Nasze postulaty cennikowe

REFLEKSJE OGOLNE

Wychodzac z ciasnego ,kacika maszynkarza
w roéznych pismach zawodowych na szerokie
szpalty ,,Skladacza Maszynowego#, musimy za-
stanowi¢ sie, czy wystarczy nam do podniesienia
swej egzystencji materialnej zasklepienie sie wy-
tacznie w ,,kaciku technicznym#, czy tez musimy
rozszerzy¢ swoéj horyzont myslowy w kierunku

zajecia sie¢ takze i sprawami ekonomicz-
nymi — tj. sprawami cennika i sprawami
organizacyjnymi calej spotecznosci maszynkarzy.

Bo Zeby$Smy tak szybko pukali po klawiaturze
jak anioty#d, a znali maszyne ,,jak mechanicy# —
to gdy nie bedziemy walczy¢ o swe postulaty
cennikowe, a w walce tej nie bedziemy stanowi¢
silnej, zdyscyplinowanej i karnej organizacji —
bedziemy tylko chifnskimi kulisami w stosunku do
wiascicieli maszyn do skladania.

Bowiem z punktu Kkapitalistycznego istnieje
wsérod wiascicieli maszyn do skiadania stata i nie-
zmienna tendencja do coraz wiekszego obnizania
zarobkéw, ktorg osobiscie i bolesnie odczuwa
ogo6t sktadaczy maszynowych. A klasowy apetyt
pryncypatéw jest coraz bardziej nienasycony i za-
chtanny, gdyz korzysci materialne, ptynace z pro-
cesu umaszynowienia przemystu drukarskiego,
chcieliby oni potknag¢ w catosci i wylgcznie przy-
wiaszczy¢ na swojg korzys¢. Niech nie zapominaja
jednak pracodawcy, ze kapitat na kupno maszyn
do skiadania osiggneli czestokro¢ z nieoptacanej
nalezycie_pracy pracownikéw drukarskich i ze ta
maszyna przynosi im znéw nowe, powigkszone,
korzysci materialne. Totez my, skladacze maszy-
nowi, $wiadomi tego procesu mechanizowania
przemystu, chcemy z niego korzysta¢ w postaci
podniesienia swego ziemskiego bytowania na wyz-
szy poziom, pozwalajacy korzysta¢ ze wszystkich
zdobyczy kultury.

Ze zasklepianie sie w ciasnym tylko techni-
cznym ,kaciku maszynkarzad nie przyniesie nam

oczekiwanych korzysci materialnych — jaskrawo
uwydatnia artykut jednego z wiascicieli drukarn,
p. Wactawa Anczyca, ktéry naszg specjalnosé,
nasze walory techniki maszynowej zepchnat do
rzedu bezmysInosci i uwaza nas za jeden z licz-
nych zmechanizowanych klawiszéw, zadajac od
nas szybszego obrotu. Pan ten twierdzi, ze ,,skoro
tylko (skt. masz.) nauczyt sie ortografii, wiecej
nauki nie potrzebowalld. Ta ignorancja naszej pra-
cy wyptywa z logiki kapitalistycznego myslenia
i prowadzi do uzasadnienia obnizki naszych ptac,
gdyz znajdujemy tam twierdzenie, ze ,,na wy Z-
sze ptace nie ma juz miejsc all. Oto
jest prawdziwy sens catego rozumowania.

Zresztg pan 6w w artykule swym nie powie-
dziat nic nowego, wypowiedziat jedynie praw-
dziwy poglad kapitalistyczny szczerze, dobitnie
i brutalnie, czym potwierdzit poglad marksowski
na role kapitatu i kapitalistbw. Taka nagonke
uprawia juz dawno wielu z wiascicieli drukarn,
wykorzystujgc kazda okazje do obnizenia naszej
ptacy, a my, Swiadomi kierownicy ruchu zawodo-
wego — ,,specjalisci od budowania coraz wyzszych
cennikéw drukarskich#, — jak nazwano nas —
bedziemy tym bardziej dazy¢ do wyzszych zarob-
kéw, gdyz przekonani jesteSmy o stusznosci i spra-
wiedliwosci swych postulatéw i o tym, ze ,nie
kapitalista i fabrykant daje mozno$¢ zycia robot-
nikowi — lecz robotnik praca swag karmi fabry-
kanta i jego rodzinei, ze... kapitat powstaje
z pracy robotnikéw i ze tylko praca daje war-
tos¢ kapitatowi.

Autorowi wspomnianego artykutu mozemy po-
dziekowac za wyrazenie swej opinii o pracy skia-
daczy maszynowych, gdyz ma on warto$¢ przy-
stowiowego ,.kubta zimnej wody# na tych, ktérym
sie zdaje, ze tylko na ,technicznym idealnym
opanowaniu maszyny# moga budowac¢ swoje ma-
terialne bytowanie i taske parniska. Mocny i nie-
zalezny byt robotnika zalezy bowiem, poza tech-
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nika, od jego sity organizacyjnej i jego solidar-
nosci klasowej. Kto mysli inaczej, bedzie musiat
ponies¢ konsekwencje swego nierozumnego my-
Slenia.

* w *

Nasze postulaty cennikowe oparte sg na zro-
zumieniu roli mechanizacji przemystu drukar-
skiego i na obronie pracownikéw drukarskich
przed pauperyzacja. Dlatego tez to, co w rozu-
mieniu réznych ,,chlebodawcéw# jest ,,budowa-
niem coraz wyzszych cennikéwi, dla nas jest nor-
mowaniem  szkodliwych skutkéw mechanizacji
drukarstwa oraz obrona pracownikéw drukar-
skich. Do takich murowanych postulatow, skta-
daczy maszynowych, o ktére bedziemy toczyc
walke, s3g: 7-godziiiny dzien pracy, dodatek ma-
szynowy oraz Sciste okre$lenie wydajnosci skia-
dacza maszynowego.

7-GODZINNY DZIEN PRACY

Wystawiajac ten postulat, ktéry juz obyczajowo
jest stosowany w drukarniach gazetowych i pra-
cujacych szychtowo, hamujemy masowe usuwanie
ludzi z pracy, ktérzy nie moga przy mechani-
zacji by¢ zatrudnieni. Przy tym maszynka ner-
wowo bardziej wyciencza ludzi, niz praca reczna,
wiec jest szkodliwsza dla zdrowia. W Warszawie
7-godzinny dzien pracy dla ski. maszynowych byt
stosowany we wszystkich drukarniach, dopiero
rézni dorobkiewicze, korzystajac z réznych okazji,
chwytali — ze sie tak wyraze obrazowo — ,za
gardtold i wymuszali na pracownikach prace dsmej
godziny. Niektorzy z kolegéw ulegli wyzyskiwa-
czom i pokryjomu tu i 6wdzie — a szczegdlnie
niezorganizowani — ulegajg terrorowi wiascicieli
drukarni. Ale od postulatu 7-godzinnego dnia pra-
cy skladacze maszynowi odstgpi¢ nie moga, jezeli
¢hca zwalczac trapigce drukarstwo bezrobocie, do
ktérego przyczynity sie w duzej mierze maszyny
do skladania. Przestrzeganie 7-godzinnego dnia
pracy pozwoli pracowac¢ przy maszynkach wiek-
szej ilosci kolegébw. To jest nasz punkt spoteczny
i patriotyczny w szerszym rozumieniu narodowym.

DODATKI PROCENTOWE

Dodatek procentowy dla skitadaczy maszyno-
wych zostat wprowadzony od razu wraz z praca
na maszynce. Z poczatku byt on wysoki nie dla-
tego, ze bylismy ,,sztukmistrzami4 — jak niekto-
rzy pracodawcy uwazaja, lecz dlatego, ze korzysc
osiggana z maszyny przez ich wiasciciela byta
duza. Lecz z biegiem czasu apetyty kapitalisty-
czne zaostrzyty sie i wzrosty, a ofiarg ich padaty
wiasnie owe dodatki. Dzi§ s one w Polsce rézne,
stosownie do dzielnicy. W Warszawie wynoszg one
40% do ptacy wykwalifikowanego sktadacza recz-
nego, w innych miejscowosciach mniejsze. Lecz sg
one ciggle obiektem atakéw wiascicieli drukarn.
Charakterystycznym faktem jest, iz tam, gdzie
jest mocniejsze stanowisko organizacyjne kolegow,
tam ataki obnizkowe nie udajg sie. Z dodatkéw
tych nie mozemy skwitowaé, gdyz podnoszg one
nasze zarobki i pochodza z podziatu nadmiernego

dochodu, ciggnionego przez wiasciciela drukarni
z maszynek. Kto z pracownikéw kwituje z nalez-
nych dodatkéw lub pracuje na maszynkach ,,na
sztuked — moze by¢ uwazany za szkodnika
w ogole sprawy robotniczej i za szkodnika cen-
nika drukarskiego w szczegdlnosci.

WYDAJINOSC SKEADACZA

W pierwszych okresach wprowadzenia ma-
szyny do skiadania wydajnos$¢ skiadacza w War-
szawie okreSlana byta na 3.500 liter na godzine
efektywnego zestawu. W nastepnych okresach
wiasciciele drukarn rzucili hasto ,,wyscigu pracy#
i rézni ,,wyscigowcy#, dopingowani kilkunastozto-
towym dodatkiem do tygodniéwki, wyruszyli do
startu. Taki ,wyscigowiecll, ,,padajac na pysk#,
nie myslac do czego biezy, wykazywat, iz jest on
szybszy niz inni jego koledzy. Inni — nie chcac
by¢ gorszymi — doganiali ,,wys$cigowca¥, nawet
bez doptaty. Wyniki byly wspaniate, a oto wiasnie
chodzito wiascicielom maszyn do sktladania, —
ustabilizowata sie wyzsza cyfra wydajnosci. Przy
btahych okazjach ,,wysScigowcom# zabrano do-
datki. Kapitat nie zna sentymentéw. Skutek ,,wy-
Scigow#4 byt taki, ze podniesiona wydajnos¢ po-
trzebowata mniej rak do pracy. Niepotrzebnych —
redukowano. Jeszcze jeden sposob podniesienia
wydajnosci — to praca ,,na sztuke#; znalezli sie
tacy osobnicy co podjeli sie takiego sposobu pra-
cy, a ze przy tym natura ich byla zachtanna, wiec
wytezali swe nerwy i sily do ostatecznosci. Ze
przy zbyt szybkiej pracy szybciej niszczejg matryce
i maszyny, to narazie wiascicieli nie interesowato,
aby... ,,tylko byly zotedziei.

Wysoka cyfra wolnych ragk do pracy powo-
dowata obnizanie sie preznosci organizacyjnej
wsérod kolegéw, ktorg znéw wykorzystywali nasi
»przyjaciele.

Wiasciciele drukarri w Polsce czesto lubig sie
powotywac na ,,zagranice#, tylko nie chcag styszec
o warunkach, przy jakich mozna osiagna¢ wigkszg
wydajnos¢. O warunkach tych moéwi ,,regulamin
pracy#, ktéry jest w poniewierce u réznych wy-
zyskiwaczy i, niestety, wyzyskiwanych. Nie mamy
zamiaru propagowac lenistwa, ani ,,0bdzierania
ze skoryl pp. pryncypatéw, lecz chcemy jedynie
przy okreslaniu wydajnosci pracy liczy¢ sie z tym
regulaminem i warunkami panujacymi w za-
ktadzie.

Tymczasem w wielu drukarniach zamiast
sprawnie dziatajacych maszyn do skiltadania — sa
stare, wybrakowane klekoty, z wypracowanymi
juz czedciami lub starymi zdekompletowanymi
matrycami. Gdy chodzi o solidng naprawe ma-
szyny, zmiane jakiej wytartej czesci lub o danie
czasu do nalezytego utrzymania maszyny w czy-
stoéci — to wtedy pana szefa lub jego zastepce
opanowuje zty humor i przeSwiadczenie, ze wias-
nie interpretujacy skltadacz jest... nieudolny.

Koledzy nie powinni pozwoli¢ na dowolng
interpretacje, a Scisle trzymac¢ sie naszych ,,Regu-
laminéw4, wyprébowanych dtugoletnia praktyka.
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Maszyna do skiadania ,Monotyp"

Wynalazcg maszyny do skiadania i odlewania
»Monotyp# jest Amerykanin Tolbert Lanston.
Jednakze nad udoskonaleniem tej maszyny wspoét-
pracowali takze inni inzynierowie-konstruktorzy.
Sprzedaz maszyn rozpoczeta sie¢ w r. 1896 i ma-
szyna ta — jak wykazata praktyka — skutecz-
nie wytrzymata konkurencje innych typéw ma-
szyn do skiadania.

Znaczne roéznice dzielg

monotyp od innych syste-
moéw. O ile linotyp, inter-
typ lub typograf dajg uktad
ztozony z wierszy catkowi-
tych, dolanych w formie
sztabek, to monotyp dostar-
cza ukitad zlozony z po-
jedynczych czcionek, a wiec
na wzor ukiadu recznego.
Jest to wielka dogodnos¢
techniczna, gdyz ukiad z
monotypu szybciej mozna
poprawiaé, a w razie po-
trzeby przetama¢ na inny
format. Przy maszynach
dajacych cate wiersze, o ile
w wierszu znajduje sie cho-
ciazby jeden tylko btad,
trzeba caty wiersz na nowo
ztozy¢ i odla¢, przy ukia-
dzie monotypowym wystar-
czy wymieni¢ dang litere
lub stowa z kaszty podrecz-
nej, napetnionej czcionkami
tego samego kroju co uktad
w korekcie bedacy, ktore
to czcionki odlane zostaty
réwniez na monotypie.

Natomiast, przetamywa-
nie w szpalty lub kolumny
uktadu z monotypu przed-
stawia dla mniej wpraw-
nych pewng trudno$¢ —
a to z powodu luznych
liter. Zatem przy dzienni-
kach, ktére wykonywane
sg w wielkim pospiechu
razniej idzie praca metram-
pazowi, gdy ma do czynie-
nia z wierszami jednoli-
tymi.

Pod innym wzgledem
wyrdznia sie monotyp tym,
ze skilada sie z dwdch od-
rebnych czesci, wymagaja-
cych odrebnej obstugi. —
Pierwsza cze$¢ to aparat do skiadania (sktadarka),
druga to maszyna odlewnicza (odlewarka). Dla
obydwéch czesci monotypu wspdélny naped sta-
nowi sprezone powietrze.

Przy sktadaniu za naci$nieciem klawiszy wy-
sztancowana zostaje przez igly na tasmie papie-
rowej kombinacja dziurek tzw. symbol, ktéry
w maszynie odlewniczej powoduje odlanie odpo-
wiedniej litery lub justunku.

Sktadarka posiada klawisze, ktérymi skiadac
mozna réwnocze$nie kilka odmian pisma, np.
wiykte, potttuste, kursywe lub inne potrzebne
znaki. Poza tym posiada klawiszfc stuzgce do ju-
stowania wiersza justunkiem statym, tj. na V4,
V3, V2 i 1/1 fireta, oraz justunkiem o zmiennej
grubosci, zaleznie od miejsca we wierszu (wa-
riabel).

Aparat do sktadania ,,Monotyp D*

Ogotem miesci sie w skiadarce 253 klawiszy.
Jezeli aparat do skitadania i maszyna odlewnicza
posiadaja urzadzenie na zwigkszong ramke do
matryc, w ramce miesci sie¢ o 30 matryc wiecej,
niz to ma zwykle miejsce, tj. 255 matryc za-
miast 225.

Nad klawiszami znajduje sie skala w ksztatcie
linijki z podziatkg, ktéra stuzy do nastawienia
formatu. Potrzebny format nastawia sie wediug



tabeli, na ktérej z matematyczng doktadnosciag
przeliczone sg firety cicerowe na tzw. firety
setowe, kazdy za$ firet setowy jest rozbity na
18 jednostek. Trzeba przy tym zaznaczy¢, ze
firety wszystkich stopni pism moga mie¢ rbézne
grubosci. Tak np. gdy poréwnamy dwa firety
garmondowe z roznych setéw, beda one réznity
sie nieco od siebie gruboscia.

Zmiana formatu nie przedstawia wigkszych
trudnos$ci, gdyz wedilug tabeli reguluje sie na
skali i kotku skiadarki format, wymieniajac kazdo-
razowo potrzebny bebenek-skale.

Nad skalg znajduje sie urzadzenie, ktére
w miare skladania rejestruje jednostki typogra-
ficzne monotypu czyli tzw. sety.

Grubo$¢ poszczeg6lnych liter jest rézna:
m lub w jest szersze niz i lub j, wiec urzadze-
nie nad Kklawiaturg rejestruje grubo$¢ poszcze-
gO6lnych liter, ktore znalazty sie w wierszu, aby
ogo6lna suma setdbw wraz z justunkiem wypet-
nity doktadnie wiersz zadanej szerokosci.

Skala jednostek wspotpracuje z potozonym
nad nig bebenkiem-skala, ktéry oblicza gru-
bos$¢ justunku miedzy stowami, konieczny dla
petnego i réwnego wyjustowania wiersza. Gdy
sktadacz naci$nie wariabel zastepujacy potfiret
w kaszcie (lub odstepnik po stowie w maszynie
do pisania), wskazéwka na bebenku-skali po-
suwa sie o jedno pole wyzej. Gdy uktad wiersza
dobiega do konca (o czym daje znak zecerowi
dzwonek), woéwczas nastepuje obrét bebenka na
osi, hebenek-skala po wyliczeniu ilosci jedno-
stek, pozostatych do podziatu, ustawia odpo-
wiednio swg wskazéwke. Wedtug podanych przez
wskazoéwke dwu liczb, zecer naciska odpowiednie
dwa klawisze, stluzace do justowania wiersza.
W tasmie papierowej zostaja nakiute dwie
dziurki, wieksze od tych, ktére oznaczajg po-
szczeg6lne litery. Dziurki te stuza do odlania
pomiedzy stowami justunku o wymaganej grubosci.

Bebenek monotypowy do justowania

Bebenek nakryty jest ostong ze szkiem po-
wiegkszajacym, co ufatwia odczytywanie cyfr na
bebenku. Wskazéwka jest oSwietlona.

Istniejg dwa rodzaje aparatow do skiadania:
D (normalny) i DD. Aparat DD zbudowany jest
tak samo jak zwyczajny aparat, posiada réwniez
tylko jedna klawiature, jednakze zaopatrzony
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jest w dwa mechanizmy do naktuwania. Dzigki
temu mozna na modelu DD skiada¢ réwnoczesnie
tekst i odsytacze, lub dwa rézne wydania na rézne
formaty, np. wydanie wytworne w cicerze na
40 cicer i wydanie popularne tego samego dzieta
w peticie na 22 cicer — przy jednorazowym
sktadaniu tekstu. Jednakze zaznaczy¢ trzeba, ze
postugiwanie sie modelem DD nastrecza duze
trudnosci techniczne.

Kazdy klawisz sktadarki nakry¢ mozna innym
znakiem. W tym wypadku odlewacz przy odlewie
uwzglednia zmiane podczas zestawiania ramki
z matrycami. Wiec rzecz sie ma inaczej niz np.
przy linotypie, bo gdy chcemy umiesci¢ w tekscie
znak czy litere nie znajdujaca sie w magazynie,
wstawiamy matryce reczng. Matryca ta po odle-
wie wiersza wraca osobnym kanalikiem do zbior-
nika matryc recznych.

Na najwyzszej czesSci skiadarki znajduje sie
tzw. wiezyczka z papierem. Przez dwa nawi-
jadta przewija sie podczas sktladania ciggta rolka
papieru. Naciskajgc klawisz wprowadza sie w ruch
stalowe igty-sztance, dziurkujgce ,,symbolami4
taSme papierowg o szerokosci 11 cm, przy czym
papier posuwa sie 0o 2—3 milimetréw w gobre
i nawija sie na przednig rolke. Réwnoczesnie tez
przez przyci$niecie klawisza uruchamia sie dwie
igly umieszczone z tylu maszynki, ktére perfo-
ruja po bokach papier, by ten przesuwajac sie
dalej na kolce miat perforacje w jednej linii
z dziurkami liter.

Spacjowanie uktadu dokonywuje sie w sposéb
nastepujacy: Przez wysuniecie na skladarce od-
powiedniego guziczka wprowadza sie w czynno$é
urzadzenie powodujgce przy odlewie litery do-
tewke na lewej stronie litery warstewki otowiu
o grubosci 1, 2 lub 3 jednostek. Przewaznie do-
lewka wynosi 2 jednostki. Odlewajg sie stale
z dolewka interpunkcje : ;! ?

tatwo wykonywuje sie na monotypie ukiad
tabelaryczny. Na klawiaturze umieszczony zoslaje
tabulator, ktéry samoczynnie zestawia w wyma-
ganej szerokosci kolumny cyfrowe. Zecer reczny
wykancza tabele justujgc gtéwke i oddzielajac
w miare potrzeby rubryki liniami. Doda¢ nalezy,
ze szeroko$¢ uktadu wierszy, z ktérych powstajg
poszczegdlne rubryki, moze dochodzi¢ do 14 kwa-
dratow. 12 szpalt (rubryk) mozna skiada¢ w jed-
nym wierszu. Mozna tez kazda litere zwezyc.
Stuzy do tego tak zwany klawisz ,S#. Ma to
szczegblne zastosowanie przy ukiadach tabela-
rycznych.

Istnieje tez samoczynne urzadzenie, przy po-
mocy ktérego wypetnia sie wiersze koncowe lub
justuje sie wiersz na $rodku, albo ustawia sie
z firetow $lepy material jako podkiadke pod
mniejsze klisze, lub wypetnia sie od razu wiersze
kropkami na firecie itd.

* *
*

MASZYNA ODLEWNICZA (ODLEWARKA)

Czynnosci maszyny odlewniczej odbywajg sie
za pomoca pradu i sprezonego powietrza. Po-
dobnie jak w pianinie elektrycznym dzwigki po-
wstajg przy pomocy podziurkowanej roli nutowej,
tak przy monotypie wstega papieru podziurko-
wana na skiadarce Kkieruje czynnosciami maszyny.



Odtewarka monotypu pracuje z przecietng

szybkoscig 150 obrotéw w minucie. Podczas kaz-
dego obrotu posuwajgca sie naprzéd tasma pa-
pieru zatrzymana zostaje na grupie delikatnych
rurek miedzianych. Przenikajace do tych rurek
przez dziurki powietrze powoduje wysuniecie sie
tlokéw prowadzacych mechanizm. Tioki te usta-
wione s3 w dwie grupy po 15 sztuk. Powoduja
one ruchy ramy z matrycami w 225 pozycjach
(15 X 15 225). Dzwignie poruszajagce sie na
wzér nozyc, ktére prowadzone sg przez thoki,
ustawiajg rame matrycowg
odnos$ng matrycg nad for- I~
ma odlewnicza. Forma od-
lewnicza posiada ruchome
jadro, ktére automatycznie
rozszerza sie odpowiednio
do grubosci  odlewanej
czcionki. Regulacja formy
odlewniczej nastepuje row-
noczes$nie z ruchem ramy
matrycowej czyli magazynu.
W momencie gdy rama z ma-
trycami przycisnieta zostaje
do otworu odlewniczego, z
kotta nastepuje przez ruch
kolby wytrysk otowiu i od-
lana zostaje czcionka, na-
tychmiast przez forme od-
lewniczg obcieta do nor-
malnej wysokosci czcionki
recznej.

Matryce utozone sg w
ramce w 15 szeregach po
15 sztuk w kazdym, wediug
grubosci danej litery. Ma-
tryca monotypu jest odla-
nym z bronzu kwadrato-
wym stupkiem grubosci 5
mm i dtugosci okoto 12 cm.

Przez forme odlewniczg
przeptywa woda, dzieki cze-
mu czcionka natychmiast
sztywnieje.

Chcac przejs¢ z jednego
kroju pisma do drugiego
0 tej samej wielkosci stup-
ka potrzeba tylko zmienic
ramke i klin. Za$ przejscie
z jednej wielkosci pisma
do drugiej nastepuje przez
zamiane formy odlewniczej
na inna.

Na monotypie wiersze odlewane zostajg w od-
wrotnym szyku niz byty dziurkowane, tj. od
ostatniej litery w szpalcie lub w wierszu, a wiec
z prawej strony na lewa i od dotu szpalty.

Zmieniwszy aparat odlewniczy mozna odlewaé
pismo na zwigkszonym szerszym stupku, np. petit
lub garmond na cicerze, co czyni zbednym inter-
liniowanie. Jest jeszcze w odlewarce urzadzenie,
ktére pozwala rozbija¢ ukiad interliniami.

Zwazywszy, ze w jednym wierszu na monotypie
uzy¢ mozna trzy a nawet wiecej rodzai pism, ze
mozna postugiwac sie specjalnymi matrycami, np.
do uktadu matematycznego, nutowego (na 1 gtos)
itp. wszechstronno$¢ monotypu jest zadziwiajgca.

Maszyna odlewnicza ,,Monotyp

Monotyp jest nie tylko niepokonalnym rywalem
zecera recznego. Jest on takze groznym konku-
rentem odlewni czcionek. Mozna na nim odlewac
nie tylko czcionki, ktoére zawiera normalna ramka
z matrycami; przy pomocy dwoéch dodatkowych
urzadzen — jedno do uktadu duzych pism do 24
punktéw i odlewu pism do 48 punktéw, inne do
odlewu ornamentéw, linij i regletéw od V2 do
12 punktéw lub justunku od wioséwek do kwa-
dratébw czterocicerowych — maszyna moze do-
starczy¢ wszelkich pism i materiatu $lepego. Przy

tak utatwionej produkcji nowych czcionek zbed-
nag sie staje rozbidrka a uktad po wydrukowaniu
wedruje do kotta.

Tylko w wyjatkowych razach optaca sie prze-
chowywanie ukiadu z monotypu na wypadek po-
wtorzenia naktadu. Wystarczy bowiem przechowac
nadziurkowana rolke papieru, ktéra moze by¢
wielokrotnie uzywana do odlewania ukfadu.

Doda¢ nalezy, ze czcionki monotypowe sg tak
doktadnie i czysto odlane, ze ukiad drukuje sie
prawie bez przyrzadu.

Z powyzszego opisu wynika, ze monotyp posia-
da caly szereg zalet, ktérych inne maszyny do
sktadania nie posiadaja. H. T. — Krakéw.
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Regulacje linotypu

Przy wprowadzaniu pierwszych linotypéw na
rynek niemiecki zaistniat pewien nowy problem,
problem zasadniczy. Najpierw spotkaty sie ma-
szynki z nienawistnym wprost przyjeciem ze stro-
ny skitadaczy recznych, ktérzy intuicyjnie, nie zna-
jac jeszcze ich wydajnosci, wyczuwali dla swej
egzystencji grozng konkurencje. Byly i strajki
protestacyjne przeciw wprowadzaniu do drukar-
stwa tego ,zelaznego kolegi44. Daremna jednak
walka, ktora ostrze swe zwraca przeciwko poste-
powi, wiec i w tym wypadku zwyciezcg zostata
maszynka.

My, dzisiejsi maszynkowi, nawet moze w czesci
nie potrafimy wczu¢ sie w tragizm Owczesnego
drukarstwa, kiedy to maszynki grozity odebra-
niem chleba dwom trzecim wszystkich sktadaczy
recznych. A bylo ich tysigce, byto ich wiecej
anizeli dzis. A na dobitek wytonit sie jeszcze
problem: kto ma te maszyny-linotypy obstugi-
wac?!

Monterzy fabryczni, $lusarze — mechanicy —
monopolistycznie zagarng¢ usitowali ten dziat
pracy dla siebie, twierdzac, ze jedynie oni sa
w stanie opanowa¢ skomplikowany mechanizm,
z ktérego sie ta maszyna skiada i utrzymac go
w ciggtym stanie produktywnym. Mato tego.
Ten punkt widzenia przyjeli i wiasciciele dru-

karn. Wiadomo — ich pienigdz, wiec i korzysci
chcieli przez powierzenie maszyn fachowcom od
zelaza — mie¢ wieksze. Taki problem zaistniat

— i tu — rozstrzygneli go na swojg korzy$¢ ko-
ledzy skiadacze reczni. Twierdzenie dwdch grup
kontrpartneréw, ze skladacze reczni nie posia-
daja z racji swej pracy sktadania absolutnie zadne-

go ,,zmystu technicznego#, nie beda potrafili wy-
czu¢ ani naprawi¢ zadnego btedu w biegu ma-

szyny — zdotali nietylko obali¢, ale wywalczy¢
sobie przywilej, ze oni, i tylko oni — skfadacze
reczni — bedg przy linotypach pracowac. Wy-

walczyli go nietylko dla siebie ale i dla nas i od-
tad raz na zawsze ten postulat utrzymamy.

Praca tych naszych pierwszych kolegéw lino-
typistow byta naprawde ciezka. Przeciez obiekt
ich pracy, to skomplikowany splot najrozmait-
szych mechanizméw, harmonijnie ze sobg wspo6t-
pracujacych, z ktérymi sie pierwszy raz w zyciu
zetkneli. Przygotowaniem do tej pracy, byta nauka
sktadania — bez catej reszty. | ona woéwczas wy
starczata, bo starczy¢ musiata. Bywato tak, ze,
nie méwiac juz o ustawieniu lub przestawieniu
maszyny, wotano monteréw do kazdej powazniej-
szej przeszkody. Monterzy za$ ze swej strony
asystujagcemu przy ustawianiu, czy reperacji ma
szyny sktadaczowi, dawali szkote zgrubsza, za
zdrosnie strzegac tajnikéw regulacji, na ktérych
jedynie i wylacznie opiera sie¢ znajomos$¢ maszy-
ny i prawidtowos¢ ktérych warunkuje w ogole
normalng prace maszyny.

Tak bylo w latach przedwojennych. Ambicja
jednak tych stosunkowo nielicznych maszynkarzy
sprzed roku 1914, no i bieda ogdélna w latach
wojennych — stworzylty typ maszynkarza, ktéry
zdotat oderwaé¢ sie od pomocy konstruktora fa-
brycznego i stat sie samowystarczalnym. Nie
uogoblniajac bynajmniej powyzszego, znalazty sie
prawie w kazdym wiekszym $rodowisku jedno-
stki, uchodzace za alfe i omege w sprawach lino-
typéw i przeszkéd zachodzacych, choéby najpo-
wazniejszych.

Przy dyskusyjnym stole

— Zaraz, zaraz, kochany kolego! Wiasciwie
nie koniecznie musze zna¢ na pamieé wszystkie
czynnosci poszczegblnych czesci maszyny, gdy ta
jest w ruchu. Nie przecze, ze dobrze jest wiedzie¢
wiele, bo pono¢ nauka utatwia ludziom zycie, ale
przyznacie, ze chorobliwa skrupulatno$¢ i wybu-
jata pedanteria moze cztowiekowi zycie zatru€.
Poco moézg suszy¢ i trud sobie zadawac, skoro za
to i tak cztowiek nie ma uznania. Zjawiska dnia
codziennego uczg nas az nadto, ze pracodawcy
zalezy przede wszystkim na tym, abysmy jak naj-
wiecej skiadali. Produkcja zestawu, — zestaw...
zestaw... i jeszcze raz zestaw jest dla nich wyktad-
nikiem uzdolnienia fachowego i wartosci ekono-
micznej kazdego z nas. Skoro zatem takie jest
nastawienie pracodawcéw w stosunku do kwali-
fikacyj. maszynkarza, po kiego licha robi¢ wysitki
— ze tak sie wyraze — wbrew ich intencjom?

— Argumentacja kolegi do pewnego stopnia
jest stuszna, jednak nie przekonywujgca. Ambicja
kazdego z nas bowiem powinno by¢ ustawiczne
doksztatcanie sie zawodowe i to nie tylko dla
zdobycia uznania, ale dla utatwienia sobie pracy
oraz z uwagi na znaczenie spoteczne dobrze wy-

42

szkolonego i $wiattego pracownika. Zadnego z nas
nie powinno zraza¢ niezyczliwe stanowisko w sto-
sunku do nas takiego pracodawcy, ktory nie
uznaje naprzykitad gruntownego czy codziennego
czyszczenia maszyny, koniecznego remontu i tej
pielegnacji, ktéra niezbedna jest do nalezytego
funkcjonowania maszyny. Tego rodzaju trudnosci
nie czyni na pewno kierownik czy wiasciciel fa-
chowiec, a tylko dyletant, ktéry przez kaprys
losu znalazt sie na Kkierowniczym stanowisku
w drukarni. Na szczescie jest ich nie wielu i dla-
tego nie moga oni hamujgco wptywaé na pogte-
bianie naszych wiadomosci fachowych, dzieki kto-
rym winnismy i musimy dzwigng¢ sie na wysoki
poziom uzdolnienia zawodowego. W zawodzie na-
szym nie mozemy by¢ kopciuszkami, uzaleznionymi
stale od monteréw zagranicznych — ale maszyn-
karzami w calym tego stowa znaczeniu! Dlatego
tez, kolego, nie zniechecajcie sie, ale korzystajac
z literatury fachowej i doswiadczen codziennych,
pogtebiajcie swa wiedze i doksztatcajcie sie.

— Slicznie, ba! nawet z patosem kolega to
wypowiedziat, zapominajac jednak o dwéch zasad-
niczych trudnosciach. Mianowicie: podczas pracy



Po tym do$¢ przydiugim wstepie, przejde do
uzasadnienia zapowiedzianej serii artykutow w
naszym ,,Sktadaczu Maszynowym#, dotyczacych
wiasnie owych regulacji.

Jak sie juz rzekto, one wiasnie sg warunkiem
sprawnego funkcjonowania maszyny. Jest ich, nie
trzeba sie przerazaé, kilkadziesigt i ich omoéwienie
wzgl. poznanie — oto cel tych artykutow.

Zasadniczo, jezeli chodzi o ustawienie nowej
maszyny lub tez o przestawienie maszyny, facho-
wo rozebranej, kwestia tych wszystkich regulacyf
jaskrawo nie wystepuje i kolega, asystujacy przy
ustawieniu nowej maszyny, niczego si¢ nie nauczy.
To zdanie, niestety, obala mniemanie wigkszosci,
ze gdy raz i drugi bedzie ustawial maszyne ra-
zem z monterem, woéwczas stanie sie sam mon-
terem. Nigdy! Przede wszystkim bowiem, maszy-
na nowa, przychodzaca z fabryki, jest juz wy-
regulowana i wyprébowana w warsztatach fabry-
cznych, w Kktérych przeszta swojg probe pracy.
Przy demontowaniu jej i pakowaniu do wysyitki
pozostajg wszystkie nastawiania nienaruszone, za
wyjatkiem Kkilku z nich, ktérych rozkrecenia przy
kazdym rozbiorze maszyny unikna¢ sie nie da.
Zgoda na to, ze kazdy kolega maszynkowy powi-
nien posiada¢ cho¢by minimalng doze owTego ,,zmy-
stu technicznego#d. Im za$ ta doza bedzie wigksza,
tym fatwiej przyjdzie mu wnikngé w wszystkie

zakamarki swej maszyny-warsztatu, predzej po-
trafi usung¢ biad, degradujacy jego codzienng
prace do... wsciektej udreki. Zyski tej swojej

umiejetnosci dyskontowaé bedzie sam w postaci
tatwosci pracy, niniejszej utraty sit fizycznych i —
co moim zdaniem bardzo wazne — dobrego hu-
moru.

Powiedziano wyzej, ze prawie wszystkie nasta-
wienia fabryczne przy rozbieraniu maszyny do

nie ma na to czasu, aby studiowa¢ kazdy ruch
maszyny i zastanawia¢ sie nad jego wiasciwo-
Sciami i znaczeniem, gdyz umyst zajety jest tylko
rekopisem i mysla o wyprodukowaniu naleznego
kwantum; drukarnia zatem nie jest odpowiednim
terenem na tego rodzaju studia. I, jak juz wspom-
niatem, druga trudnoscig, to brak jest wiasciwie
owej fachowej literatury, o ktérej kolega wspom-
niat, a ktérg tak zaleca. Z przykroscig podnie$¢
musze, ze dotychczasowe wiadomosci zdobywamy
nie przez literature, ale $rodkiem wprost $rednio-
wiecznym, bo przez opowiadania, ktére nie raz
docieraja do nas w formie przekreconej i nie-
prawdopodobnej.

— Pesymisto drogi! Tylko bez rozczarowan!
Przeciez nikt ci nie kaze podeprze¢ glowe pie-
$ciami i studiowaé, wystarczy bowiem baczna ob-
serwacja niektorych zjawisk i kroétkie zastanowie-
nie sie nad nimi, aby sie nauczy¢ i utrwali¢ je
w pamieci. Pozwol, ze ci nieco pomoge. Czy na-
przyktad zastanawiate$ sie nad tym, do czego
stuzg dwie rolki znajdujace sie na dzwigni, poru-
szajacej sanie kota odlewniczego? Czy zauwazyte$
jak one pracujg?

— Przyznam sie, ze rolek tych nie obserwo-
watem.

— A widzisz, przyjacielu! Praca tych rolek

ekspedycji nie bywajg rozkrecane, tak ze monter
zestawiajacy je, nie ma z nimi zadnego klopotu.
Jest jednak Kkilka regulacyj, dla ktérych powyz-
sze zdanie nie ma zastosowania. Dwie z takich
znajdujemy przy wmontowywaniu kotta, mianowi-
cie w stopkach kotta i regulacji dzwigni kottowej.

Z powodu jednej wspdlnej osi, dla imadta
maszyny i dla kotta, dano stopkom kotta forme
rozwidlong dla umozliwienia nasadzania ich na o$
wzglednie bloki (pochwy) dla stép kotta. Kazda
ze stop posiada dwie tylne i dwie przednie Sruby
regulujace podchodzenie kotta do formy podczas
odlewu oraz jedng gorng Srube regulujaca wyso-
kos¢ kotta i jedng Srube w mostku ograniczajaca
unoszenie sie kotta ku go6rze podczas justowania
i odlewu. Wszystkie te $ruby posiadaja mutry
kontrujgce dla zabezpieczenia przed samoczynnym
ich odkrecaniem. Dla utatwienia pracy monterowi
fabryka jednak nie rusza owych $rub tylnych,
ktére przychodza w stopce kotta juz wyregulowa-
ne. Ktére$ Sruby trzeba jednak bylo wykrecic,
najpierw w celu zdemontowania, a gtéwnie w celu
utatwienia nasadzenia kotta rozwidlonymi stopka-
mi na osi. Wybrano do tego celu $ruby przednie
z tej prostej przyczyny, ze dostep do nich fat-
wiejszy. Przed wbudowaniem wigc kotta wykre-
camy przednie $ruby tak daleko, by nie wysta-
waly we wnetrzu rozwidlenia. Po nasadzeniu kotta
przykrecamy dolny mostek wraz ze $rubg regu-
lujagca w posrodku do stopek kotta. Teraz, gdy
juz kociot siedzi, cata sztuka regulacji polega na
dokreceniu przednich $rub po uprzednim zluznie-
niu mutry, az do pierwszego oporu. Tak samo
postepujemy z $Srubg umieszczong w mostku.
Bije wprost w oczy pewna niewspotmiernosc
w konstrukcji rozwidlonych stopek kotta w sto-
sunku do jego masywnosci. Wazng jest wiec ko-

jest niezmiernie wazna. Jedna z nich, tj. przednia,
wchodzi w wyciecie na tylnej cze$ci san, druga,
tylna — w ekscentryczne wyciecie na boku Roia
zebatego. W czasie biegu maszyny tylna rolka
obracajagca sie po powierzchni ekscentrycznej,
wchodzac na wzniesienie, przesuwa sanie za po-
mocg dzwigni do przodu podczas justowania
wiersza, a cofa koto po odlewie i po wypchnieciu
wiersza. Przy pracy tej owa tylna rolka wypra-
wia sobie pocieszne harce, bo cho¢ koto zebate
obraca sie¢ w jedng tylko strong, to ona obraca
sie raz w prawo, raz w lewo, jak swawolna ta-
necznica... Wspomina zresztg o tym podrecznik
,Linotyp#4 na str. 72.

— Ze wstydem przyznam sie koledze, ze pod-
recznika tego nie znam.

— Nie moze wiec kolega narzeka¢ na brak
literatury fachowej. Bo cho¢ co prawda w lite-
rature zawodowa jesteSmy ubodzy, to jednak luke
te staramy sie wypetni¢ wspomnianym podrecz-
nikiem ,Linotyp#4 oraz ,Sktadaczem Maszyno-
wym#t. Nie zwlekaj wiec, kolego, nie uprzedzaj sie
do samoksztatcenia, lecz zakup niezwtocznie
,Linotyp#4 i zaprenumeruj ,Skladacza Maszyno-
wego#d, gdyz wiadomosci zawarte w nich przy-
dadzg ci sie niejednokrotnie w codziennej twej
pracy zawodowej. Dr-wicz
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lejno$¢ naszych czynnosci. | tak nalezy wpierw
przykreci¢ dwoma $rubami dolny mostek, po
uprzednim wykreceniu Sruby $rodkowej, czym wy-
datnie wzmocnimy stopki, a po tym dopiero do-
kreca¢ $ruby przednie i dolng az do wyczucia
oporu, spowodowanego Srubami tylnymi wzglednie
gorng. By uelastyczni¢ prace kotta w jego dolnych
konczynach i ostabi¢ tarcie powodowane ruchem
wprzoéd i cofaniem sie jego — odkrecamy teraz
Sruby przednie i dolne w mostku o najwyzej
*/s obrotu i przykrecamy silnie mutry. Stworzy-
liSmy przez to pewien luz, ktéry jednak na szczel-
ne przyleganie ustnika do formy nie wywiera zad-
nego wplywu, a jednak posiada duze znaczenie.

Gorna Sruba
regulujaca

Przednia $ruba
regulujaca

0$

Sruba w mostku
Stopka kotta

Tak wyglada praca przy wmontowywaniu do-
brze wyregulowanego wzgl. nowego kotta. Zupet-
nie inaczej jednak trzeba bra¢ sie do sprawy, gdy
z jakiegokolwiek powodu rozregulowano wspom-
niane $ruby zupeilnie lub okaze sie koniecznosé
poprawienia pozycji kotta np. po zatozeniu no-
wego ustnika.

W obu tych wypadkach, wobec braku jakiego$
punktu zaczepnego, juz istniejgcego, jak to ma
miejsce w kottach nowych, szuka¢ bedziemy pra-
widlowego potozenia poomacku, na oko, co, wo-

bec utrudnionego dojscia do S$rub regulacyjnych,
dotu maszyny itp., nie bedzie rzeczg tak uprosz-
czong a juz zgota nie rzecza ,,przyjemnall

Polska ksigzka instrukcyjna ,,Linotypll podaje
dwa sposoby przekonania sie o nalezytej pozycji
kotta. Wedtug jednego z nich nalezy wsungé mie-
dzy ustnik i forme odlewng, uprzednio doktadnie
oczyszczone z metalu wzgl. uszkodzen, dwa pasma
papieru (bibuty) réwnej grubosci przed oba konce
ustnika. Dobre potozenie kotta stwierdzamy, jezeli
po przekreceniu maszyny na punkt odlewu, oba
pasma bedg z réwng sitg przyttoczone do formy.

Drugi sposéb, to odbitka ustnika na bibule,
osiggnieta przez pokrycie farbg formy odlewnej
i jak wyzej przez przekrecenie maszyny. Odbitka
ustnika wykaze nam jednak jeszcze inng rzecz,
mianowicie: stopien prostopadtosci do formy.
Wieksze ttoczenie ustnika dotem bedzie miato za
skutek wylewy metalu goérg i odwrotnie, maszyn-
ka bedzie ,sikatall dotem, gdy ustnik wyregulo-
wany zostal na ttok gérg. Odpowiednio do tych
btedéw regulujemy stopki kotta. Jezeli ustnik tto-
czy calg gorng krawedzig i na odbitce nie zaznacza
tloku krawedzig dolng — trzeba jg ku formie
przyblizy¢. Osiggamy to przez przesuniecie nézek
kotla do przodu, czyli przez réwnomierne w y-
krecenie tylnych S$rub regulujacych i wkre-
cenie przednich w $lad za tylnymi. W wypadku
wylewéw metalu goérag ponad ustnik — postepu-
jemy odwrotnie.

Oba sposoby sa wypraktykowane. Pierwszy
jest wygodniejszy, gdy mamy do czynienia z ust-
nikiem idealnie prostym. Lepszym bedzie drugi,
gdy bedzie chodzito o ustniki stare lub uszko-
dzone, gdyz wykaze on wszelkie wypuktosci i miej-
sca wkleste ustnika. O takiej ,,przypadtoscill jed-
nak innym razem. A-ski

Wadliwe obcinanie wierszy

Przyczyna krzywych wierszy jest przewaznie
niedoktadno$¢ nozy, ktére albo sg Zle nastawione
lub niedoktadnie szlifowane. Jezeli okaze sie, ze
noze sg nierébwne, nalezy je przesta¢ do pierwszo-
rzednej szlifierni aby je tam podlug mikro-
metru oszlifowano lub zamieni¢ na nowe. Przy-
padki krzywych wierszy zachodza bardzo czesto,
zwhaszcza przy ciggtej zmianie formatu i grubo-
éci wiersza. Przyczyng ich moze by¢ m. in.:

1. jednostronnie, lub stabo przykrecone S$ruby
w nozach;

2. czastki metalu lub brud na ptaszczyznie przy-
legania bloku nozowego utrudniajg nastawienie
nozy;

3. tepe noze, przez co wiersz obcigty zostaje nie-
doktadnie;

4. jedna ze sprezyn petlicowych wewnatrz bloku,
dociskajgca n6z do klina, zmienita swe poto-
zenie (zluzniona $ruba!) tracagc tym samym
swg elastycznosc.

Aby unikng¢ krzywych wierszy, powinien
w kazdym oddziale maszyn do skladania znaj-
dowac¢ sie mikrometr, dla statego kontrolowania
grubosci wiersza. Jezeli zaktad nie chce lub nie
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moze mikrometru dostarczy¢, trzeba sobie radzic¢
w inny spos6b i to: wzigé dobry doktadny kat-
nik, uregulowa¢ go wedlug dtugosci wierszy,
wiozy¢ ich wen Kkilka, zréwna¢ je z wysokosScig
katnika i wyczuwaé palcami; nastepnie wiersze
wyja¢, odwréci¢ przeciwng strong i wiozy¢ z po-
wrotem do katnika, wyczuwajgc znéw palcami czy
z drugiego konca wiersze sg tej samej grubosci
co poprzednio. tatwiej radzi¢ jest sobie nastepu-
jaco: odla¢ kilkanascie wierszy, potozy¢ réwng
ilos¢ obok siebie na réwnej ptycie metalowej lub
szklanej i wyczu¢ palcami ich grubos¢; gdy wy-
czujemy dyferencje trzeba noze odpowiednio na-
stawi¢ i zabieg ten powtarza¢ tak diugo, dopodki
nie otrzymamy doktadnej grubosci obu koncéw
wierszy. Jest to przypadek szcze$cia, gdy regulo-
wanie w ten sposéb uda sie od razu.

Zachodzg i takie wypadki, ze noze sa dobrze
wyregulowane i prawidtowo obcinajg wiersze jed-
nej formy, regulacja ich jednak zawodzi po obro-
cie kota odlewnego i pracy na innej formie od-
lewnej. | wrogowi nie zycze pracy na takiej ma-
szynie, zwlaszcza, gdy nie potrafi sam sobie’ po-
radzi¢. Stata, po kazdej zmianie formy nastepu-



jaca regulacja nozy, nietylko ze obrzydzi¢ moze
prace danemu linotypiscie ale sprowadza zazwy-
czaj dalsze nieprzyjemne komplikacje. Najcze-
Sciej btad ten powstaje przez zaniedbanie, mia-
nowicie przez najrozmaitsze zanieczyszczenia wy-
ciecia dla formy w kole, przez co forma nie przy-
lega szczelnie swojg podstawag do kota na catej
szerokosci lub na jednym boku zostaje uniesiona.
Kazde zanieczyszczenie w kole lub formie odlew-
nej nalezy usunaé, zwiaszcza za$ kazde uszko-
dzenie trzeba pilniczkiem wyréwna¢. Najczesciej
taka operacja pomoze. — Na ostatnim za$ miej-
scu przyjmowacé nalezy hipoteze, iz winna oma-
wianego btedu w obcinaniu — jest fabryka, cho¢
i takie btedy zachodza.

Zaznaczy¢ nalezy, ze zupetnie na wios noze
na catej diugosci rzadko kiedy sie zgadzajg. Mo-
zna sie o tym przekona¢, skladajagc bardzo waski
format (np. liczby do tabel) a nastgpnie zmienia-
jac te samg forme na szeroki format, zauwazymy
dyferencje w obcinaniu wierszy i tak jak kro-
ciutkie byly zupetnie proste, diugie wiersze beda
nieréwne i trzeba woéwczas noze poprawic.

Wiersze za wysokie zachodzg wtedy, gdy np.
néz obcinajacy stopke wiersza niedokiadnie przy-
lega do formy. Obcina on wtedy stopke wiersza
za stabo, przez co wiersze stang sie za wysokie.
Poza tym osigdzie z tylu na formie niebezpieczna
dla maszyny warstwa metalu, ktéra z czasem
wgnieciona zostanie we forme, tworzac w niej
waglebienia. Zdarza sie réwniez, ze néz przylega
dobrze do formy lecz ma szczerby i to jest przy-
czyna, ze zachodzg przeszkody tak jak w zdaniu
poprzednim. Osad metalu z tytu formy trzeba ko-
niecznie zeskrobac liniag mosiezng a to dla tego,
ze linia mosiezna jest mieksza od stali i nie
ma obawy uszkodzenia formy. Jezeli jednak né6z
nie jest wyszczerbiony, zupeilnie doktadnie do
formy przylega i wiersze dobrze obcina, nie trze-
ba woéwczas osadu za formag zeskrobywaé, gdyz
wypetnia On nieraz drobne nieréwnosci formy
i przyczynia si¢ do $cistego przylegania formy do
ustnika podczas odlewu wiersza. Taki drobny osad
nie przyczynia sie w tym przypadku do produkcji
za wysoikich wierszy. N6z musi doktadnie przy-
lega¢ catym ostrzem a koto odlewne mimo to swo-
bodnie sie obracaé. Jezeli spostrzeze sie, ze jest
szpara trzeba woéwczas zluzni¢ wierzchnie S$ruby,
ktére n6z przytrzymuja a podkreci¢ dolne, stu-
zace do regulowania noza, celem przyblizenia no-
za do formy, lecz gdy okaze sie ze néz juz zu-
petnie do formy przylega a mimo to jest szpara
przy ostrzu, dowdd to, ze jest pod ztym katem
szlifowany i woéwczas zaleca sie podtozy¢ pod n6z
z dolnego brzegu odpowiedni podkiad, aby ostrze
noza ku formie przechyli¢ i umozliwi¢ przyle-
ganie do formy. Spostrzeze sie jednak, ze ostrze
noza jest pokaleczone, mozna to samemu zrow-
na¢, biorgc lekki szmergiel, naoliwi¢ go, potozy¢
na réwng plyte i n6z ostroznie i réwno przecierac.

Przyczyna wysokich wierszy moze by¢ réwniez
osad metalu z przodu formy, lecz musi on juz
woéwczas by¢ bardzo gruby, ze wiersz matryc nie
przylega szczelnie do formy, co powoduje odlanie
wyzszego niz normalnie wiersza. Zwrd6ci¢ nalezy
tutaj uwage na wycieracz formy, znajdujacy sie
w imadle, ktéry, gdy niedoktadnie dziata lub filc

DRZAZGI

Mysl co skiadasz!

Czesto stukasz zadumany
Najrézniejsze wiesci:

O tym, jak to dziad w tachmany
Skarb tysigczny zmiescit.

O tym, ze na skraju miasta
Zabit kto$ cztowieka

I, ze wszedzie netdza wzrasta...
...Kto§ na wojne czeka.

Stukasz madre w tresci zdania
Albo czcze kalumnie;

A czy sktadasz tez bazgrania
Wrogie wiasnej dumie?

Gdy naprzyktad w metnej racji,
Obojetnie kto to,

Szkodzi twej Organizacji,

Lepiac na niej btoto?

Takie ,,skryptyti — jak przystato —
Wszyscy o tym tviecie —
Zawiesza¢ nalezy S$miato
Na haku rv kio.....!

Klin.

w nim jest wytarty, przyczynia sie w duzej mierze
do osadzania metalu na wierzchu formy odlewne;j.
Skonstruowane przez fabryke ulepszone aparaty
do oczyszczania form dziatajg dokiadniej niz daw-
niejsze stare, a sktadacz przez to mniej sie na-
mozoli.

Jeszcze jedna przyczyng odlewania za wyso-
kich wierszy jest wytarcie sie osi kota od-
lewnego. Jest to rzadki objaw, ale sie jednak
zdarza. Koto odlewne mianowicie w chwili obci-
nania stopki wiersza przez néz stépkowy w takim
wypadku zostaje przechylone do przodu, przez
co nbéz nie moze dziata¢ prawidlowo. Zaleca sie
wobec tego od czasu do czasu koto odlewne kon-
trolowaé, czy jest mocno osadzone na swej Osi;
nie moze ono wykazywa¢ najmniejszego luzu.
Zachodzity nawet wypadki, ze nieoliwiono osi
kota odlewnego przez dtuzszy czas i sktadano bez
oliwienia, tak ze w koncu doszto do tego, ze nie
mozna byto pracowaé, gdyz o$ sie juz wytarla,
a koto chwiato sie na wszystkie boki. Skutek
byt ten, ze wiersze spodem nie byty doktadnie
obcinane, a powtére wychodzity trudno i krzywo
przy wypychaniu. Rezultatem nieoliwienia byto,
ze zaktad musiat przeprowadzi¢ reperacje i za-
moéwi¢ w fabryce nowe koto odlewne z osia.
Pamieta¢ wiec nalezy o oliwieniu odnos$nej czesci
przynajmniej co drugi dzienh.

Inne jeszcze przyczyny za wysokich wierszy to
osad metalu na kiédkach i na matrycach od stro-
ny obrazka, krzywe, spaczone formy odlewne, za
wysokie wkiadki itp. R. M.
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Gorny miedzykanat w nowych modelach

W wyprodukowanych w ostatnich latach lino-
typach tak amerykanskich jak i niemieckich za-
stosowano duzo ulepszen, z ktérymi mamy do
czynienia w codziennej pracy. Stanowig one zna-
czne udogodnienie w obstudze maszyny.

Sa jednak pewne ulepszenia, poprostu jakby
ukryte — napozér nic nie znaczace, posiadajgce
jednak réwniez wazne znaczenie.

W niniejszym artykule oméwimy jedno z tych
ulepszen w nowych modelach, zachodzace w gor-
nym miedzykanale. Wygladem swym nie rézni sie
ten miedzykanat od swego prototypu w dawnych
modelach, natomiast po blizszym obejrzeniu
stwierdzimy pewng zmiane.

Podczas gdy przednia $ciana gdérnego miedzy-
kanatu, stanowi jedng cato$¢ w modelach starych
— znajdujemy w nowszych gorng lewg cze$¢ wraz
z stkupem wodzidlowym dla Il elewatora wy-
odrebniong w formie ptyt, nasadzonej na przed-
nig $ciane z mozliwoscig regulowania. Plyta ta
w modelach amerykanskich przytwierdzona jest
dwoma $rubami. Po wykreceniu tych $rub przy-
twierdzajacych, zauwazymy w ich otworach tzw.
pochwy gwintowanej, umozliwiajgce regulowanie
wspomnianej ptyty. Podobnie rzecz wyglada w mo-
delach niemieckich z tg tylko r6znica, ze widocz-
ne sg cztery S$ruby, dwie wigksze — przytwier-
dzajace oraz dwie mniejsze — regulujace.

Poniewaz dotad nasze stare ,,klekoty# bez tej
nowej regulacji sie obywaty, stwierdzmy, czy no-
wo$¢ ta jest potrzebna i kiedy moze linotypiscie
odda¢ ustugi.

Nagte zwolnienie, np. Il elewatora i silne
opadniecie na gérny miedzykanat moze spowo-
dowa¢ wykrzywienie na zewnatrz przedniej Sciany
miedzykanatu wraz z stupem wodzidtowym, przez
co przestrzen w miedzykanale ulega rozszerzeniu,

Typograf model UB

Trzecim modelem typografu, ktéry ukazat sie
na rynku drukarskim wkrétce po modelu B jest
model UB. Przejat on konstrukcje po modelu B
i jest od roku 1914 stale ulepszany nowos$ciami.
Ma zastosowanie nie tylko do gazet i dziet (jak
modele A i B), lecz réwliiez nadaje sie do prac
réznorodnych. Ulepszenia, w Kktoére wyposazono
model UB stawiajg go na réwni z innymi maszy-
nami do skladania i przyczynity sie do utrwalenia
jego egzystencji na rynku drukarskim.

Model UB rézni sie od modelu B, procz kilku
drobnych, trzema waznymi ulepszeniami:

1. samorozbiérka matryc,

2. przemiang aparatu do skiadania (kosza),

3. rozszerzeniem formatu z 26 do 30 cic.

1. Przy modelach A i B rozbiérke matryc
wykonywat typografista sam przez podnoszenie
kosza do tylu. Za$ model UB prace te przejat

na siebie. Wykonuje jg przez zastosowanie urza-
dzenia do samorozbiérki matryc.
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a w zwigzku z tym, szyna zebata Il elewatora
nie lezy w réwnej linii do wiersza w | elewatorze.
Powoduje to trudne przechodzenie matryc na
szyne-zebatke a w wypadku nie naprawienia tej
przeszkody zniszczy stopniowo zgbki matryc.
Wspomniana przeszkoda nie jest bynajmniej wy-
jatkowym wypadkiem, a wielu linotypistéw nie
przypuszcza, ze wiasnie rozszerzony miedzykanat
jest jej przyczyna. Niezaleznie od powyzej opi-
sanego gwaltownego rozszerzenia miedzykanatu
podobng przeszkode, tzn. ciezkie przechodzenie
matryc na szyne-zebatke Il elewatora spowo-
dowa¢ moze wytarcie ptytki prowadzacej w gtéwce
Il elewatora (model niemiecki). Szczegdlnie daje
sie to zauwazy¢ w starszych maszynach, przez co
szyna zebata Il elewatora ulega nieprawidtowemu
potozeniu do gtéwki | elewatora. Wspomnie¢ na-
lezy, ze ptytka w gtéwce Il elewatora wzglednie
stupek wodzidtowy winny by¢ oliwione dla uchro-
nienia przed przedwczesnym wytarciem.

W starych modelach wyregulowanie miedzy-
kanatu jest kiopotliwe i stanowi pewng trudnosc,
a przy tym wymaga duzo zrecznosci.

Dalsza nowosciag w miedzykanale to dwie mate
sprezynki u wejscia w obu jego $cianach. Zada-
niem tych sprezyn jest hamowanie dolnych partii
matryc i tym samym wyprostowanie matryc przy
przeprowadzaniu wiersza z pierwszego na drugi
elewator. Zdarzato sie bowiem, ze przy przepro-
wadzaniu matryce nie przechodzity na zebatke
prostopadle, lecz pochylone lewoskosnie, co po-
wodowato silne tarcie zagbkéw matryc i ich przed-
wczesne zuzycie. Sprezyny te wiasnie majg temu
tarciu zapobiec.

Wracajgc wiec do oméwionych nowosci w mie-
dzykanale, musimy stwierdzi¢, ze ulepszenia te
stanowig istotnie znaczne udogodnienie w usu-
waniu przeszkod. M. W-ert

(Universal B)

2. Aparat do skiadania (kosz) przy modelach
A i B wykazywat forme wygieta, siodetkowatas.
Obecnie wykazujg ramiona te — jak to wida¢ na
ilustracji, forme prostolinijng. Przemiana ta byta
wskazana, kiedy sie okazata potrzeba przytaczenia
do kosza tzw. ,,grzebienid. Zeby grzebieni kores-
ponduja z drutami $lizgowymi kosza tak dalece,
iz przesuwanie si¢ matryc z kosza na grzebien
i na odwrét odbywa sie gladko i bez przeszkdd.
Za pomoca dwoch grzebieni, ktére stuzg réwno-
cze$nie jako zbiorniki i przechowywacze matryc
nieuzywanych chwilowo, mozna zamieni¢ przy
modelu UB bedacy w maszynie komplet matryc
w czasie pot godziny. Prace te moze typografista
bez niczyjej pomocy sam uskutecznic.

3. Forma odlewnicza modelu UB zostata roz-
szerzona z 26 — 30 cic. i otrzymata inng postac.
Boczne jej ograniczenia nie sg juz ukos$nie Sciete,
jak przy modelach A i B, lecz sg réwne.

Odpowiednio do urzadzenia, ze mo”na na mo-
delu UB skiadac i odlewa¢ wiersze az do 30 cicer



dtugosci, zmieniono takze i zgiecia drutéw $lizgo-
wych i matrycowych szyn kierowniczych w tym
sensie, ze miejsce zgiecia, patrzac od klawiatury,
przedtuzone zostato o 4 cic. w tyt, azeby parzysto
obok siebie lezace druty tworzyty zt6b (wierszow-
nik), odpowiedni do 30 cic. dlugiego wiersza.

Rozszerzenie formatu spowodowato, ze précz
wyzej wymienionych, musiaty ulec zmianie: dra-
zek choragiewkowy, chwytaczl), urzadzenie do
justowania, trzymadito formy odlewniczej, nozow-
nica i ustnik.

Linia wyréwnawcza?) przy modelu UB jest ru-
choma, co powoduje, ze kosz porusza sie tylko do
przodu i do tytu. Przez ruchoma linie wyréwnaw-
czg usunieto niepraktyczne poruszanie sie boczne
kosza wraz z mechanizmem.

Pedat, ktérym unieruchomiato sie
kosz przy modelu B, gdy chodzito
o odlew kilkakrotny, stal sie na skutek
usuniecia poruszen bocznych kosza przy
modelu UB zbytecznym. Poniewaz jed-
nak po odlewie, linia wyréwnawcza
cofa sie automatycznie celem rozbidrki
matryc, wystarczy azeby temu zapobiec
lekki nacisk na glowice dzwigni, nie
wiaczajac maszyny. Tym sposobem po-
maga sobie typografista, jezeli chodzi
0 drugi odlew jednego i tego samego
wiersza. Wspomniana dzwignia jest
uformowana haczykowato. Przez prze-
tozenie dzwigni wytgcza sie mechanizm
samorozbieracza, przeszkadzajagc tym
samym cofaniu sie linii wyréwnawczej.

Matryce przejagt model UB po mo-
delu B.
Zmiana formatu jest uproszczona

i nie zabiera tak duzo czasu jak przy
modelach A i B.

Poza tymi ulepszeniami wprowadzo-
no, jako ostatnia nowo$¢, skiladanie
wierszy tytutowych na 16, 24, 30 i 36
pkt., oraz odlewanie sztabikéw 2, 3
i 4 cic. Takze zastosowano elektryczne
ogrzewanie.

Wiersz odlany na typografie jest
gtadki i peten, a odlew beznaganny. Po
odlaniu jest kompletny i nie ulega
osobnej obrébce, tak pod wzgledem wy-
sokosci pisma, jak i grubosci stupka.
Tym sposobem unika sie wszelkich nie-
doktadnosci, wynikajacych z dopetnia-
jacego obcinania bokéw i nézek, co ma
miejsce przy innych maszynach do
sktadania. Noze typografu obcinajg tyl-
ko osad boczny na gleboko$¢ obrazka.
Umozliwia to tatwe zastosowanie do ze-
stawu recznego, a specjalnie do tabel,
gdzie bardzo czesto wiersze np. z lino-

J) W nr 3 S. M. w artykule p. t. , Typografu
modele A i B" cze$¢ te nazwatem _,,wyréwnﬁwa-
'(Cazcezm“ — prostuje wedtug niem. Greifer = chwy-

2) Tamze, cze$¢ te nazwalem ,linig justujgca”
— prostuje wedlug niem. Richtscliiene = "linia
wyréwnawcza. Njesciste okre$lenie nazw nie zmie-
nia jednakze tresci.

typu wprowadzg sktadacza recznego w kiopot,
i zmuszajg do operowania kartonikami, co zajmuje
duzo czasu, dlatego, ze wiersze sg po jednej stro-
nie grubsze a po drugiej ciensze.

Matryce typografu nie majg ciggtosci biegu
jak przy linotypie. Chcac zitozy¢é na typografie
nastepny wiersz, trzeba zaczekaé, az poprzedni
zostanie rozebrany i kosz wréci na swoje pier-
wotne miejsce. To tez wydajno$¢ pracy jest mniej-
sza jak na linotypie. Rb6znica uwydatnia sie
szczeg6lnie przy skiladaniu na waski format dla-
tego, ze typografista traci duzo czasu na roz-
bieranie matryc. Zachodzi takze potrzeba recz-
nego dojustowywania wier-szy, co jest druga bo-
laczka typografu — a jest skomplikowane. Przy
szerokim formacie réznica nie jest tak znaczna,

Typograf model UB (Uniwersalny B)
widok z przodu

gdyz kosz matrycowy spetnia te 8amg czynnosc,

co na waski format, a rozbiera wigcej matryc
w tym samym czasie.
Obstugiwanie typografu mimo prostej jego

konstrukcji jest meczace i do$¢ niebezpieczne.
C. S.
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ODPOWI EDZI
T CHNICZNE

Nadsytane przez Kolegéw odpowiedzi na za-
pytania techniczne umieszcza¢ bedziemy bez za-
sadniczych popraivek in extenso, a to z tego
wzgledu, by pobudzi¢ szerszy ogdl Kolegéw do
dyskusji nad rozbieznoscig pogladéw i do popra-
wek, zrozumiatych zresztg iv odpowiedziach nie-
Scistosci i omylek. Zastrzegamy sobie natomiast
jedynie stowo ostatnie i po wyczerpaniu dyskusji
postaramy sie, w miare moznosci, naswietli¢ ivy-
czerpujaco poruszone w zapytaniach zagadnienia.

Red.

ODPOWIEDZI NA PYTANIE 2

Na umieszczone zapytanie w ,S. M.“ nr 2
o powodach pochylenia frykcji zapedowej, po-
zwole sobie wskaza¢ Kkilka przyczyn tej prze-
szkody. Ponizsze uwagi ograniczajg sie Scisle do
wspomnianego zapytania, wiec nie obejmujg za-
tem szczeg6towego dziatania frykcji.

Wiasciwie poziome potozenie frykcji zapedo-
wej nie jest warunkiem dobrego spetniania swej
roli, bo tak samo przy pochytym potozeniu fryk-
cja moze rowniez dobrze wigcza¢ i wytgcza¢ ma-
szyne.

Poziomo ustawiona frykcja jednakze zapobie-
ga, by na tapki skérkowe nie dostawata sie oliwa
z kota napedowego i jest kontrolg sprawnego
funkcjonowania regulacyj zwigzanych z wiacza-
niem i wylgczaniem maszyny, jak to miato miej-
sce i U autora zapytania.

Jak z zapytania wynika, najwiecej zaniepokoito
autora samoczynne pochylenie sie frykcji, ktoéra
przy montowaniu stata poziomo, oraz drganie jej
i podrywanie, ktére w rzeczy samej nie jest przy-
jemne dla danego kolegi a dla maszyny jest bar-
dzo szkodliwe i zapowiedzig dalszych innych
defektow.

A wiec moim zdaniem: 1. Stopniowa pochytos$¢
frykcji powstaje przez nieoliwienie watu zapedo-
wego i tarczy frykcyjnej; 2. przez bardzo silne
nastawienie frykcji, wzgl. 3. przez przeregulo-
wanie $ruby regulujgcej w gérnym samoczynnym
wyltaczniku.

Jezeli przyjmieiny, ze skladacz na pare dni
a moze na pare godzin przed tym czyscit frykcje
(wzgl. zakladat tapki skérkowe) i przy zakta-
daniu takowe za silnie przykrecit, tzn. 2-milime-
trowy odstep pomiedzy wylacznikiem widetko-
wym a pierécieniem drazka frykcyjnego zna-
cznie powiekszyt (mozliwie 4 do 6 a moze nawet
do 8 mm — rozumie¢ nalezy odstep podczas bie-
gu maszyny); przez to maszyna robi¢ musi diuz-
szy bieg zanim zostanie wytgczona.

Frykcja w tym wypadku nie stoi w swoim
poprzednim potozeniu i dlatego stania sie w pra-
wa strone i po skoficzonym obrocie maszyny drzy
i trzeszczy, gdyz widetki niedostatecznie odsu-
wajg tapki skérkowe od tarczy napedowej.

Taka samg pochytos¢ frykcji zauwazymy, gdy
w nieSwiadomosci znaczenia $ruby regulujacej po-
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chopnie wezmiemy sie do przestalowania tejze.
Przez wykrecenie bowiem $ruby regulujacej opu-
écimy goérny samoczynny wylgcznik i wtenczas
maszyna takze robi diluzszy bieg i tym samym
frykcja bedzie chylita sie w prawo.

Wszystkie te wyzej wspomniane bledy sg tat-
we do usuniecia, natomiast gorzej jest, gdy tar-
cza frykcyjna na wale zapedowym tygodniami
a czasem miesigcami nie jest oliwiona i nastepuje
stopniowe wycieranie tychze dwu czesci. W takim
wypadku réwniez nastepuje pochytos¢ frykcji dla-
tego, ze suchg tarcze frykcyjng przy wytgczaniu
wat frykcyjny porywa dalej, gdyz nastepuje wza-
jemne tarcie.

Dlatego dobrze bedzie gdy od czasu do czasu
znajdziemy troche wolnego czasu i doktadnie wy-
czyscimy frykcje, sprawdzimy czy tapki skérkowe
nie sa zaoliwione wzgl. wytarte i czy maja swoja
grubos¢, naoliwimy wat i tarcze frykcyjna, a prze-
de wszystkim dba¢ bedziemy o prawidtowy odstep
miedzy wyltacznikiem widetkowym i pierScieniem.

Po uskutecznieniu tej czynnosci trzeba dokiad-
nie frykcje umiesci¢ w takim samym potozeniu,
w jakim byta poprzednio, tzn. nie przykreca¢ za
stabo i nie za silnie — wtenczas unikniemy wszel-
kich niespodzianek zwigzanych z frykcja.

A. K-wicz

Na zapytanie ktérego$ z kolegbébw, umieszczone
w skrzynce zapytan w nr 2-gim ,Skladacza Ma-
szynowego#, na czym polega pochyte potozenie
frykcji po zatrzymaniu maszyny, postaram sie
niedomagania te opisac.

Zanim jednak przejde do ,,odgadywaniald przy-
czyn, ktére spowodowaé mogly te tak na ogot
mato znaczaca ,,chorobe# maszyny, zaznaczy¢ mu-
sze, ze nie nalezy nigdy bagatelizowac¢ wszelkich
drobnostek, jak: szmery, gwizdy, stuki (np. przy
wypychaniu wierszy) itd., a raczej zbada¢ nalezy
te czeséci, usuwajac w zarodku wszelkie drobne
niedomagania. Zazwyczaj mate te naprawy nie
trwajg diugo; zaniedbywanie jednak takiego stanu
rzeczy moze sie na dalszag mete fatalnie odbi¢ na
og6lnym stanie maszyny.

Przechodze teraz do rzeczy samej. Wiemy, ze
przed uruchomieniem maszyny bezpiecznik (samo-
czynna przesuwnica wylgczajgca) naciska na gor-
ny samoczynny wytacznik, ten za$ na dolny, kt6-
ry nastepnie odpycha wylgcznik widetkowaty. Te
widetki wylacznika naciskajg na pierscien fryk-
cyjny, przymocowany za pomoca $ruby do drazka
frykcyjnego, $ciska sprezyne frykcyjng i wypycha
drazek, wskutek czego ramiona odciggaja tapki
z przytwierdzonymi don skérkami od wewnetrz-
nej powierzchni kota napedowego i nastepuje wy-
taczenie maszyny. Zwazywszy, ze na pochyte poto-
zenie frykcji skiada¢ sie mogag kilka czynnikéw,
omawia¢ je bede kolejno.

Gdy np. na tapki frykcyjne naktada sie skorki
za grube, frykcja sta¢ bedzie pochyto na prawo
i zauwazymy wtedy charakterystyczne drgania
gtdwnego watu. Zapobiegamy temu w ten
sposéb, ze po zluznieniu nakretki zewnetrznej na
drazku frykcyjnym uregulujemy nakretke we-
wnetrzng, po Cczym przymocowujemy zewnetrz-



na. Zazwyczaj operacja taka sie udaje; jednakze
mozliwe jest to tylko przy maszynach pochodze-
nia niemieckiego, a odpada zupetnie przy amery-
kankach. ktére pozbawione sg tych dwdch na-
kretek. Wobec tego uciekamy sie do regulacji za
pomocg S$ruby, umieszczonej w goérnym samoczyn-
nym wytaczniku (rys. 36, str. 45, ,Linotyp* —
Ksigzka Instrukcyjna). Przez wkrecenie tej
Sruby regulujgcej unosi sie gérny samoczynny
wytacznik, powodujac w nastepstwie teso wcze-
$niejsze wylgczenie frykcji. Gdv $rube doktadnie
naregulowano, przykrecamy znajdujaca sie na niej
nakretke silnie, by uniemozliwi¢ obluznieniu
sie jej.

Nie zawsze jednak powodem pochytego poto-
zenia frykcji sg skorki na tapkach frykcyjnych.
Do takiego stanu rzeczy moze doprowadzi¢ takze
catkiem niewinna, mata, z czworokatng gtéwka
Sruba utwierdzajaca 0§ samoczynnego wytacznika
(F 31) umieszczona po prawej stronie w gornej
czesci tegoz mechanizmu. Zdarza sie bowiem, ze
Sruba ta sie obluznia, lub tez przez nieuwage zo-
stata zle umocowana, w nastepstwie czego caty
mechanizm samoczynnego wytacznika sie obnizyt,
skutkiem tego maszyna poézniej wylacza frykcje
i powoduje pochyte jej potozenie.

Temu zaradzi¢ mozna w ten sposéb, ze wyj-
mujemy mechanizm samoczynnego wytacznika, co
nie jest potaczone z wielkimi trudnosciami, gdyz
po wykreceniu jedynej $ruby utwierdzajacej, znaj-
dujacej sie w gornej czeSci wytacznika, mozna
mechanizm ten z tozyska wydoby¢. Nastepnie wy-
krecamy matg $rube z czworokatng gtéwka utwier-
dzajaca 0$, po czym zauwazymy w gornej czesci
osi w Kierunku poprzecznym wgtebienie, niby ka-
nat, okoto 5 mm szeroko$ci. Przy wkreceniu Sru-
by utwierdzajacej o0$ nalezy zwazaé, aby koniec
tej S$ruby koniecznie znalazt sie w owym wgte-
bieniu po czym mocno ja przykrecamy. Wkiada-
my teraz samoczynny wytacznik do tozyska i przy-
mocowujemy za pomocg $ruby utwierdzajacej.
Nastepnie przepuszczamy raz maszyne i badamy
potozenie frykciji.

Poza tym do pochytego potozenia frykcii nrzy-
czyni¢ sie moga same skorki na tapkach frykcyj-
nych. Przez kurz i tluszcz, ktére skoérki wchia-
niajg, stajg sie ostatnie lepkie, a przylegajg”
szczelnie do wewnetrznej plaszczyzny tarczy na-
pedowej, z trudem od niej sie¢ odrywajg, powo-
dujac pochyte potozenie frykcji oraz drgania
gtéwnego watu.

W takim przypadku nalezy bezwzglednie za-
mieni¢ skoérki na nowe, a frykcje doktadnie wy-
regulowaé, jak wyzej zaznaczylem.

Nie moge przy tej sposobnosci pomingé takze
faktu, ktérego kiedy$ bylem naocznym Swiad-
"kiem. Ot6z maszyna ciezko wypychata wiersze.
Kolega 6w winit w tym frykcje. Wzigt sie wiec
na spos6b: nasmarowat kalafonig (1) skoérki na
tapkach frykcyjnych. Skutek byt fatalny: ma-
szyna nie tylko w dalszym ciggu wierszy nie wy-
pychata, ale na dobitek frykcja stata pochyto,
a gtéwne ekscentry stale drgaty. Wynika z tego,
ze skorki na tapkach frykcyjnych sg bardzo waz-
nym czynnikiem frykcji i jej nalezytego dziatania,
a utrzymywanie ich w stanie suchym i czystym
jest koniecznoscia. Al. D-ski.

ZAPY TANIA

Jakie znaczenie posiada $ruba regulujaca,
umieszczona w gérnym samoczynnym wytgczniku
i w jakich wypadkach mozna ja regulowac.

(Doktadny rysunek tej Sruby umieszczony jest
w ksigzce instrukcyjnej ,,Linotyp#4 na stronie 45,
ryc. 36).

Zaznaczamy, ze odpowiedZ na powyzsze py-
tanie znajdg Szan. Koledzy w formie artykutu
z serii regulacyj w Nr 4 ,S. M#4 — Red.

Przy mojej maszynie (ldeat) zachodzi od
dtuzszego czasu nieprzyjemna przeszkoda. Mia-
nowicie przy przesuwaniu wiersza z pierwszego
na drugi elewator matryce raz po raz wpadajg
do skrzynki nad dolnym miedzykanatem. Zazna-
czam ze wszelkie czesci, ktére mogtyby wptywac
na wadliwe przeprowadzenie matryc, jak $ruba
oporowa u dotu pierwszego elewatora, ptasz-
czyzna, na ktérej osiada drugi elewator itd. wol-
ne sg od brudu i osadu metalu. Kto poradzi mi
w tej sprawie?

Z PRAKTYKI

ZYCZLIWA KRYTYKA — NIE DZIELI

Pod powyzszym tytutem zamieszczony w dziale
»Z praktyki4 Nr 2 ,S. M4 artykulik wywotat
reakcje ze strony firmy Tadeusz Drozodwski i Ska,
przedstawicielstwa fabryk Mergenthalerowskich na
Polske, ktéra przystata nam ponizszy list:

LW nr 2 , Skt Masz.4 ukazat sie artykut pod
tyt. ,,Nie wszystko ztoto, co sie $wiecild, w ktérym
autor miedzy wierszami zarzuca reprezentowanej
przez nas f. Mergenthaler Setzmaschinen Fabrik
w Berlinie, iz niedokfadnie sprawdza matryce,
gdyz litera ,,C* wersalik ma nizszg linie, od po-
zostatych matryc. Ot6z kategorycznie stwierdzamy,
iz fabryka jak najdoktadniej sprawdza matryce,
zaréwno jak i wszelkie czeSci zamienne do Lino-
typéw, jednakze najdoktadniejsze sprawdzanie
nigdy nie wyklucza omytki. Dowodem tego moze
postuzy¢ fakt, iz poruszony w artykule wypadek
jest pierwszym od czasu, kiedy nasza firma repre-
zentuje w Polsce linotypy.

Autor artykutu winien zawiadomi¢ kierownika
drukarni, by zareklamowat te sprawe u nas, a wa-
dliwa litera bytaby w przeciggu kilku dni zamie-
niona gratis, gdyz wszystkie stuszne reklamacje
s§ W ten spos6b u nas zatatwiane#d.

I my wierzymy, iz przy najlepszej technice
produkowania i kontroli zachodzi¢ moga omyiki.
Jednak dziat ,,Z praktyki# zaprowadziliSmy po to,
by wzajemnie informowa¢ sie 0 spostrzezeniach
dnia codziennego w naszej pracy zawodowej.
Wspomnianej notatki nie trzeba wiec uwazac¢ jako
formy zarzutu a tylko jako notatke o charakterze
informacyjnym.
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KACIK HIGIENY

8-godzinne codzienne odczytywanie czesto bar-
dzo nieczytelnego rekopisu, przy wielkim napieciu
nerwéw, niedostateczne o$wietlenie miejsca pracy,
a zwiaszczg. oswietlenie sztuczne — to wszystko
czynniki, ktére powodujg u skladacza maszyno-
wego stopniowe ostabienie wzroku.

Objawia sie ono przez dokuczliwe palenie
oczu, mocne zarumienienie gatek ocznych dzieki
przekrwieniu delikatnych zytek, oraz przez czeste
tworzenie sie bolesnych wrzodzikéw, tzw. ,jecz-
mieni4 na zewnetrznej lub wewnetrznej stronie
powiek.

Dolegliwosci te tagodzi¢ mozna za pomoca ka-

pieli, wzgl. zmywania 6cz w cieptym odwarze
rumianku.
Lepiej jednak bedzie, gdy zaopatrzymy sie

w okulary. W tym celu udajemy sie do lekarza-
specjalisty, ktory po skrupulatnym zbadaniu 6cz
zapisuje odpowiednie szkla, do ktérych stosowng
oprawe dopasowuje nam optyk. Gdy zaczniemy
nosi¢ okulary, odczuwa¢ bedziemy lekki bél oczu.
Jednak bél ten zanika w miare przyzwyczajania
sie 6cz do szkiet.

Wszakze tym zabiegiem osiggamy wazny cel,
albowiem oko uzbrojone w odpowiednie okulary,
nie meczy sie tak tatwo, jak oko ,gote#, doktad-
niej oddaje i tym samym sprawniej uzmystawia
obraz widzianych przedmiotéw (np. drobnego lub
nieczytelnego pisma), a w pewnej mierze chroni
nas przed nastepstwami przemeczenia Ocz.

Caga)

ROZMAITOSCI

PIERWSZE LINOTYPY W POLSCE

Jakze czesto, w gronie kolegéw, prowadzi sie
dyskusje na tematy zwigzane z naszym zawodem.
Btahe nieraz fakty powodujg réznice zdan, a za-
cietrzewione umysty i uparto$¢ przyczyniajg sie
do rozdzwiekéw kolezenskich wecale nie poza-
danych.

Jednym z tematéw takich sporéw sg daty
i miejscowosci, w Kktorych postawione zostaty
pierwsze linotypy w Polsce. Wiele w zwigzku
z tym staneto zakladdéw, dyskontowanych rzadziej
w gotéwce a najczesciej w ,,ptynach#4 procento-
wych. Aby uchroni¢ takich pohopnisiow od wy-
ciggania reki i wyrzeczenia sakramentalnego: ,,no,
0 co zaktad?¥4 — podajemy rok, firme i miejsco-
woé¢, w jakich montowano pierwsze nasze ,,ze-
lazne kolezanki#4 w Polsce.

A wigc: Zaczatek mechanizacji sktadania
w Polsce datuje sie od roku 1901, bo w tymze
czasie w Drukarni ,,Concordia4 w Poznaniu
i w Mikotowie, powiecie pszczynskim (woj. S$la-
skie), w pionierskiej kuzni K. Miarki postawiono
pierwsze linotypy. W roku nastepnym (1902) dru-
karnia Dittmanna i ,,Biblioteka Polska#4 w Byd-
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goszczy montuja pierwsze maszynki. Drukarnia
$w. Wojciecha w Poznaniu sprowadza linotyp
w roku 1904. Trzy lata pézniej (1907) terkoce
dopiero maszynka w stolicy w Drukarni Polskiej
w Warszawie, a nastepna w roku 1909 w ,,Kurierze
Warszawskim#, W tym samym roku drukarnia
Zawadzkiego w Wilnie zakupuje linotyp. Lwoéw
zaczyna z rokiem 1911 (6éwczesna ,Gazeta Po-
ranna#); po tym ,Prasa Nowa# i ,,Stowo Polskie#
w r. 1912. Wreszcie w roku wojennym 1914 Kra-
kéw sie ,,motoryzujeld (Krakowskie Zaktady Gra-
ficzne i Drukarnia W. L. Anczyca).

W latach powojennych umaszynowienie zakta-
déw graficznych postepuje zwawo naprzéd. Dzis,
po trzydziestuosmiu latach cyfra maszyn do skta-
dania zaokragla pierwszy tysigc. Mate miasteczka
prowincjonalne chlubig sie posiadaniem maszyn.
Wszedzie pracujg koledzy, pukaniem na klawi-
szach zarabiaja mniej lub wiecej. Wszedzie lez
dociera nasz ,,Sktadacz Maszynowy#, ale nie wsze-
dzie ma abonentéw. Szkoda! Prawdziwemu przy-
jacielowi, szczeremu i zyczliwemu nalezy zawsze
poda¢ mocno dton.

Wierzymy, ze tak bedzie. Sz.

W SPRAWIE WYCIECZKI NAUKOWEJ]

DO BERLINA

Mys$l  wycieczki do fabryk Mergenthalera
(wzmianka w nr 1 (,,Skk. Masz.4) jest dobra i po-
trzebna. Cho¢ sie nie udata na terenie Oddziatu
Poznanskiego z powodu matej liczby zgtoszen na
nig, to jednak udataby sie moze zakrojona na
szersza skale — na wycieczke skladaczy maszy-
nowych z cale] Polski. Oto zdaje mi sig, ze na
takg wycieczke zebratoby sie 20—30 o0s6b, lecz
trzebaby ja zorganizowac¢ latem roku przysziego,
wczesniej okreslajac $cista jej date. Organizatorzy
tej wycieczki — Sekcja Sktadaczy Maszynowych
Oddz. Poznanskiego — moze podejmie tg mysl,
Scisle kalkulujgc koszty przejazdu (ze znizkami
kolejowymi), zbiorowego paszportu, wyzywienia
i noclegdw na przecigg 3 dni pobytu w Berlinie.
Po takim skalkulowaniu i ogtoszeniu w ,,Ski. Ma-
szynowymi zawezwaé og6t maszynkarzy do zapi-
sywania si¢ na wycieczke. Takie bowiem wcze-
$niejsze ogtoszenie pozwoli tatwiej sie do wy-
cieczki przyszykowaé, a przy tym letnia pora po-
zwoli wykorzysta¢ w ten sposéb urlop.

Wactaw Koral — Warszawa

ODZNACZENIA

Za dziatalno$¢ niepodlegtosciowg zostali odzna-

czeni nastepujacy koledzy - maszynkarze, czton-
kowie S. S. M. Oddz. Warszawskiego:

Krzyzem Niepodlegtosci z mieczami: Ponia-
towski Ignacy, Sarnowski Hipolit.

Krzyzem Niepodlegtosci — Koral Wactaw.



Z ZYCIA SEKCJI

POZNAN

W czasie o<l lipca do wrzesnia br. zgtosili sie
i zostali przyjeci na cztonkéw S. S. M. koledzy:
Stodolski Wiadystaw (Ostréow WIkp.), Marszalek
Franciszek (Ostrow WIkp.), Czajka Stanistaw
(Poznan), Czajka Jozef (Poznan). Strzelecki Jozef
(Gniezno), Majerowicz Wactaw (Gniezno), Urban-
ski Wiktor (Poznan), Tyksiniski Wactaw (Poznan),
Lesniewicz Florian, typografista (Poznan), Sikora
Piotr, typografista (Leszno WIkp.) i Chwiatkow-
ski Sylwester (Pozna*ri).

*

Zebranie plenarne, ktére odbylo sie w nie-
dziele, dnia 4. IX. br. w lokalach Zwiagzku pod
przew. kol. A. Nowakowskiego miato przebieg
ciekawy ze wzgledu na szereg spraw zywotnych,
omawianych przez licznie zgromadzonych kole-
gow.

Kol. A. Balist omoéwit wyczerpujgco i zade-
monstrowat dziatanie skrzynki klinowej nowszej
konstrukcji.

Ozywiong dyskusje wywotata sprawa ,,Skia-
dacza Maszynowego#, ktérego redakcje i admini-
stracje zobrazowat kol. Nowakowski. Omawiajac
nr 1 ,S. M4 stwierdzit, ze przyniést on deficyt
w wysokosci 134 zt. Jednakowoz numery nastep-
ne winny by¢ w wydatkach i dochodach wyréw-
nane, poniewaz liczba abonentéw zwieksza sie
stopniowo. Druga korzy$¢ przyniostoby wydawni-
ctwu odwrotne regulowanie abonamentu i wspot-
praca redakcyjna bratnich Sekcyj. Prace Zarzadu
w kierunku rozwoju wydawnictwa zebrani catko-
wicie aprobowali. Nastepnie kol. przewodniczacy
referowat sprawe zakupu reszty nakladu ksigzki
,Linotyp#4 i jej rozsprzedazy. Liczne gtosy z po-
za obrebu naszego oddziatu $wiadcza, ze Zarzad
decydujac sie na kupno nakiadu uczynit krok
szczesliwy, bo dat Kolegom ksigzke wartosSciowa
za cene b. niska.

Dyskutujac nad urzadzeniem wieczoru kolezen-
skiego ku uczczeniu jubilatébw kolegéw: Konst.
Chatupki, Stan. Nowaczyka, Henryka Mierkiewi-
cza, Czesi. Zielinskiego, Jozefa Skorwidra (25-le-
cie wzgl. 35-lecie pracy przy maszynie), usta-
lono date uroczystosci na dzien 26 listopada.
Roéwniez ustalono zaprosi¢ na ten wieczér wszyst-
kich cztonkéw Sekcji z prowincji.

O D POWI E DZI
REDAKCJI

WITAJCIE! — Z przylaczeniem do Macierzy
Slgska Zaolzanskiego przybyto zvielkiej rodzinie
drukarskiej w Polsce kilkudziesieciu nowych Ko-
legébw, a wsrdod nich kilku maszynkarzy. ,,Skia-
dacz Maszynowy", witajgc ich serdecznie, za-
prasza wszystkich Kotegébw Maszynkarzy do grona
swych czytelnikéw i wspotpracownikéw, zyczac
rychtego unormowania zmienionych warunkéw
bytowania.

Kol. Andrzejewski — Grudzigdz. — Zrozu-
mienie naszej pracy i stowa uznania rehabilitujg
zupetnie stéwka: ,,wkrecit mi ,,Ski. Maszynowego#.
Wiemy bowiem, ze wielka ilos¢ Kolegéw nie zna
jeszcze ,,Sktadacza¥ z jego wiasciwej strony. Wie-
rzymy, iz rychto zakomunikujecie nam o zlikwi-
dowaniu Waszych ,,dzikich# przez wstgpienie ich
W nasze szeregi.

Kol. Typografisci — Znin. — Zainteresowanie
Wasze wihasnym pismem przynosi nam zaszczyt.
Pewnie, ze dziat typograféw jest na razie ubogi,
ale dazymy do jego rozwiniecia. Chcielibysmy
jednakze i Was znalez¢ w szeregach pytajacych
i odpowiadajacych. ,,Skt. Maszynowego# nr 3 wy-
staliSmy 10 egz. i zalegte wedtug zyczenia.

Kol. K-ce — Katowice. — Artykut otrzyma-
lismy, gdy numer juz byt gotowy do druku. Mi-
mo tego jednakze umie$ci¢ go mozemy w nast.
n-rze jedynie w skréceniu, gdyz temat ten juz
czeSciowo omoéwiony byt w nr 1 ,,Ski. Maszynowe-
go#4, a nie chcemy sie powtarzac.

Wszystkich Kolegéw, zamierzajagcych nadestaé
materiat do nr 4 ,Skladacza Maszynowego*! (1-go
stycznia 1939) prosimy, by uczynili to naj-
p6zniej do dnia 15 grudnia br. — Niniejszy nu-
mer ukazuje sie z tygodniowym opéZnieniem, za
co naszych Czytelnikébw przepraszamy. Stato sie
to jednak nic z winy redakcji.

Wszelkie naleznosci abonamentowe za ,,SKLADACZA
MASZYNOWEGO** prosimy przekazywa¢ na nasze konto
P. K. 0. Nr 203493 ,,Sktadacz Maszynowy** - Poznan.
Rowniez przy zamodwieniach ksigzki instrukcyjnej
,»LINOTYP** prosimy postugiwac sie tylko naszym kontem.
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Sekcja Sktadaczy Maszynowych
w Poznaniu posiada na skladzie
jedyne w polskim jezyku wydanie
ksigzki instrukcyjnej pod tyt.

»,LINOTYP”

Ksigzka o bogatej tresci zawiera
doktadny opis poszczegolnych czesci
roznych modeli maszyn oraz wska-
zOwki ich regulacji; poza tym okoto
130 rycin i odbitek fotograficznych
utatwiaja wielce zrozumienie tresci

Sekcja oferuje te ksigzke Kolegom

w cenie zt 4— za egzemplarz
w trwatej ptdciennej oprawie

Koszta przesytki doliczamy osobno

Zamoéwienia kierowa¢ pod adresem:

ANTONI NOWAKOWSKI, Poznan
Kochanowskiego 5 — 1
Konto P.K.O. Nr 203 493

WACEAW KORAL

WYLACZNE ZASTEPSTWO

MASZYN DO SKEADANIA
MATRYC | CZESCI

,LINOTYPE”

f. Mergenthaler Setzmaschinen-Fabrik
G. m. b. H. Berlin

Mergenthaler Linotype Company
Brooklyn N. Y. U. Sr A.

Tadeusz Drozdowski 1 Sita

Warszawa - Mokotow

REJTANA Nr 16
TELEFON 416-40

Matryce, kliny, wktadki, gwiazdki,
walki gumowe oraz inne czesci
linotypowe — stale na skladzie

Sprzedaz wszelkich maszyn
dla przemyslu graficznego

PRZEZ PARTIE, ZWIAZKI,
WIEZIENIA i SYBIR

Wspomnienia z dziatalnosci zawodowej

i socjalistycznej za okres 1892—1928

Str. 276 4~ IV. Cena ksiegarska 5.00 zt. — Dla drukarzy cena znizona na 2.00 zi,

za przesytke pocztowa 50 gr.

— Zamowi en ia kierowac pod adresem:

Wactaw Koral — Warszawa-Zolibérz, ul. Krasinskiego 16 m. 14

GLOSY PRASY:

., Wsréd wspomnien robotniczych ksigzka ta
zajmie z pewnos$cig jedno z _pierwszych miejsc
— tak ze wzgladu na obfitos¢ objetego nig

materiatu, jak i na wartos¢ narracyjna¥d.
.Niepodlegtoscs

~Malo jest ksigzek tak prostych a tak cie-
kawych jak ta, ktéra napisat robociarz, dru-
karz, wiernie s{uzz}cy przez cate swe zycie
ideatowi zdobycia _ epszeA]A, ludzkiej egzysten-
cji dla mas pracujacych4.. X . o
,,Ostatnie  Wiadomo$ci#

»W stowach prostych, ,,robociarskich4 au-
tor ‘maluje przed nami dzieje swego zycia na
tle stosunkéw politycznych i spotecznych swe
epokitt. ,,Robotnik

_,,Autor opisuje barwnie stosunki w zawo-
dzie graficznym przed wojna, w czasie okupacji
niemieckiej I w Polsce Niepodlegteji.

L. Informator4

zZwyczajnym zajeciem,

»~Wspomnienia kol. Karola czyta sie z nad-
a kolega, nieobznaj-

mionjr z historig ruchu drukarskiego w War-
szawie, znajdzie tu obfity i bardzo ciekawy
materiat". ,,Ognisko"

,LAutor, doskonaty i wnikliwy obserwator
wszelkich przejawéw zycia, nie przechodzi
obojetnie obok zjawisk w nim zachodzacych,
lecz bada je, analizuje i wyprowadza wnioski,
ktére poza prostota rozumowania i logika
cechuje swoista trafno$¢ ujecia, oraz pewne
doza badz humoru, badz sarkazmu#.

,,Drukarz — Zwiagzkowiec'

»Dla jednostek szlachetnych, gardzacych
obtuda, ksigzka ta moze stuzy¢ skarbcem piekna,
a miodej generacji robotniczej — przewodni-
kiem w ich zyciud. ,.Drukarz Wilenski

Wydawca: Sekcja Skltadaczy Maszynowych przy Zwigzku Zawodowym Drukarzy i Pokrewnych
Zawodow w Polsce — Oddziat Poznanski. — Redaktor odpowiedzialny: Antoni Nowakowski — Poznan,
ul. Kochanowskiego 5 m. 1. — Czcionkami Drukarni ,Dziennika Poznanskiego#4 Sp. Akc. — Poznan.



