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Régi eszk6zok, berendezések

A hengernyomaogeép
és kiszolgalé egységeinek eszkozei

Kutasi Csaba

1976-ig a nyomott méteraruk felét henger-
nyomoé gépekkel mintaztak a vilagon. Mintegy 35
éve ezek mintazoberendezések sorra kiszorultak a
fejlodéssel 1épést tarté nyomoéiizemekbdl. Tobbek
kozott az egyre szélesebb kelmék kémiai mintazasi
igénye, a sokszinii mintak elballitasa, az olcs6bb
nyomoészerszamok alkalmazasa, a kisebb tételek
gazdasagos gyartasi igénye vezetett ahhoz, hogy ez
a technika a multbeli nyomoéeszkozok k6zé keriilt. A
hengernyomassal végzett mintazashoz sziikség volt
nyomoéelékészitére, nyomohengerkészité részlegre
és megfelel6 festékkonyhara, ill. specialis kiegészité
berendezésekre is.

A hengernyomogép textilnyomoipari fénykoraban
(1950-70 korul) Magyarorszagon tobb mint félszaz ilyen
gép lUzemelt, azonban ezeket az 1980-as években a ter-
melésbdl folyamatosan kivontak.

A hengernyomas értékelése soran szamos elény
volt ismert:

e termelékeny, tobmeggyartast tett lehetévé,

e pontos rapporttartas, kényes rapportu és fi-
nomrajzi mintak nyomasara volt alkalmas,

e vékony vonalu és finom pontozasu mintak elé-
allitasara idealis, egyuttal Osszefliggd nagy feluletek
egyenletes kivitelezése jol volt megoldhato,

e a véset mélységének valtoztatasaval a szinmély-
ség modosul (egy hengerrel akar tobb szinmélység is el-
érhetd),

e a nyomohengerek tartésak, egy garnitiraval
tobb szazezer méter volt nyomhato.

A hatranyok azonban idével egyre jobban elétérbe
kerultek:

e korlatozott a szinszam (a kézépponti dob keru-
lete mentén, a kiegészité szerkezeti egységek figyelem-
bevételével, gyakorlatilag 8-10, specialis esetben 10 fe-
letti szamu nyomohenger volt mtikodtethetd),

e kis tételek nyomasa nem volt gazdasagos (draga
a hengerkészités, hosszadalmas a mintacserével jard
atszerelés),

o karos jelenségnek szamitott, hogy a mar felnyo-
mott feluletek szineit a kévetkezd hengerek elpréselték
(tompabbak és vilagosabbak az elészor felnyomott szi-
nes feltiletek), tovabba

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

e a kelmeszélességnek hatart szabott, hogy gya-
korlatilag maximum 130 cm szélességli textilanyagok
nyomasara nyilt lehetéség (szélesebb kialakitasu gépek
esetén a nyomohenger-tengelyek végein atadott nyomo-

A hengernyomogép felépitése, miikodése

A hengernyomas elédjét jelenté berendezést a fran-
cia Bonvallet alkotta meg az 1770-es évek vége felé (a

1. abra

mélynyomasnak megfelel6 vésett fémhengereket beltilrél
melegitette is, mikdzben gyapjuszoveteket és pliss-jel-
legti kelméket mintazott). A mélynyomasos textilmintazo
technika — amelynél a minta helyén bemélyités talalhato
a nyomoészerszamon — tehat a 18. szazadi rézlemezes
valtozattal indult, a hengernyomas 6seként emlegetett
gépesités 1778-ra teheté. A klasszikus hengernyomogé-
pet (Thomas Bell talalmanya) 1783-ban készitették el
Angliaban (két év mulva mar hatszines gépet mtikodte-
tett a feltalals). Evszazadokon at ez volt a meghatarozé
textilnyomo6 berendezés (1. abra).

A mélynyomasos textilmintazé technikanal a minta
helyén bemélyités fordult elé a vésett hengeres nyo-
moszerszamon. A Thomas Bell-féle nyomoéberendezés
tébb egységbdl éptilt fel (2. abra):

e Az un. presszdérdob a ktilonb6zd, rugalmas ala-
tétet biztosité muiszaki szovetekkel jelentette a megfeleld
alatamasztast. Ennek a koézépponti dobnak az atméro-
jétol figgott a koré beszerelheté nyomohengerek szama.
A presszérdobon a nyomandé szévet alatt kozvetlentil
haladt a laufer néven elterjedt futoszovet (feladata a kel-
mén atnyomodott és a széleken tul felhordott nyomopép
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Haromszines hengernyomégép elvi felépitése
2. dbra
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A nyomoéeré és arugalmas alatétek szerepe

3. dabra

felszivasa). A futészévetet korabban a nyomas utan ku-
16n laufermosoban tisztitottak, majd viztelenités és sza-
ritds utan hasznaltak fel Gjra. A korszert gépeken a
hozza tartozé egység mosta és viztelenitette (esetleg sza-
ritotta). A futdszovet alatt a tdbbrétegli gumirozott
ysdeka” (nyomoékendd) biztositott rugalmas alatétet és
megvédte a nedvességtdl a dob bevonatat. A nyomoken-
dére kertilt nyomépépet idénként mosassal tisztitottak
le, a modernebb gépeken minden korforgas utan a gép-
hez telepitett kendémoso6-berendezés végezte el ezt a fel-
adatot. A legals6 muiszaki szévet a dobra 10-14 rétegben
feltekercselt bombazs volt (nagyszilardsagi cérnazott
rami lancfonalakbél és rugalmassagot kélcsdonzé gyapju
vettlékfonalakbél épul fel a poélyaként is ismert ala-
tétanyag).

¢ A minta helyén bemélyedésekkel kialakitott, ke-
mény bevonati nyomoéhengereket, a belsejikbe préselt
(kaposan illeszkedé) acéltengellyel (,spindli”) szerelték
be a dob aktiv kertilete mentén kialakitott nyomofe-
jekbe.

e A forgdé nyomoéhengereket kezdetben karattéte-
les sulyozassal, majd rugétanyéros laposmenetti csavar-
ors6s terheléssel, a korszertibb gépeken hidraulikus
vagy hidropneumatikus munkahengerekkel préselték a
rugalmas alatétekkel ellatott presszér-dobon futd szo-
vetre.

A 30-60 MN nagysagu nyomoerd hatasara kerult a
vésetekben levé nyomo6pép a textilanyagra, innen ered a
»snyomas” elnevezés (a vésetekbe benyomodé textilanyag
a nyomopépet mintegy kiszivta) (3. abra).

e A nyomopépet fémteknében helyezték el, amely-
ben a recézett gumitémlé, ill. pamutszovet bevonatu fa-
henger, vagy acélcsére vulkanizalt és hornyolt puha-
gumi bevonattal ellatott, vagy az erds szalu sortével ki-
alakitott kefés festék felhord6 henger forgott (hajtasat
fogaskerék attétel biztositotta a nyomohenger tengelyé-
r6l).
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4. abra
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Nyolcszines hengernyoméép
a Textilfestégyarban az 1960-as években

5. dabra

o A felhordéhenger a nyomoészerszam teljes feltile-
tét bevonta a nyomépéppel, a rakli (edzetlen acélbol ké-
szllt, egyenesre reszelt, fent nyomokés, amely 0,2-1,0
mm vastag és 60-100 mm szélességll) valasztotta le a
felesleget a sima hengerpalasrol, igy csak a vésetben
maradt a kés altal beszoritott nyomopép. A nagyobb fe-
Itleth mintakhoz vastagabb kést alkalmaztak, a henger
érintéjéhez nagyobb szdgben allitottak be az élét. A nyo-
mokést tokba szerelve helyezték be a nyomofejek csu-
szocsapagyaiba és a karjara terhelt suilyokkal szoritot-
tak a forgé nyomoéhenger feltiletéhez (oldaliranyu alter-
nalé mozgatasaval kerulték el egyenetlen kopasat). A
puhabb anyagu, a forgassal szembe elhelyezett, a hen-
ger fels6 feluletére fektetett sargaréz kontrakés a hen-
gerpalastra kerult idegen pépmaradvanyoktol tisztitotta
meg a nyomoszerszamot, miel6tt az ismét a felhordéhen-
gerrel érintkezne (elkertilve az idegen nyomopép teknébe
jutasat).

A kul6nbo6zé szinli mintaelemek helyes illeszkedé-
sét rapportalassal biztositottak. A figgéleges rapportal-
litast a rapportkerék tette lehetévé (4. abra). Ez a nyo-
motengelyre felékelt, a kozponti fogaskerékhez illesz-
kedd specidlis kialakitasu fogaskerék. A kerékagybdl és
a kerékagyon csiga-csigakerék kapcsolattal elfordithato,
fogaskerék koszorubol allé gépelem segitségével tudtak
megoldani a menet kézbeni helyzetvaltoztatast. Igy a for-
gas kozben a nyomohenger sebessége révid idére meg-
valtoztathato volt (a kerékagyon elfordithaté volt a fogas-
kerékkoszoru, amikor a csigaorsoét elforditottak).

A vizszintes rapportallitasra, a nyomohenger oldal-
iranyu elmozditasat biztosité rapportcsavaros szaba-
lyozhatésag szolgalt. A korszeri hengernyomogépeken
taviranyités, félautomata rapportallitasi lehetéség is
rendelkezésre allt.

Hazankban a régebbi hengernyomoégépek fbéleg
Muhlhausen gyartmanyuak voltak, a korszertibbeket a
Totex ill. a Deck-Artos cég készitette, ugyanakkor volt
tobbek kozott SACM rendszerti félautomatikus rappor-
tallitéval felszerelt gép is. A korabbi gépekre a 30-50
m/min termelési sebesség volt jellemz6, a moderneb-
bekkel 100-120 m/min sebességgel is mintaztak (5.
abra).

Budapesten, a III. Pacsirtamezé u. 37. alatti ingat-
lan udvaran (a valamikori 6budai Goldberger gyar terti-
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12752ines kend6 (henger) nyomoégép ipari miiemlékként
6. dbra

letén) egy 12 szines kendényomogép all, elvileg ipari mu-
emlékként. Ezen a gépvaz a f6 (central-) fogaskerékkel
és a részben beszerelt nyomohengerekkel lathato, ame-
lyek tengelyén a rapportkerekek is rajta vannak. (A rossz
nyelvek szerint ezt az (ij tulajdonos altal a helyszinre ho-
zott daru nem birta tonkremenetel nélktil felemelni,
ezért maradt a helyén.) (6. abra).

A hengernyomégéphez tartozé
szaritéegység

A nyompépek, szinezékcsoporttél és technolégiatol
figgden valtoz6 mértékben, nagy mennyiségti (65-95%)
vizet tartalmaztak). A nyomott kelmén eléfordulé viz-
mennyiség nagymértékben fliggdtt a minta fedettségétoél
is (pl. az egymasra esések figyelembevételével akar 130—
140 %-os fedettség is el6fordulhatott). Az optimalis sza-
ritds a minéségmegvalositas fontos muvelete volt. Az
elégtelen szaritas kovetkeztében a hajtogatott kelmén a
nedves nyomopép kenddést, lefoltozast okozott. Tovabba
a pépbdl felvitt vegyszerek — pl. redukaloszer — bomlasa
kovetkezhetett be bemelegedés miatt, ez szintén mind-
ségronté kortilmény volt. A tulszaradt textilanyag szal-
karosodasa is bekovetkezhetett (pl. a régebben gyakori
oxidacios szinezékek esetén), egyes vegyi hozzatétek
nem kivanatos bomlasa szintén mindségronté tényezo-
nek szamitott, tovabba a leromlott nedveseddképesség a
g6z06lésnél nehezitette a nyomoészinezék szalba torténéd
behatolasat.

A szarité ,manzard” egy hdszigetelt kamrabol és a
fatétesteken (kalorifereken) felmelegitett levegét befuvo
ventilatorokbdl épuilt fel (a paratelt levegét a kamra tete-
jén mukods elszivo-ventilator tovabbitotta a szabadba).
A hengernyomogépeknél régebben olyan forrélevegds
manzard-szaritokat hasznaltak, amelynél elészor a ned-
ves kelme nyomassal ellentétes oldala érintkezhetett
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7. abra

végek végtelenitése,
kémiai el6kezelés
(anilinfekete, naftolat
stb. felvitel, el6ludigolozas
hotflue-n), tenderezés
(vetiilékegyengetéssel)

henger elokészités,
ipari filmkészités,
minta Kivitelezés,
(molettalas, pantograf, fotégravura),
spindlizés

hengernyomé

[ szinezék régzité
g6z6lés, vagy
hékezelés, vagy
vegyszeres kifejlesztés,
mosas

festékkonyha

szinezékorlés, finomitas,
szinezékoldas,

nyomopép osszeallitas,
homogenizalas,
vakuumsziirés

A hengernyomé miihely kiszolgalo
és kapcsolodo szakteriiletei
8. abra

csak a vezetégorgékkel és az egyéb vezetéelemekkel. En-
nek biztositasara a nyomott textilanyagot csigavonal
alakban vezették, ezért spiral szaritonak is nevezték. A
kenddési veszély megszliinte utan, a szaritészekrény ko-
zépén elhelyezett forditohengerrel, a kelme szinoldalaval
érintkezve folytatta utjat, a csigavonalat koévetve (7.
abra).

A hengernyomoét kiszolgalé egységek és
tevékenységiik

A hengernyomo6 lizemrész termelékenységére jelen-
tés befolyassal volt a kiillénb6zd6, technologiailag szoro-
san kapcsolodo kiszolgalo egységek szervezettsége. Eh-
hez tartozott egyrészt a nyomoéalapanyagok megfeleld
minéségben és idében valé rendelkezésre allasa. Igy a
fehér és eldszinezett méteraru tételeket a nyomoétechno-
logiaknak megfeleld kémiai eldkezelésekkel ellatva,
mechanikailag optimalisan elékészitve kellett biztosi-
tani.

Az adott mintahoz tartoz6 nyomoéhengereket kifo-
gastalan, mindségi nyomast garantalé allapotban, ten-
gelyezve (,spindlizés”) kellett a nyomo személyzet rendel-
kezésére bocsatani.

A kivitelezend6 minta rendelt szinallasainak kivite-
lezéséhez sziikségessé valt a nyomoépépek folyamatos
eléallitasa, amit a festékkonyha végzett.

Végezetiil a szinezékrogzitést és befejezé6 mtivelete-
ket végzoknek felkészulten kellett varniuk a nyo-
mott/szaritott tételrészeket, kilonods tekintettel a tech-
nologiailag idében korlatozott méteraruk gyors feldolgo-
zasara (8. abra).

A nyomas el6tti kémiai el6kezelések, a
mechanikai elokészités és berendezései

A kémiai el6kezeléseket hotflue gépen végezték,
amely fularbél (tekndében telités és hengerek kozott ki-
préselés) és vezet6hengeres, forrolevegds szaritoszek-
rénybdl allt.

A szalon fejlesztett anilinfekete rezervalé nyomasa-
hoz a szovetet a szinezék elévegytiletét és a sziikséges
vegyszereket tartalmaz6 flirdével a hotflue gépen telitet-
ték és szaritottak. A szaritasnal lényeges volt a magas
hémérséklet kertilése a fehér figurak biztositasara (az
id6 eldtti oxidacio zold, majd feketés-zold textilanyagot
okoz, ez mar nem rezervalhat6 fehérre), ill. az exoterm
(hétermeld) reakcié miatti szalkarosodas elkertilésére.
Ezért a szaritészekrény ajtajainak egy részét idénként,
szelloztetés céljabol kinyitottak. A telitést és szaritast
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A hotflue gép elvi felépitése
9. dbra

kovetéen a kelmét mielébb nyomni kellett, mert hosz-
szabb tarolas soran megindult az id¢6 elétti, nem kivana-
tos oxidacio.

A szalon fejlesztett azoszinezékekkel térténdé nyo-
mas elott a szovetet a megfelelé naftolat oldattal telitet-
ték a szovetet a fularral ellatott vezetéhengeres légszari-
téogépen, a hotflue-n. A kétszeri mertilést biztosité 3—4
hengeres telitéegységen a kihuzas (szubsztantivitas)
csokkentésére a teknd kis térfogatil (vagy nipbe adagolt)
volt, tovabba a 90 °C-os firdé melegen tartasarol indi-
rektgéz-teknéfutéssel gondoskodtak. A 80-85%-os ki-
préselés utan a szovetet a szaritészekrényben szaritot-
tak.

A marényomasra keriild szines szdvetre a hotflue-
n felvitt vegyszeroldat (m-nitro-benzolszulfonsavas-nat-
rium hatéanyaggal) a géztérben enyhe oxidalo hatast fej-
tett ki, igy a nem mintazando6 részekre felkerult kis
mennyiségl redukaloszer nyoma nem volt észlelhetd (9.
abra).

A nyomasra kertil6 fehéritett vagy elészinezett sz6-
vetvégeket Osszevarrassal, vagy muanyagcsikos hékeze-
léssel egyesitették. Ezt kovetéen tenderezéssel érték el
az egyenletes szdvetszélességet és a tekercselt kiszere-
lést. A tendergép (10. abra) egy sik feszitékeret volt,
amelynek szoévetszélvezetd lancpalyai csappantyts szél-
fogéelemekbdl (,klupni”) alltak. A bevezetett szévet veti-
lékegyenget6 (,szalegyenesité”) egységen haladt keresz-
tal, a vettilékfonalak lancfonalakra merdleges helyzeté-
nek biztositasara. A lancpalyak a bevezet6é szakaszban
keskenyebb, ill. kiszélesed6 helyzetben voltak és kezdo6-
agaik ide-oda mozogtak, a szovetszéltapinto érzékelésé-
nek megfeleléen kovetve a mindenkori szévetszélességet

szovet
zéle

szélfogo
kapocs
»klupni”

vetiilék-
egyengeto

A tendergép (sik feszitékeret) miikodése
10. abra
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Siirit6f6z6 duplikatorok
11. abra

(azért, hogy a szélfogd elemek mindig azonos mélység-
ben fogjak be a kelmeszegélyt). Az egyre szélesed6 lanc-
palyan futé szovetpalya alatt kisebb nyilt g6z616- és fa-
tétestek helyezkedtek el, biztositva a textilanyag megfe-
lelé alakithatésagat. Az optimalis nyomasi szélesség a
lancpalyak parhuzamos szakaszaban alakult ki, majd
enyhén keskenyedd rész végén hagyta el a kelme a be-
rendezést.

A korabeli festékkonyha eszkozei

A hengernyomo6 Uzemet kiszolgalé festékkonyha a
nyomopépek készitésével foglalkozott, ehhez szinezékol-
datokat/diszperzidkat és pépeket, szilard ill. folyékony
vegyszereket, ill. stritéket hasznaltak. Ennek megfele-
l6en sUrit6fézékre, keverékre, Orlé-finomitégépekre,
szUr@-passzirozo eszkézokre, valamint mérlegekre és ta-
rolé edényzetre volt sziikség.

Annakidején f6zott, vizben duzzasztott, ill. emulziés
suritékkel dolgoztak. A névényi eredett természetes sti-
rit6k csak f6zés hatasara alakultak megfeleld viszkozi-
tasu péppé. A kopenybe vezetett gézzel vagy hititévizzel
flithetd és hlithetd, kettésfalu réztistbél, keverdvel ella-
tott eszkozt duplikaronak nevezték (11. abra).

Az 6rl6-finomitogépekkel a szilard anyagok aprita-
sat, kisebb részecskékre bontasat végezték. A nagyobb
darabokbol allo, durvaszemcsés anyagokat kalapacsos
daralokkal kezelték. A pépekben megjelené oldatlan
szecsék apritasara a hengeres és tarcsas daralok, ill. a
golydés malmok szolgaltak.

A keverégépekkel a stiriték, nyomopépek homoge-
nitasat, Osszetevéinek egyenletes eloszlatasat ill. disz-
pergalasat biztositottak. A keveréfejet elektromos motor
vagy suritett levegével miikodtetett egység forgatta, akar
valtoztathaté fordulatszammal. A keveréfej kialakitasa-
nal lényeges volt a jelentds orvénylés és cirkulacié meg-
valositasa. A higabb folyadékokhoz propeller-, a na-
gyobb stirtiséguiekhez tarcsas keverdket hasznaltak.

A passzirozé gépekkel a folyékony halmazallapotu,
viszkézus anyagokban (pl. nyomoépépekben) levd, laza
szerkezetl aggregatumokat (pl. sUritécsomokat) az
egyenletesség érdekében eldolgoztak. A megfelelé racs-
mérettl szitaszovettel fenekezett taroloba o6ntott pépet
forg6 kefe munkalta meg, és miutan az alatta levé edény
légritkitott térben volt, a szlirés is végbement. Létezett
centrifugas szird is, ahol a szitaszovet-falu forgé henge-
rekbe oOntétt nyomépép a centrifugalis eré hatasara
szUrten tavozott, a fennakad6 szennyezédések pedig
visszamaradtak.
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A nyomoéhengerek eléallitasa

A hengernyomas tehat folyamatos mélynyomasi el-
jaras, mintaz6 szerszamai nagyszilardsagu, altalaban
480 mm kertiletl vésett nyomohengerek voltak (kivéve
a 760, ill. 900 mm-es kerulettel rendelkezé kendényo-
mohengereket). Korabban vordsréztdémbokbdl hiuizassal
és kovacsolassal kialakitott, 2-3 cm falvastagsagu tre-
ges hengereket hasznaltak. A vorosréz aranylag képlé-
keny anyag, kénnyen véshetdé és a kémiai hatasokkal
szemben ellenall6. A korszertibb nyomoéhengerek vascsé
magra galvanizalt vorosréz bevonatii nyomoészerszamok
voltak. Ezeknek az acélcs6émagos galvanhengereknek a
két végénél belll, eltérd belsé méretti gytirtiket helyez-
tek el, a belsé furat kuipossaganak biztositasara. A kiilsé
—néhany mm vastagsagu — vorosréz-rétegbe, a hengerek
palastjaba bemélyitették a mintanak megfelel6 részeket.
Ennek tobb eljarasa volt ismert (12. abra):

e Eleinte a kézi vésést alkalmaztak, azonban ez a
modszer az idék folyaman - rendkivili idéigényessége
ill. ezzel jaré6 magas koltsége miatt — szinte teljesen ki-
szorult (az eljaras nagy szakértelem igénye koévetkezté-
ben is hattérbe kertlt).

¢ A molettalast kis rapporta, finom mintak eléal-
litasara hasznaltak. A kisméreti lagyacél hengeren
(amely keruletének egészszamu tObbszorose a készild
nyomohenger kertilete) a vésnok kézi véséssel alakitotta
ki az egy rapportnyi mintat. Apré elemek (pl. pontok,
pettyek, kis négyzetek stb.) esetén betité szerkezet segit-
ségével (molettatité berendezés) vitték fel az ismétlédod
mintaelemrészt. Ezt megedzve kialakult az anyamoletta.
Ezutan a masik kis henger feltiletébe atpréselve a minta
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Nyomohenger magasraktar elektromo
emel6- és betarold eszkozzel

Korabeli modern nyoméhengerkészito és tarolé egység
a Textilfestégyarban

13. dbra

Nyomohenger mintazé pantograf
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A nyomopép-szallitd edényrendszer
14. abra

helyén domboru, Un. reliefmoletta jott 1étre, amely edzés
utan alkalmas lett arra, hogy a moletta padon a vorésréz
nyomohengerbe nagy gépi erével bepréselje a mintat. A
folyamatosan, el6tolassal (egy rapportszélességgel to-
vabb-léptetve) végzett molettalas eredménye lett a teljes
feliletén mintazott nyomohenger.

e A pantografvésésnél az el6zdleg lakkréteggel be-
vont hengerpalastra a berendezés vezérelt gyémanttui
belekarcoltak a mintaelemeket és sztikség szerint a ro-
vatkak, ill. pontok rajzat (a pantograf szerkezet segitsé-
gével torténik az atmasolas). A régebbi eszkozoknél a
kézi pantograf rajzolokarjat végig vezették a minta kor-
vonalain, a korszertibbek optoelektronikus médon (foto-
cellas mintatapogatassal) automatikusan mukodtek. A
karcolassal lakktol szabadda tett részeknél a maratas
soran a fém kioldédott, a hengerfelileten mélyitett ré-
szek alakultak ki a leendd minta helyén (13. abra).

e A fotograviranal a fényérzékenyitett hengerfelti-
letre diapozitiv segitségével, megvilagitassal ramasoltak
a mintat. Igy a fénytdl elzart részeken a fém szabadda
valt, a maratas soran szintén bemélytilt a fémpalast. A
S[enyvésést” (mas kifejezéssel: roll-fotd, foto-gravara) a
magyar Tausz Sdndor nyomdasz muszaki vezetd talalta
fel, el6szor Gjsagok fényképeinek, rajzainak nyomtata-
sdhoz hasznaltak. Goldberger Leé kizardlagossaggal
megvasarolta a szabadalmat és 1923-tél évente tobb
mint ezer minta nyomoészerszama késztlt ezzel a gyors
modszerrel, a Goldberger-gyarban és a tébbi nyomo-
ltzemben.

Altalanossagban jellemzd, hogy a minta finom vo-
nalait egyszerti bemélyitéssel alakitottak ki. A minta-
elem korvonalain beliil in. nyomopép-szallité edény-
rendszert kellett kialakitani rovatkazassal, pontozassal
(igy tapadt meg a vésetekben egyenletes eloszlassal a

nagyobb A - A metszet
atmeérd

acélcso-magos
galvanhenger

kisebb
atméré

a kuposan kiképzett
nyomao-tengely
(nyométuske, ,,spindli”)

Az acélcs6-magos galvanhenger és tengelyezése
15. dbra
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A Ludigol-gép, mint egyszines hengernyomoégép
16. abra

nyomopép, igy lett azonos a pépszallitas a vésetbdl a kel-
mére). Az apro ,edénykéket” azsurozassal (hachure), ill.
sUru pontozassal (raszter) hoztak létre. El6bbiek olyan
parhuzamos rovatkak voltak, amelyek a henger hossz-
tengelyével 30-60°-0s szoget bezar6, 10-40 db/cm su-
ruségu és 0,2-0,06 mm mélységli csatornak. Utébbiak
olyan pontozast jelentettek, amelyek nagysaga, surQi-
sége és mélysége akar mintaelemen belil is valtoztat-
hat6 (igy ugyanazzal a hengerrel, ill. nyomoépéppel 2-3-
féle szinerésség is kialakithat6 volt) (14. abra).

A mintazott (tehat a mintaelem helyén bemélyitett)
nyomoéhengerekre polirozas utan néhany ezred mm vas-
tagsagu kromréteget vittek fel galvanizalassal. Igy ellen-
allo, kemény bevonatii nyomoészerszam allt rendelke-
zésre, amely a belsejébe préselt (ktiposan illeszkedd)
acéltengellyel (,spindli”) volt beszerelheté a nyomoégépbe
(15. abra).

Felmerul a kérdés, mi lett a hajdani Pamutkikészi-
tégyar, a Goldberger Textilmuivek, a Textilfestégyar és a
Kispesti Textilmuvek hengernyomasra alkalmas, valo-
szintleg tobb ezres nagysagrendl ,mintakincsével”?
Magat a nyomohengereket fémként értékesitették, a vo-
rosrezet leesztergalassal, az acélmagokat kozvetlen hul-
ladékként. Az ipari filmanyag alapjan a rotaciés filmnyo-
masra attehet6é desszének részben igy éltek tovabb, egy
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ideig. A tobbi elvileg archivalas nélkil sajnos megsem-
mistlt.

Nyomast kovetd esetleges vegyszeres
utankezelések

A hengernyomott termékek egy részénél vegyszeres
utankezelést alkalmaztak a hibajavitas vagy megel6zés
céljabdl. Az egyoldalas telitést (flaccsolasnak is nevez-
ték) egyszines hengernyomoégépen, egyenletes pontvé-
sést hengerrel (ez az un. pikéhenger) végezték, majd
szaritas utan raktak le a kelmét. A csava- ill. marényo-
mott textilanyagra olyan vegyszert (Ludigol, Tekagol,
Szerodit stb. néven, m-nitro-benzolszulfonsavas-nat-
rium hatéanyaggal) vittek fel, amely a géztérben enyhe
oxidalé hatast fejtett ki (utd-ludigolozasnak nevezték,
szemben a nyomas el6tt végrehajtott el6-ludigolozassal).
Az ilyen célu egyszines hengernyomogépet ludigol-gép-
nek is hivtak. Igy a nem nyomott helyekre a hengerathu-
zas, sekély hengerszakadas, késhiba, ill. az esetleges le-
foltozas miatt rakertilt redukalészer hatasat sikertlt ko-
z0mbdsiteni (nem latszott a széveten a f6losleges szine-
z€k, ill. a maromassza kedvezétlen hatasa) (16. abra).

A ludigol-géppel az id6 elétt elbomlott vagy kima-
radt vegyszerek is felviheték voltak. Pl. fehér alapon csa-
vaszinezékkel mintazott kelmére Rongalit, masnéven
Redit C (natrium-formaldehid-szulfoxilat) oldat egyolda-
las felvitelével potolhato volt a megbomlott redukalészer
stb.
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