IPATORTENET

Régi eszk6zdk, berendezések

A perrotin ducnyomaogeéep

Kutasi Csaba

Az els6 folyamatos iizemi hengernyomogép
iizembeallitasa joval megelézte a szakaszos perrotin
nyomogép létrejottét és jelentds elterjedését. A tex-
tilmintazas gépesitésénél az igazi fejlodést az ipari
forradalom inditotta el, amikor a szakaszos mélynyo-
mas és a dombori — magasnyomasu — hengernyomas
miszaki elveinek kombinalt gyakorlati alkalmaza-
sara lehetdség nyilt. A tomegarugyartasra nézve elé-
nyos, folyamatos mikoédési, azonban nagy kézbensoé
allasidékkel miik6dé hengernyomégépnek a szaka-
szos iizemu és kis tételek mintazasara alkalmas per-
rotin gép egy ideig egyenértékii vetélytarsa lett.

A perrotin ducnyomoégép sokkal elébb kifejlesztett
hengernyomo¢ elédjét, a francia Bonvallet alkotta meg az
1770-es évek vége felé (a mélynyomasnak megfeleld vé-
sett fémhengereket beltilrél melegitette is, mikézben
gyapjuszoveteket és pliss jellegi kelméket mintazott). A
mélynyomasos textilmintazé technika — amelynél a minta
helyén a nyomoészerszamon bemélyedés talalhaté — a 18.
szazadi rézlemezes valtozattal indult, a hengernyomas
6seként emlegetett gépesités 1778-ra tehetd. A klasszi-
kus hengernyomogépet — amely Thomas Bell talalmanya
— 1783-ban készitették el Angliaban (két év mulva mar
hatszines gépet mukddtetett a feltalalo).

Megjelent a perrotin dicnyomégép

Eurépaban a mintas textilanyagok magasnyomasos
mintazasaval (ahol a minta helyén kiemelkedik a nyomo-
forma) mar 1699-ben kisérleteztek. A szakaszos muko-
dést gépesitett magasnyomast 1834-ben Louis Jérome
Perrot (innen a perrotin elnevezés) francia mérnok (Rouen
varos épitészmérnoke) alkotta meg (elézdleg 1790-ben
Leitenberger modli-nyomoégép kialakitasaval foglalkozott)
(1. abra).

A kézi mintazast felvalté ducnyomoégép (2. abra)
nagy elérelépést jelentett. Hazankban eldszor 1845-ben
a Goldberger kékfesté muihely alkalmazta, Papan 1860-
t6l mukodott favazas (1912-t6l fémvazas) perrotin gép.
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Ameddig a kézi mintazassal 10 6ra alatt 90-100 fm sz6-
vetet mintaztak, addig a perrotinnal éranként 85-90 fm-
t lehetett feldolgozni.

A perrotin nyomoéfej mtikodési fazisai (3. abra):

e anyomasra elékészitett fehéritett szovetet a nyo-
moduc szélességének megfeleld tavolsaggal elére tovab-
bitja a szerkezet,

e az atmentileg megallitott kelmepalya helyzetében
a festékez6 szerkezet egyenletesen bevonja a nyomoduc
kiemelked6 részeit (a meghatarozott nyomopép felvitelt a
festékezett lappal érintkez6 kefe szabalyozza), majd a pé-
pet szallité feltilet visszagurul kiindulasi helyzetébe (el-
hagyva a nyomasi z6nat),

e a préseléerdt kifejté egység alulrol az alloé szo-
vetre nyomja a magasnyomasu, nyomopépet szallitd
mintazé szerszamot (pl. a kelme szélességével egyez6
hossztasaga, kb. 25-30 cm széles szegecselt, lemezelt
nyomoéfa) és felviszi a nyomopépet,

e a nyomofej visszasullyed alaphelyzetébe, majd a
nyomott szévet a nyomoduc szélességének megfeleld ta-
volsaggal elére halad és megall.



IPARTORTENET

A kétszines perrotin-gép elrendezése
4. abra

A nyomasi muveletet kévetéen a kelme a nyomo-
szerszam szélességének megfeleld méretben tovabb ha-
lad (a mtiveletek ismétlédnek: festékezés, nyomas, a nyo-
moszerszam lesUllyedése, szévettovabbitas).

A perrotin géppel nemcsak egy, hanem tébb szin
mintazasara is mod nyilt; a 4. abran kétszines gép felépi-
tése lathato.

Nagy lett az igény a perrotin gépre

Koézismert, hogy a textilnyomas folyamatositasara
valo torekvések soran {6 megoldandé feladatként mertlt
fel a nyomészerszamok valamilyen hengerpalastszert ki-
alakitasa (a forgémozgasu sokszorositas megvaldsitasa),
igy jott létre Perrot gépe el6tt Thomas Bell talalmanya, a
hengernyomogép. Mégis, egyre tdobb perrotin gép allt
munkaba, 1840-ben Franciaorszagban 210 Utzemelt. A
kontinensen 298 szakaszos ducnyomogépet hasznaltak
a 301 folyamatos hengernyomogéppel szemben. A kelet-
eurdpai orszagokat leszamitva — ahol a perrotin gép elter-
jedése nem volt annyira jellemz6 — egyértelmivé valt,
hogy a kontinensen ez id6 tajt a szakaszos dicnyomoégép
mintegy hoditott. Ennek eredménye lett a hengernyomo-
gép aranak letbrése, pl. az 1805. évi 40 000 frank ar
1878-ra 5650 frankra csokkent. Igaz, a perrotin gépnél
még dragabb volt, de tovabb noévekedett a nyomasi se-
besség, olcsobb lett a vésett nyomohengerek eldallitasa,
kifejlesztették a nagyobb rapportu kendéhengereket is.

A perrotin gép hanyatlasa késébb bekovetkezett, de
a hengernyomogép a tomegaruké lett, kis tételek eléalli-
tasa ezzel a technikaval igen koltségessé valt. A termelési
id6 kihasznalasa a hengernyomasnal atlagosan kb. 45%
volt, mert a mintacsere (a nyomoéhengerek ki- és besze-
relése, megfelel6 kések elékészitése és beallitasa, Gj nyo-
mopépek hasznalata), a mintavétel (,resztli” kifejlesztése,
sziikséges nyomopép alakitas), a tételgyartas kozbeni
kés- és esetleges nyomohenger-javitas stb. jelentés allas-
idékkel jar. A hengernyomoégépek 55%-nyi ,terméketlen”
idejével szemben a perrotin gépnél a futasi idét csak 25—
30%-ban terhelik az allasidék (a kézi nyomasnal ez leg-
feljebb 15-20%).

Kékfesté mintazas perrotin géppel

A kékfesté mintazassal készult termékek esetében a
fehéritett, keményitett és mangorolt szovetre a tarkazo-
ban viszik fel a mintanak megfelelé részekre azt a nyo-
mopépet, amely ezeken a helyeken akadalyozza majd a
kékfesté indigoszinezék kifejlédését (fehér marad a

A bacsalmasi Kékfesté miihely perrotin gépek részle gy mintaval,
hattérben a falon nyoméducok lathatok

5. abra
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6. dbra

kelme). A kézi dacnyomashoz hasznalt mintazoszersza-
mok altalaban kortefabol faragott mintahordozok, vagy
egyéb keményfa alapba szdgecseléssel, badogozassal,
huzalozassal rogzitett magasnyomé formak. A pap elne-
vezésU szigetelépép részben mechanikai védelemmel,
masrészt kémiai rezervalassal védi meg a mintas helye-
ken a fehér szovetfeltilet elszinezédését. A vizes alapu szi-
getelépép rézsokat (réz-szulfat, réz-nitrat, réz-acetat),
gumi-arabikum sUrité-ragasztéanyagot, tovabba a sutri-
tét és fedést fokozo kaolint tartalmaz. A lugos szinez6 flr-
dében a rézsok féligateresztd tulajdonsagu réz-hidroxidot
képeznek, ami helyi lugmegkotéssel jar, igy az oldott in-
digé ezeken a részeken kicsapodik, miel6tt atjutna a vé-
dérétegen. A kézi modszerrel végzett ducnyomast gépesi-
tette a perrotin gép a kékfesté mintazasnal is.

A hazai kékfesté tizemek kozul tobbek kozott Bacs-
almason egy 1911-es gyartmanyu perrotin géppel min-
taznak (5. abra), ahol a mintakincs tébb szaz mintabdl
all. A 80-90 cm-es mintazoszélességet biztosité fa-nyo-
moduicokon belitott rézhuzaldarabok és lemez elemek al-
kotjak a magasnyomasra alkalmas nyomoszerszamokat
(6. abra).

A kékfestés hagyomanya a kézelmultban felkertilt az
Unesco szellemi kulturalis vilagérokség listajara.
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