Hajtogatd gepek.

ajtogatd gép és hajtogatd készulék alatt két kulonbdz6 gép-
szerkezetet értiink. Az elébbi 6nall6 gép és a kdnyvkotok
hasznéljak; a hajtogatasra kertld iveket berakénd rakja

648, e gépbe, esetleg punkturazva is. Az utdbbi pedig lancos

: vagy kerekes 0sszekotéssel kdzvetlenll a nyomtat6 sajtohoz
HE kapcsolva, az abbol kiker(ild iveket a sajto jardsdnak meg-
felel6 gyorsasaggal hajtogatja.

A hajtogat6 gépek és hajtogatd készillékek multja egy-
id6s. Az 185i-iki londoni vilagkiallitaison valami Black
nev(i angol ember hajtogaté gépet mutatott be, s dijat is
nyert vele. E gép szerkezetének alapelve az volt, hogy az
Osszehajtasra keriil6 papirosra a gép egy késforma alkoto-

része a kell6 id6ben és a kell6 ponton lecsap s azt két henger kdzé
nyomja, a melyek aztan megragadva s 0sszeszoritva, tovabb viszik. Ez
kilénben a f6 szerkezeti principiuma az Ujabb hajtogaté gépeknek is.

Az egyetlen berakoval dolgozé hajtogatd gépet egyszerlinek nevezik.
A vizszintes berako6-asztal folott ott lathatjuk azt a hajtogaté kést,
amely az elsd hajtast végzi, még pedig Ugy, hogy a punkturara berakott
ivet a kozéphézagnal fogva egy hasitékba nyomja s aztan hirtelen Gjra
folemelkedik, mialatt az ivet gummiszalagok ragadjak meg. Kéthajtasos
hajtogatd gépnél ekkor egy masik kés ugrik eld, s most mar a kereszt-
hézagnal fogva tuszkolja az ivet két fligg6legesre allitott henger kozé,
amelyek aztan egy Ujabb hengerparnak, a simito, illet6leg 6sszeszorito
hengereknek adjak azt at, hogy innen végre a ferdére allitott kirako-
deszkara kerlljon.

Ez a rovid leirdsa a kettds hajtasra berendezett egyszerd hajtogatd
gépnek. A harmas hajtast gépnél a masodik hajtas utdn nem kertl még
a simitd hengerek kozé az iv, hanem a maésodik hajtast végz6 kés azt
a ko6t6hézagdval pontosan egy harmadik kés elé allitja, ahol gummi-
szalagok tartjak veszteg addig, amig ez a harmadik kés a két6hézagnal
be nem hajtja, s a most mar vizszintesen fekvd szallitd és simité henger-

45



parok kdzé nem loditja. Innen aztdn a kirakd-deszkéra kertl a teljesen
Osszehajtott iv.

Van a most emlitett egy-, két- meg haromhajtasos hajtogaté gépeken
kivil négyhajtasos egyszer( is, s6t Ujabban mar dthajtasosat is csinalnak,
amely féképpen csak a kések meg a hengerek szdma tekintetében kilon-
bdzik az el6bbeniektél. Természetesen mentdi tdbb hajtasra van berendezve
a gép: annal komplikaltabb és nehezebben kezelhet6 is egyszersmind.

Vannak oly gépek is, melyek a hajtogatds mellett még fliznek is.
Az ivek ebbdl azonban nem flzve kertlnek ki, hanem csak egyenkint, de
a gép a k6tbhézagban négyszer atboki 6ket, s két-két ilyen lyukacskaba
rovid fonalat fliz be, igy hogy ezek az iv hatan kiallnak. Ha mar most

A. Gutberlet & Co. lipcsei gépgyaros hajtogatd gépe.

az egyetlen konyvpéldanyhoz tartozé iveket egymasra rakjak, 0sszesaj-..
toljak s a hatukon csirizzel vagy enyvvel bekenik: a fonalak a ragasztokba
minden iranyban belefekszenek, s megszaradva mindenesetre névelik az
Osszetartast.

A hajtogato gépek munkaképességének is az szab hatart, ami a modern
gyorssajtok gyorsasaganak teljes kifejtését akadalyozza: a kézi berakas
viszonylagos lasstsaga. Legligyesebb berakon6ink sem igen tudnak oran-
kinti I000—1200 ivnél tobbet berakni, s mert a hajtogatd gépeknél a
munka igen gyakran punkturéra torténik: az atlag sokszor 700—800-on
is alul marad. Ezért némely nagyobb nyomdaban meg kdnyvkdtészetben
onmakodé berakd készilekekkel kombinaljdk a hajtogatd gépet, de az
Ohajtott eredményt nem mindig érik el, mert — mint kdztudomasu —
az Onberakok problémaja még nincs végérvényesen megoldva.
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A gyorsasdg fokozésara irdnyuld térekvésnek koszonhet6 a kettds
hajtogatd gépek megalkotadsa is. Az ilyen gépek szerkezete nagyjabdl
megegyezik az egyszerlekével, de két berako-asztaluk van, s két mun-
k&sn6 rakhat be rajtok egyszerre. Esetleg més-méas sz&mu ivet is, mert
a gép a munkasndk altal berakott iveket kilén rakja; az egyikét jobbra,
a masikét balra. — Az e fajta kett6s hajtogaté gépek milikodtetésére
kilénben rendes
kortlmények ko-
z6tt negyed 16erd
elegend®6.

* ok %

A hajtogatd
készlilékek abban
kulénbdznek a
hajtogatd gépek-
tél, hogy szerke-
zetllk a gyorssaj-
toéhoz val6 csato-
lasra és az ezzel
egyidejlleg vald
mUlkodésre van
szanva. Valami
igen lényeges k-
I6nbség azonban
nincsen a gép
meg a készilék
kozott.

Bar a gyors-
sajtohoz kapcsol-
hat6 hajtogaté ké-
szulékek mar rég-
Ota ismeretesek,
s az éallando-for-
matumos  0jsag-
nyomtaté rota-
ciés gépen vagy
harminc eszten-
deje hasznélato-
sak : kdzdnséges
gyorssajtékhoz
kapcsoltan csak a
kalfoldon alkal-
mazzak Oket, de
ott sem altalanosan. A mell6zésnek f6 oka az, hogy miikddésbe hoza-
talukra csak akkor kertlhet sor, amikor az iv mindkét fele tele van mar
nyomtatva; addig csak akadék az ilyen készilék. A mellett a hajtogatas
a készllék bens6 szerkezetében rejlé okok miatt nem eléggé megbizhato;
az iv tobbnyire szalagok kényszeritd vezetése nélkil jut a készilékbe,
s mar egy kis légvonat is megvaltoztathatja az ivnek, s vele egyszersmind
a behajtasnak is a helyzetét. A kdzdnséges gyorssajtd viszonylag lassu
jarésa miatt nem is fizet6dhetik ki olyan mértékben a készllék, mint az

A. Gutberlet & Co. lipcsei gépgyaros hajtogatd késziiléke.
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orankint tiz-huszezer példanyt nyomo rotéacios gépeknél. Egy tovabbi
oka a szakkorok téle vald idegenkedésének még az is, Eogy a formatum
megvaltoztatasa mindig sok babramunkaval jart rajta, bar a jelesebb gép-
gyarosok UGjabb id6ben nagyot enyhitettek a készulékek e bajan, agy
hogy nagyobb példanyszdmi nyomtatvanyoknal — példaul harminc-
negyvenezeren folil — mar igen szép haszonnal jarhat az alkalmazasuk.

A hajtogaté készliléket — mint mar emlitettik — lanc vagy fogas-
kerék segedelmével kapcsoljdk a gyorssajtbhoz. Az utébbi kapcsolat sok-
kalta ajanlatosabb az el6bbinél, mar csak azért is, mert a lanc gyakran
szakad. A készuléknek pontos szogben kell a sajtohoz &llania; a fordito-
gereben radjanak a maga bels6 szélével és a pontosan kdzépen levé vago-
késsel egyenes vonalat kell képeznie. A készilék magassagat agy Kkell
szabdalyozni, hogy az asztala 80— 100 milliméternyire legyen a gyorssajto
kirak6 gerebenének a tengelye alatt. Az illesztékeknek (Ugynevezett
s,automatdkénak) pontosan formatumra kell beallitva lenniik. Ez Ggy
érhet6 el a leggyorsabban, ha a készlléket addig csavarjuk el6re, amig
a tolokak befelé val6 mozgasa meg nem szlinik; ekkor az utdbbiakat
a megfelel6 formatumra beallitjuk.

A gyorssajtoval dsszekapcsolt hajtogatd késziiléknek mindig a lehetd
legkisebb formatum-nagysagra kell beéllitva lennie, hogy kifogastalanul
makddhessék. A késziiléknek a gyorssajtohoz szerelésekor minderre annal
nagyobb gondot kell forditanunk, mert kiilondsen lassan jard kiraké szer-
kezettel folszerelt ujabbfajta gyorssajtoknal kénnyen megesik, hogy a
hajtogatd kés meg a kirako 0Osszeltkozik. llyen esetben csak Ugy segit-
hetiink a bajon, hogy a kiraké-excenteren valé magasgatés altal a haj-
togatd kés lecsapasdhoz sziikségelt teret szabadda tesszik.

A hajtogatd készlilék tisztan tartasara nagy gondot kell forditanunk.
A hengerek és szalagvezetékek tisztitasara csakis benzin hasznalhato;
a tobbi alkotorészt azonban petréleummal is tisztogathatjuk. Ha a henge-
rekhez is petréleumot hasznalunk: kénnyen megeshetik, hogy az egész
készulék féimondja a szolgalatot. llyen esetben a hengereknek porra tort
gyantaval val6 beddrzsolése utjan segithetiink a bajon.

Hajtogaté gépbdl is, meg hajtogatd készllékbdl is bemutatunk egy-
egy tipikus példat. Mind a kett6t kiléndsen a lipcsei A. Gutberlet & Co.
cég késziti, s immar Magyarorszagon is kezd teret nyerni véle.

Wanko Vilmos.

48



