Az atlapolt rétegek kertilnek a lencsék sima oldala-
ra, kozvetlen, vagy hordoz6 laminalasaval (29. abra).
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