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Elfeledett termékek

A hatulvarrott harisnya

Lazar Karoly

A harisnyakat kezdetben kézi kotéssel, cs6é alakban
készitették el. William Lee volt az, aki 1589-ben megal-
kotta az elsé kotégépet, de ez csak siklapu kelme készi-
tésére volt alkalmas. Lehetéséget adott azonban a kotési
szélesség kézi munkaval torténd valtoztatasara (a szapo-
ritasra és fogyasztasra), amivel egy sikban kiteritett ha-
risnya sarka és orrhegye is kialakithato. Ha az igy elkeé-
szitett, formara kotott lapot hosszaban 6sszehajtottak és
szabad széleit 6sszevarrtak, kialakult a csé alaka haris-
nya.

A harisnyakészitésnek ezt az elvét tokéletesitette
William Cotton, aki 1868-ban szabadalmaztatott gépén
megoldotta az ilyen, formara kotott kelmelap gépesitett
eléallitasat. A gépet a szaknyelv sikhurkolégépnek, vagy
— a feltalalé neve utan — cotton-gépnek nevezi.

Az elsé cotton-gépek 6 munkaegységesek (fonturo-
sak!) voltak, ami azt jelenti, hogy a gép 6 egyforma ter-
méket készitett egyidejuleg. Kezdetben a cotton-gépeken
alséruhazati cikkeket készitettek, majd idével teljesen a
harisnyagyartasra specializalédtak. A finom néi haris-
nyak iranti nagyaranya kereslet serkentéleg hatott en-
nek a gépnek a fejlesztésére, ami egyrészt a munkaegy-
ségek szamanak és a gépfinomsag — a tistiriség — néve-
lésében, masrészt olyan részmegoldasokban nyilvanult
meg, amelyek segitségével a kézzel végzend6 muiveleteket
mind jobban csokkentették. A 20. szazadra teljesen au-
tomatizaltak és olyan gépeket konstrualtak, amelyeken
egymas mellett egy idében akar 48 harisnya is késztlhe-
tett (1. abra).

1. ébra. 16 munkaegységes (fonturos) sikhurkolégép

Amikor a harisnyagyartasban a korkotégépek vették
at a vezetd szerepet, a sikhurkologépeket ismét elkezd ték
teljesen idomozott puléver-, kardigan- és ruhaalkatré-
szek (eleje, hata, ujjak) készitésére alkalmazni (természe-
tesen durvabb kivitelben, mint ami a finom néi haris-
nyakhoz sziikséges volt), azonban errdl a tertiletrdl is ki-
szoruloéban vannak, mert a mai sikkotégépek ezt a gyar-
tast sokkal magasabb szinvonalon latjak el.

1 A francia fonture (ejtsd: fontlr) sz6 egyik jelentése: dgy,
dgyazat — kotéipari értelmezésben tlidgy. A cotton-gépen min-
den munkaegységben egy 6nallé ttiagy helyezkedik el.
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A sikhurkolt harisnya kialakitasa

A Cotton altal ki- ‘
fejlesztett és a késébbi- 4
ekben tovabb tokélete- :
sitett technoloégia sze-
rint a sikhurkologépen
a harisnya kotése a
szegélynél kezddédik,
amit egy mar elkészult
kelmeszakasznak a
tukre valéd visszaakasz-
tasaval kétrétegtivé
tesznek, hogy a haris-
nyanak ez a része eré-
sebb legyen (birnia kel-
lett az annak idején
szlkségképpen hasz-
nalt harisnyakoté kap-
csainak igénybevéte-
lét). A kotés a szarral
folytatodik (2. abra),
amit fogyasztasokkal
tobb 1épcsében elkes-
kenyitenek, hogy a 1lab-
szar alakjahoz idomul-
jon.

Kezdetben a ha-
risnyat két kulonbozé gépen készult részbdl allitottak
Ossze: az elsé rész a ,szargépen” a labszar kialakitasaval
fejez6dott be, a fejrészt egy masik gépen, a ,fejgépen” ko-
totték hozza. Ez az osztott gyartasi eljaras tehat kétféle
gép egyuttmukodését tette szikségessé. A fejgépen kb.
fele-harmada annyi id6 alatt készult el a muivelet, mint a
szargépen, ennek megfeleléen a fejgép egy munkaegysége
(fonturja) két vagy harom szargép-munkaegységet szol-
galt ki. Késébb, mar a 20. szazad 30-as éveinek elejére
megoldottak, hogy egyazon gépen (,egyestett gép”) legyen
elkészithetd a harisnya teljes hossza és a gyarnak nem
kellett kétféle gépet beszereznie. Ennek viszont az volt az
ara, hogy a sarok kiképzését nem tudtak olyan szépen
megoldani, mint a fejgépeken. A késébbiekben ez a meg-
oldas terjedte el.

Egyesitett gépen a szar rész elkészilte utan szapo-
ritassal, majd fogyasztassal kialakitjak a sarkat. Ezt a
labfej kotése koveti, ami azutan ismét fogyasztasokkal az
orrhegy kiképzésével zarul. A nyers harisnya megko6tése
utan a hosszanti 6sszevarras, majd a kikészités (mosas,
szinezés, h6éformazas) kovetkezett.

A hosszanti varrat a labszar hatso részére és a talp
felé esik, innen ered ennek a terméknek ,hatulvarrott” el-
nevezése. Vitathatatlan, hogy ez a varrat a finom néi ha-
risnyan viselés kézben szépen kiemeli a labszar formajat,
4j0 labat csinal”, ezért soka népszerti maradt még akkor

%_ Visszahajtott szegély

Combfogyasztas

Lébikra fogyasztas

Magas sarok

Sarok szaporitas
e Sarok fogyasztas

Talp erésités

Orrhegy fogyasztas
Orrhegy erosités

2. dbrd. A sikhurkolt harisnya
sikbeli kialakitasa



IPARTORTENET

3. dbra. A cotton-gép szemképzé eszkiozei

is, amikor a koérkotodtt harisnya mar széles korben elter-
jedt, lényegében kiszoritotta a sokkal dragabban eléallit-
haté sikhurkolt harisnyat, és még a koérkotoétt finomha-
risnyakon is alkalmaztak ilyen — funkcionalisan sziikség-
telen, csak esztétikai célbol készitett — hamis varratot.
(Ha viszont a harisnyaszar hordas kézben elcsavarodik a
labon, ez az elferdtilt varrat nagyon ront az 6sszhatason.)

Ennek a meglehetésen komplikalt, a hossztenge-
lyére teljesen szimmetrikus formanak a létrehozasat -
amit ezen kiviil az is bonyolit, hogy a sarok és az orrhegy
helyén vastagabb fonallal meg kell erésiteni a kelmét,
hogy a viselésben jelentkezé nagyobb koptato igénybevé-
telnek jobban ellenalljon. A sikhurkologépeken eleinte f6-
leg pamutbél, gyapjubdl és selyembdl készitettek haris-
nyakat, nok, férfiak és gyermekek szamara, hossza ha-
risnyakat, térdharisnyakat és zoknikat egyarant. Oriasi
esemény volt a 20. szazad elején a viszkozfonal (az Gn.
smuselyem”) megjelenése a harisnyagyartasban, ami
nagy mértékben fellenditette a néi harisnyadivatot. Elter-
jedését kovetéen a néi harisnyak féleg ebbdl készultek.
Kétségtelen hatranya azonban abban jelentkezett, hogy
sérulékenysége miatt konnyen elszakadt, ha a harisnya
barmibe beleakadt, ami cstinya esztétikai hibahoz, szem-
futashoz vezetett. Minthogy ez viszonylag gyakran eléfor-
dult, ki is alakult az ennek javitasara épult szemfelsze-
dés szolgaltato iparaga. A harisnya ugyanis til draga volt
ahhoz, hogy emiatt csak uigy eldobjak. Forradalmi Gjjdon-
sagnak szamitott az 1950-es években a nylonharisnya
megjelenése, amelynek nagy elénye volt, hogy sokkal eré-
sebb, mint a viszkozselyem, ezért a beldle készult haris-
nya sokkal tartésabb is volt.

A sikhurkolt harisnyakat a 20. szazad 6tvenes-hat-
vanas éveitdl kezdddden gyakorlatilag teljesen kiszoritot-
tak a sokkal nagyobb termelékenységgel és valtozatosabb
mintazatokkal készitheté korkotott harisnyak, ma mar
cotton-gépen csak kivételes esetekben, kifejezetten lu-
xustermékek gyanant készitenek néi finomharisnyat.

A sikhurkolégép elvi miikodése

A sikhurkolégép vettilékrendszerti gép, fliggéleges
helyzett horgas tukkel (3. abra, a) dolgozik, amelyek egy
egyenes tliagyban (e) helyezkednek el. A ttik6zokbe fel-
valtva nyualnak be a hullamosité (b) és az oszto platinak
(b1), az elézéeket a glengd platinak — a tisorral parhuza-
mosan mozg6 f hullamosité lakat hatasa alatt — egyen-
ként mozgatjak a hullamositas elsé fazisaban, az utébbi-
akat a hullamositas masodik fazisaban egytittesen toljak

| :
4. abra. A szemképzés lefolydsa

elére a tiik kozé. A tuk lesullyedése alatt a szemeket a ¢
leverd platinak tartjak meg és amikor a lepréselt tithorog
ezek sikja ala stllyed, ezeken torténik meg a szematbuk-
tatas. A tihorgok lepréselése (zarasa) ugy toérténik, hogy
a kell6 pillanatban a tik elére tolédnak és a horgokat
nekinyomjak a d préslemeznek.

A szemképzés lefolyasat a 4. abra mutatja. A fel-
emelkedett tukre fektetett fonalat elészor a hullamosito
platiak hullamositjak ra egyenként paronként 2-2 tii sza-
rara, majd egyUttesen eldre tolodnak a kozbensé tiiko-
z6kben az oszt6 platinak is, és kiegyenlitik a hullamosi-
tast, azaz most mar minden tQ szarara rahullamositjak
a fonalat (4. abra, I). Ennek a megosztott hullamositas-
nak az az értelme, hogy igy nagyon egyenletes fonalhul-
lamok keletkeznek a tliszarakon. A tiik ezutan stllyedni
kezdenek (2) és ekdzben egyre jobban megkézelitik a
préslemezt, amelynek végul a horgot neki is nyomjak (3),
megvalositva ezzel a t-
horgok lepréselését. A
tuk tovabbi stllyedése
soran (4) létrejon a
szematbuktatas (5),
majd a tik ismét fel-
emelkednek, mikézben
az Ujonnan kialakult
szemeket a hullamosito
és oszté platinak hegye
tartja vissza (6). Mind-
ekozben a tik egy bo-
nyolult hurok alaku pa-
lyan haladnak végig (S.
abra).

A fogyasztast és szaporitast a széls6 szemek egy-egy
csoportjanak sorozatos befelé ill. kifelé valo atakasztasa-
val valositjak meg.

A sikhurkolégép két legfontosabb adata a munka-
egységek (fonturok) szama és a gépfinomsag. Mint emli-
tettik, a fonturszamot a fejlesztések soran nagyon meg-
novelték, igy egyidejlileg sok harisnya készilt a gépen,
viszont rendkiviil megnoévekedett a gép hossza. Egy-egy
munkaegység 90-100 cm szélességu, igy egy 40 munka-
egységes gép akar 40 méter hosszu is lehet. (Leggyakrab-
ban 12, 24 és 32 munkaegységes gépeket hasznaltak.) Az
ilyen hosszu allvanygerendak, sinek, tengelyek rendkiviil
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5. dbra. A tiik dltal leirt palya

MAGYAR TEXTILTECHNIKA LXXII. EVF. 2019/4 19


https://hu.wikipedia.org/wiki/Pamut
https://hu.wikipedia.org/wiki/Gyapj%C3%BA
https://hu.wikipedia.org/wiki/Selyem

IPARTORTENET

érzékenyek a héingadozasra, ezért ezekben a géptermek-
ben nagy figyelmet kell forditani az allandé hémérsék-
letre. Az is hatrany, hogy ha egy munkaegységnél hiba
toérténik (pl. elszakad a fonal), a javitas idejére a tobbi
munkaegységnél is all a gyartasi folyamat. Ezért az Gjjabb
gépeknél — amelyek mar nem harisnyak, hanem felséru-
hazati cikkek gyartasara keészliltek — csoékkentették a
munkaegységszamot és 1-6 fonturos gépeket is forga-
lomba hoztak.

A sikhurkologép finomsagat az 1,5 angol hiivelykre
(38,1 mm) szamitott tiszammal (gauge, ejtsd: gédzs, ro-
viditve gg) adjak meg. Az elsé gépek 30-36 gg finomsa-
guak voltak (itt a titavolsag 1,27-1,05 mm), kés6bb mar
75 gg finomsagu gépeket is gyartottak (0,51 mm tGtavol-
sag). A harisnyagyartashoz leggyakrabban 42-60 gg, fel-
séruha-gyartashoz 9-24 gg finomsagu gépeket alkalmaz-
tak. A finom osztasu harisnyagépeken 45-120 den (50—
133 dtex), késébb 10-30 den (11-33 dtex) finomsagu fo-
nalakat dolgoztak fel. Felséruhazati termékekhez 21 gg
finomsagih gépeken Nm 28/2-32/2 (35texx2 ill
31 tex x 2) finomsagu fonalakat hasznaltak.
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A harisnyagyart6 cotton-gépek rendkiviil preciz, bo-
nyolult gépek voltak, beallitasuk, kezeléstik igen nagy
szakértelmet kivant, a gépeken késziilt nagyon finom aru
igen gondos kezelést igényelt. Ez a magyarazata annak,
hogy a ,cotton-koték” jelentették a kotéipari munkasok
Skrémjét”, a maguk koraban viszonylag jol meg is fizették
Oket.
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