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KALAMARZ I WALCE

Urzadzenie farbujace w maszynie drukarskiej ma zadanie
samoczynnie pobra¢ z kalamarza odpowiednig ilo§¢ farby,
rozetrze¢ ja i nada¢ we wlasciwy spos6b na forme.

Urzadzenie farbujgce sklada sie z nastepujgcych czeSci:
z kalamarza, w ktéorym obraca sie walec stalowy zwany

Rys. 12. Urzadzenie farbujace o dwéch walcach nadajacych

duktorem, z walca masowego zwanego przybiera-
czem, ktory przewaznie przy kazdym roboczym ruchu ma-
szyny pobiera z duktora pewng ilo§¢ farby i oddaje na male
walce rozdzielcze (rajbry). Ze wzgledu na stworzenie
mozliwosci szybkiego rozdzialu farby, walce te majg zwykle
mala Srednice. Nastepnym elementem s3 rozcieracze,
ktore rozcieraja farbe i oddaja na cylinder stalowy,
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albo zesp6l takich cylindrow o mniejszej i wiekszej $red-
nicy. W nowszych maszynach walce masowe z reguly maja
jednakowgq $rednice. Z cylindrem farbowym stykaja sie bez-
poérednio walce nadajgce, ktére otrzymuja naped wy-
lacznie od cylindra farbowego przez styk.

Walce nadajace sy wlasciwg dusza maszyny drukar-
skiej, gdyz od nadania farby na forme zalezy jako$¢ roboty.

W kazdym urzadzeniu farbujacym walce masowe ustawio-
ne s3 na zmiane z walcami stalowymi.

Ruch duktora jest albo ciagly, przy napedzie trybami czo-
lfowymi albo stozkowymi, wzglednie przerywany, przy nape-
dzie specjalnym sprzeglym, lub obracaniu przez zapadke.

Rys. 13. Urzadzenie farbujace o czterech walcach nadajacych

Katamarz zamocowany jest na specjalnej konstrukcji, zape-
wniajacej mozliwos¢ dowolnego ustawienia kalamarza.

Na calej szerokosci kalamarza znajdujg sie Sruby re-
gulacyjne, ktére naciskajg na sko$nie umieszczony noéz
stalowy sprezynujacy.

Urzadzenie farbujace, jego pielegnacja i umiejetne wyko-
rzystanie wszystkich jego wlasciwosci, to jedna z najwaz-
niejszych i najtrudniejszych prac maszynisty.
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Rys. 14. Katamarz i $§ruby regulujace

Jeden kalamarz reaguje wiecej, drugi mniej, zaleznie od je-
go ustawienia, konstrukcji i pielegnacji. Zbyt mocne i nad-
mierne dokrecanie Srub niszcezy néz i duktor. Ulegajg one zdar-
ciu, przez co przybieracz nie jest w stanie rownomiernie otrzy-
ma¢ warstwe farby.

Szkodliwym zabiegiem dla noza jest stosowane czesto cofa-
nie calego kalamarza, a potem przy pomocy $rub zmniejszanie
przestrzeni miedzy nozem a duktorem. Naprezony néz traci
elastyczno$é i nie reaguje na regulacje. Gdy néz nie reaguje
na cofanie poszczegdlnych $rub, to konieczne jest nastawienie
kalamarza i noza od nowa. Bardzo powaznym bledem popel-
nianym przez wiekszo$¢ maszynistéw jest mocne skrecanie
Srub w miejscach, gdzie nie ma formy lub w falcach. Zamiast
skrecania $rub i niszczenia noza — nalezy umiejetnie opero-
wa¢ szczelnymi progami.

Dlatego nalezy zawsze tam umieszczaé progi, gdzie moze na-
stapié¢ przeprezenie noza. Progi moga oddaé wieksze ustugi, niz
niejeden maszynista przypuszcza — i dlatego w interesie jego
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pracy i dla oszczedzenia noza, powinny by¢ wigcej stosowane.
Znamy dwa rodzaje regulowania noza:

a) regulowanie bezposrednie $rubami, ktére naciskaja

wprost na noz,

b) regulowanie pofrednie, gdzie $ruby naciskaja na spe-

cjalne dzwignie, a te dopiero na néz.

Gruby piaszczysty py! papierowy ziobi w duktorze szkodli-
we rowki, i dlatego tez, aby uzyskaé prawidlowe funkcjono-
wanie noza, nalezy go czesto poddawa¢ gruntownemu czyszcze-
niu. '

Stwardniaty kozuch z farby oraz zaschniete jej resztki na
nozu i duktorze trzeba starannie usuwaé. Podczas gruntow-
nego mycia nalezy katamarz zdja¢, oczysci¢ $§ruby regulacyjne
i posmarowaé gwinty gestym olejem.

Niewlasciwe ustawienie kalamarza jest przyczyna-utrudnio-
nej regulacji farby i przedwczesnego zdarcia, i nieprzydatnosci
noza.

Rozpoczynajac wlasciwa regulacje nalezy zwrdci¢ uwage na
naciecia lub éruby znacznikowe na bocznych $ciankach kala-
marza. W wypadku braku takowych lub w wypadku nie-
zgodnosci znakowan fabrycznych ze stanem faktycznym, mozna
samemu zrobi¢ naciecia.

Przed ustawieniem katamarza trzeba calkowicie zluznié néz.
W tym celu §ruby regulujgce nalezy tak daleko wykreci¢, aby
weale nie dotykaly noza. Po tym odprezeniu noza powinna po-
miedzy nim i duktorem powstaé mniejsza lub wieksza szcze-
lina, zaleznie od wielkosci i jakoéci noza. Szeroko$¢ szczeliny
wynosi od 4 do 8 punktéw typograficznych. Szczelina ta musi
byé na calej dlugosci jednakowo szeroka. Jesli szeroko$¢ ta
okaze sie jednak niejednolita, to jest to dowodem, zZe noéz juz
uleg! nieréwnomiernemu zuzyciu. Po dokonaniu prawidlowego
ustawienia zasadniczego, nalezy zacisngé gléwne S$ruby ka-
tamarza. Teraz kolejno wkrecamy $ruby regulujgce, az néz
lekko dotknie duktora, co wyczuwamy przy pokrecaniu Srub.
Falszywym postepowaniem jest wkrecanie kazdej Sruby od ra-
zu na mocno, gdyz w ten sposéb néz moze ulec wygieciu. Zbyt
silne doci$niecie noza nie jest wlasciwe, gdyz traci on przez
to swa elastycznosé. W miejscach poza forma celowe jest zu-
pelnie lekkie wkrecenie $rub, aby niepotrzebnie nie napi-
naé noza.
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.Po takiej regulacji noza, nalezy sprawdzié¢ rozstawienie pro-
gow wedlug odbitki i napetnié katamarz wlasciwg dla danej
roboty farba. Teraz dopiero przystawiamy ' przybieracz do
duktora i .obracajgc nim wolno regulujemy wlasciwe dopro-
wadzenie farby — majac przed sobg odbitke z formy.

Wrazliwo$é nozy na nacisk $rub jest rozmaita. Przy jednym
wystarczy najmniejsze tylko pokrecenie $ruby, a przy innym,
dla uzyskania pozadanego efektu, trzeba wykonaé dwa albo
trzy pokrecenia. Jezeli $ruby zbyt latwo obracajg sig, to przy
wstrzagsach w czasie biegu maszyny istnieje mozliwo§é samo-
odkrecania sie. Sruby gléwne kalamarza powinny w- zasadzie
przy pézniejszym regulowaniu pozosta¢ w pierwotnym poto-
zeniu, to znaczy, ze je nie krecimy. Wymieniona juz szczeli-
na miedzy nozem i duktorem, powinna wystarczy¢é dla do-
prowadzenia formie koniecznej iloci farby.

Rys. 15

Jesli zaistnieje potrzeba réwnomiernego zwiekszenia do-
plywu farby, to nie wystarczy samo tylko nastawienie dwu dg-
zych $rub nastawnych kalamarza na wigkszy doplyw. Nie
otrzymamy w ten sposéb stalego i réwnomiernego doprowa-
dzenia wiegkszej ilosci farby. Wskutek istniejgcego napiecia
noza, dzialanie przestawienia przy pomocy $rub nastawnych
znaczy sie tylko przejsciowo i to ku $rodkowi duktora, a nie
jednolicie na calej szerokosci formy.

Nalezy przestrzega¢ zasade, aby regulacji farby dokony-
wac tylko Srubami naciskajacymi n6z — a nie ruszaé 2 gl6-
wnych $rub nastawnych. Przekazywanie na forme wiekszej
lub mniejszej ilosci farby dokonuje sie regulacja noza oraz
diugosci okresu przylegania przybieracza do duktora.
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Przy ustawianiu kalamarza na nowo — nalezy zwracaé¢ uwa-
ge na wlasciwe polozenie noza i na dobre przyleganie pro-
géw. Jesli na przyklad progi lezg tylko gorg swej krzywizny
na duktorze, a dolem przedostaje sig farba — to dowodzi, ze
przy catkowicie zluzowaniu noza kalamarz zostal przysu-
niety zbyt blisko duktora (rys. 15). W wypadku tym
i elastyczno$¢ noza jest nieprawidlowa.

Jesli przy.ustawianiu kalamarz zostal za duzo cofniety, to
checac naprezyé noéz, musimy §ruby regulujace wkreci¢ prawie
do samego konca. Zdarza sige czesto, ze przy silnym dokrgca-
niu §ruby przechodza pod nozem, dolegaja szpicami do duktora
i ryja w nim rowki. W tym wypadku nie przylegaja do duk-
tora goérne czesci krzywizny progéw (rys. 16).

Rys. 16

Drobne niedokladnoéci w przyleganiu progéw nalezy usu-
waé przez polozenie na plaszczyzny przylegania przeoliwio-
nego kartonu lub szmat. ;

Przy zmianie polozenia noza ostrze jego nie bedzie mo-
glo przylegaé do duktora cala swa powierzchnia, lecz tylko
gbérna albo dolng krawedzia. W obu wypadkach zaistnieje ko-
nieczno$é silniejszego napiecia noza, co z kolei pociggnie za
sobg silniejsze jego zuzycie. Gdy néz ulegl juz nieréwnomier-
nemu zdarciu, to prawidiowe regulowanie go jest niemozliwe.
Taki noéz trzeba poddaé przeszlifowaniu, celem ponownego
otrzymania prostolinijnego ostrza.

Zla zasade majg tacy maszyniéci, ktérzy cala regulacje far-
by zaczynaja w momencie rozpoczecia druku nakladu. Dobry
fachowiec zanim wezmie forme na maszyng, wie juz wszyst-
ko o danej robocie tzn. jak wygladaja formy, papier, farba,
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terminy wykonania itd. Te elementy sg wstepem do zastano-
wienia sie nad regulacjg farby. ;

Po zaklinowaniu formy i pierwszych odbitkach kontrolnych
mozemy juz rozstawié progi i dokonaé¢, na podstawie odbitki,
regulacji noza. Trzeba tu zaznaczy¢, ze przy pierwszych pod-
kladkach lepiej jest pracowa¢ przy mniejszej ilosci farby —
gdyz lepiej widzie¢ bedziemy mogli niedoktadnosci formy.

Przed rozpoczeciem druku cigglego powinno sie przepuécié
przez maszyne 30 do 50 arkuszy makulatur, aby nastgpilo
doregulowanie sie farby i pelne krycie.

Trudnosci z dobrym uregulowaniem farby lezg nie tylko
w katamarzu i jego obstudze, jak to juz poznali$my, lecz w cza-
sie pracy maszyny dochodzg jeszcze inne przeszkody.

Prawidlowo nastawione na poczatku doprowadzenie farby,
nie pozostanie w tym stanie az do konca druku. Zmiany bedg
nastepowaly w wyniku dzialania temperatury i ilosci farby
w kalamarzu. Na przyklad w niskiej temperaturze, pomiedzy
nozem i duktorem przejdzie wiecej farby niz przy nagrza-
nych mechanizmach w wysokiej temperaturze. Jest to zrozu-
miale, gdyz w temperaturze wyzszej metal sie rozszerza i szcze-
lina pomiedzy nozem i duktorem zweza sie, a w temperaturze
niskiej metal kurczy sie, przez co szczelina powieksza sie. Je-
§li druk trwa bez przerwy caly dzien, to walce moga w zna-
cznym stopniu utracié przyczepno$¢é na powierzchni, a przez
to ucierpi takze zdolno$§¢ nadawania farby na forme. (Roz-
grzana farba traci rowniez w duzym stopniu przyczepnoéé).

Jesli w czasie druku farba zostala dokladnie wyregulowana
i podczas pracy stan ten utrzyma sig, to jednak po dluzszej
przerwie, mimo zupelnego nieruszania maszyny, stwierdzimy,
ze farba doprowadzana jest zbyt obficie. Zaistnieje woéwczas
koniecznoéé silnego zmniejszenia doplywu farby, a nastepnie
powolnego regulowania do wymaganego stanu. Je$li w kala-
marzu jest duzo farby, to w wyniku wiekszego jej ci$nienia
mozliwe jest samorzutne zwiekszanie doprowadzenia. Mozli-
wos¢ ta maleje w miare ubywania farby w kalamarzu. Nalezy
unikaé¢ ustawicznego krecenia duktora, co tylko znacznie
utrudnia szybkie i skuteczne regulowanie farby. Zaleznie od
tego, czy pokrywe katamarza trzymamy otwartg czy zamknieta,
szczegblnie przy wiekszych maszynach, moze nastgpié zmiana
konsystencji farby. Pewne gatunki farby, zwlaszcza geste
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i kleiste, majg tendencje do zakorkowywania kalamarza, gdyz
podlegaja zmianom wewnetrznym. Pod wplywem silnych wa-
han temperatury w maszynowni zmienia sie zaréwno chtonnosé
papieru, jak i dzialanie skladnikéw wiazacych w farbie. Pa-
pier i farba wymagajg utrzymania najkorzystniejszej dla nich
statej temperatury.

Farby na pokostach Inianych i z najlepszych surowcow sa
mniej wrazliwe na zmiany warunkéw klimatyeznych, niz far-
by z surowcow syntetycznych i gorszych gatunkéw surowcéw
naturalnych.

Oprécz wymienionych niedomagan wywolywanych zmiana-
mi temperatury, sporo klopotéw przysparza nam i przerabia-
ny papier. Zasadniczg role gra tu jako$¢ powierzchni papieru.

. Nawet dobre 'gatunki papieru wykazuja rézny stopien glad-
kosci powierzchni. Obie strony papieru réwniez nie sa jedna- -

kowo gladkie. Zaobserwowaé mozemy to szczegélnie przy dru-
ku ilustracji. W pewnym stopniu mozna tu poradzi¢ sobie
w ten sposéb, ze formy rozmieszcza sie tak, iz kazda strona
papieru otrzymuje wiasciwy sobie przyrzad i tlok. W ten spo-
s6b mozemy korzystnie wplywaé na tloczenie i odpowiednie
zasilanie w farbe. Gorsze papiery, tak zwane drzewne ma-
szynowo gladzone, daja przewaznie wiele pylu papierowego
i oderwanych czasteczek, ktére osiadajg na formie i walcach
i przez to w. szczegblnych rozmiarach redukujg przyczepno$é
powierzchni walcéw i zdolno$é oddawania farby. Za posred-
nictwem walcéw kurz papierowy dostaje sie do kalamarza,
powoduje tam sfilcowanie czystej farby, zapycha  szczeline
przepustowg farby w katamarzu i w ten spos6b - powoduje
nier6wnomierne doprowadzenie farby.

Farbe sfilcowana i zakurzong trzeba co jaki§ czas wyjmowaé
z kalamarza. W zwiazku z powyzszym musimy uznaé za nie-
wlasciwose, je§li maszynista do tak zanieczyszczonej farby
stale dodaje §wiezej. Swieza farba wnet ulegnie zmieszaniu
z brudna i dodatkowym pylem papierowym.

Po rozpoczeciu druku nawet najtrudniejszych form, maszy-
nista ‘winien sie staraé, aby po 100 do 200 arkuszach upo-
raé sie z regulacja farby, pomingwszy oczywiscie drobne
usterki.

Przy kontrolowaniu jednolitosci doprowadzania farby oraz
krycia, trzeba mieé stale pod reka zatwierdzony arkusz
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wzorcowy i co jaki§ czas poréwnywaé z nim arkusze wy-
chodzace z maszyny.

Nalezy dazy¢ do uchwycenia najdrobniejszych réznic i ko-
rekte regulacji przeprowadzaé¢ natychmiast, a nie dopiero
wtedy, gdy nadawanie farby stalo sie razaco za ,,czarne“ lub
za ,,blade*.

Przybieracz wtedy tylko powinien przybieraé¢ farbe z duk-
tora, kiedy istnieje faktyczny jej odbiér przez forme; w prze-
ciwnym wypadku nagromadzona farba sptywa na boki i szko-
dzi uregulowanemu juz doprowadzeniu farby.

Kontakt przybieracza z duktorem odbywa sie w ten spo-
séb, ze zaleznie od konstrukcji uderza on silniej lub stabiej
w duktor, przyjmujgc na powierzchnie nieco farby. Zderze-
nia te moga jednak spowodowaé samoodkrécenie sie $rub re-
gulacyjnych noza, jeSli obracaja sig one latwo i s3 w poloze-
niu bardzo lekkiego napiecia noza. Takie samorozluznianie
Srub moze by¢ jedng z przyczyn zniszczenia ustalonej juz
réwnowagi w- doprowadzeniu farby.

Na o0g6! mozna powiedzie¢, ze kto umie od poczatku do kon-
ca druku utrzymaé¢ dobra farbe, ten zastuguje naprawde na
miano dobrego maszynisty.

Dos$wiadczony maszynista wie, ze nawet przy najlepszej
formie i nienagannym obciagu, jak réwniez przy odpowiednim
papierze i dobrej maszynie, nie uzyskamy zadawalajacych wy-
nikéw, jesli rozcieranie i nadawanie farby nie jest doskonate.
Szczegblnie gesta farba, ktéra musi byé nadawana warstwa
odpowiedniej grubosci, musi by¢ przed dostaniem sie na forme
bardzo dobrze rozstarta.

Jako$¢ mechanizmu farbujgcego zalezy od tego, jak czesto
farba podlega rozcieraniu na swej drodze od kalamarza do
formy. Dlatego nowsze maszyny posiadaja obok grubych sta-
lowych rozcieraczy jeszcze pomocnicze ciefisze, a nawet zu-
pelnie cienkie. Im czeSciej dokonywane jest rozcieranie farby
przed dostaniem sie jej na forme, tym drobniej i réwnomier-
niej jest ona roztarta. Jesli jednak tych proceséw jest mato, to
zauwazymy pasowe, nierownomierne i nieczyste pokrycie
formy.

Ruch boczny rozprowadza farbe po calym walcu, a ruch
wirowy rozciera ja po calym obwodzie powierzchni i rozdra-
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bnia. Im wydatniej i staranniej odbywa sie to rozcieranie, tym
korzystniejsze warunki powstaja dla czystego, nienagannego
druku.

Jegli walce sa za mocno przystawione, to farba nie zostanie
roztarta; réwniez przy twardych walcach farba nie ulegnie
rozdrobnieniu lecz jedynie rozduszeniu. Je$li doprowadzenie
i przybieranie farby jest wzajemnie dokladnie zgrane, to na
powierzchni walcéw nie powinna powstawa¢ filcowa warstwa,
ktéra powoduje dostawanie si¢ na forme niedostatecznie roz-
tartej farby. Przy zbyt niskiej temperaturze, mimo -pomysto-
wych warunkéw farba nie zostanie wlasciwie roztarta.

Przybieracz

Przybieracz ma wielki wplyw na dobre rozcieranie farby
i na bezpasowe nadawanie jej na forme. Boczne $§ruby na-
stawne i ewentualnie istniejace sprezyny musza by¢ tak
ustawione aby przybieracz przy uwzglednieniu jego ciezaru
wlasnego, byl prawidlowo uregulowany. Nalezy o tym pamie-
taé szezegblnie tam, gdzie przybieracz po nabraniu farby od-
daje ja na szybko wirujace cylindry.

W pierwszym rzedzie nalezy uwaza¢, aby przybieracz byl
nastawiony na trzy czwarte swych mozliwosci pobierania far-
by, oraz aby farby od duktora przybieralt w mozliwie najcien-
szej warstwie.

Wadliwe przybieranie bedzie wtedy, jesli za kazdym arku-
szem przybieracz bedzie zabierat waska lecz grubg warstwe
farby, lub je§li bedzie przybierat co trzeci lub co czwarty
arkusz.

Niezmiernie waznym jest oddawanie farby przez przybie-
racz we wiaéciwym momencie. Jesli przybieracz oddaje farbe
w chwili, gdy forma biegnie do przodu, np. gdy lapki juz sig
zamknely i rozpoczelo sie drugie zafarbowywanie formy, to
proces ten jest nieprawidlowy. W takim wypadku wystapig na
odbitce wspomniane juz pasy. Nieprawidlowe oddawanie zle
roztartej farby moze sie réwniez przyczyni¢ do tego, Z€e np.
przy formie szesnastokolumnowej ostatni szereg kolumn
wyjdzie nieco czarniejszy niz kolumny poczatkowe. Oddawa-
nie farby przez przybieracz jest wéwczas prawidlowe, gdy od-
bywa sie tuz przed zakonczeniem procesu ttoczenia, przy mozli-
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wie najwiekszej formie. W ten spos6éb istnieje pewnos¢, ze
farba dostanie sie na forme wielokrotnie roztarta i roz-
drobniona.

Rozcieracze

Ustawienie rozcieraczy jest rzecza niezwykle wazng. Dlatego
tez nie wolno zapomina¢ o czgstym kontrolowaniu prawidiowe-
go ich dziatania, ktdére jest podstawowym warunkiem réwno-
miernego nadawania farby na forme. Zaangazowanie rozciera-
czy w procesie druku jest bez poréwnania wieksze niz nadawa-
czy. Przewaznie majg one dwa, trzy, a nawet cztery boczne sty-
ki z cylindrami i rozcieraczami stalowymi. Stosownie do tego,
réwniez rozcieracze stalowe muszg by¢ zawsze fachowo i nie
za mocno doci$niete do walcow rozcierajacych. Jesli na przy-
kiad jeden walec rozcierajgcy wspoipracuje tylko z trzech
stron z cylindrami stalowymi, to juz wysitek jego jest bardzo
duzy.

W wyniku szybkiego ruchu rotacyjnego, jak r6wn1ez przez
ruchy boczne oraz/do przodu i do tylu, masa walcowa w zasa-
dzie nigdy nie znajduje sie w stanie spoczynku, nawet przy
najlepszym uregulowaniu walcow. Jesli do tego dojdzie je-
szcze zbyt mocne doci$niecie, to masa przez zbyt wielkie prze-
cigzenie rozgrzewa sie, przyczepno$¢ powierzchniowa ulega
stepieniu i w rezultacie rozdrabnianie i rozcieranie farby sta]e
sie niedokladne.

Walce rozcierajgce nie utrzymujg sie trwale w stanie pelnej
dobroci i wydajnosci. Réwniez i one podlegajg wplywom tem-
peratury, przez co moga pecznie¢ albo kurczy¢ sie, twardnieé
i wreszcie rozpada¢ sie. Walce stwardniale nie sg juz w stanie
prawidlowo rozetrze¢ nawet najlepszej i najodpowiedniejszej
farby. Wynikiem takiego stanu jest wieksze nadawanie, a za
to mniejsze rozcieranie. Rozcieracze latwo wykruszaja sie na
krawedziach, je$li nie sg zafarbowane na calej szerokosSci. Za-
radzi¢ temu mozna przez danie kilku kropel oleju na te miejsca,
albo przez umieszczenie w kalamarzu, réwniez w miejscach
nie uzywanych do pracy, szmaty przepojonej oliwa.

Walce nadajace
- PowiedzieliSmy poprzednio, ze walce nadajgce sg duszg ma-
szyny, dlatego kazdy wysitek poswiecony regulacji i pielegna-
cji tych walcow zawsze si¢ maszyniécie oplaci. -
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Dobry maszynista wie doskonale, jak pracuje kazdy jego
walec nadajgcy. Przed rozpoczeciem druku, a szczegb6lnie form
ciezkich, ilustrowanych, nalezy nie tylko walce wymierzy¢ na
wysoko$é, lecze kazdym walcem pojedynczo przejecha¢ pare
arkuszy, aby skontrolowa¢ dokladnie jego prace. Nadawacz
lezgcy najblizej cylindra ttoczacego reguluje  sie na koncu,
gdyz moze on pozosta¢ juz w maszynie. " Walec ten musi byé¢
najdokladniej wyregulowany i w ogdéle winien by¢ pod kaz-
dym wzgledem najlepszym.

Przygotowanie walcow w maszynach dwuobrotowych jest
w zasadzie takie same, jak w maszynach' stopcylindrowych,
tylko musi byé jeszcze dokladniejsze, poniewaz w dwuobro-
téwkach wirowanie przewaznie zawsze jest szybsze. Jeéli na
przyktad nadawacze w maszynie dwuobrotowej stoja za nisko,
to bedzie na nie niekorzystnie oddzialywaé nie tylko forma,
ale i st6l. Oczywiscie ucierpi na tym rowniez rozcieranie i na-
dawanie farby. Nadawacze nie powinny mie¢ zbyt duzego
luzu bocznego w lozyskach. Dotyczy to maszyn wszystkich
systemow.

Walce zbyt mocno przystawione szybko rozgrzewaja sie
i wtedy tracg okraglo¢, a takze, zaleznie od rodzaju farby, po-
wierzchnia ich moze stwardnieé¢ i zaczng si¢ wykrzywiaé. Za
mocne doci$niecie nie daje zadnego rozdrabniania i rozciera-
nia, a jedynie rozgniatanie farby. Walce traca takze przy-
czepno§é powierzchniows..

Farba gesta wymaga tezszej masy walcowej i silniejszego
przylegania walcéw do cylindra stalowego, za$§ farba plynniej-
sza lzejszego dociskania do cylindra. Boczne doregulowanie
walcéw musi byé dokonane starannie i sumiennie. Poleganie
na samych tylko §rubach nastawnych nie zawsze jest pewne,
poniewaz pod wplywem temperatury moze nastgpi¢ zmiana
obwodu walcow. '

Wiadomem jest, ze zbyt nisko polozone walce hadajace nie-
jednego niedo$wiadczonego maszyniste wprawily w zaklopo-
tanie. Ma to miejsce szczegblnie wtedy, gdy walce juz cze-
$ciowo stwardnialy i pnzyczepnos¢ ich powierzchni wydatnie
zmalala, ;

Zbyt nisko ustawione walce prowadzg przewaznie do prze-
tadowania pisma farbg, poniewaz przez falszywe ustawienie
farba zostaje wycisénieta z oczek liter, a przez to druk zawsze
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'wychodzi wodnisty i jakby rozptyniety. Im silniejszy jest na-

cisk nadawaczy na pismo i klisze, tym mniej farby na nich po-
zostanie. W tej sytuacji nawet najlepsza farba nie da zadnego
efektu i witasciwie bedzie zmarnowana. Zjawiskiem towarzy-
szacym temu_jest murzenie walcowe i druk nieczysty. Wielu
maszynistobw w swej pracy zawodowej spotykato sie z trud-
no$Sciami tego rodzaju, ze odlewano im walce nie zawsze o
tej samej $rednicy. Regulujac te walce zadawali sobie pytanie,
czy roznica w $rednicy walcow ma wplyw na jako$¢ druku.

Nalezy tu wyjasnié, ze takie r6znice éredhicy walcéw, na ja-
kie pozwalajg $ruby regulacyjne przy lozyskach walcow —
nie maja wplywu na jakoéé druku. Naped walcow odbywa sig
od zelaznych cylindréw rozcierajgcych, ktére zazebiajg sie
z karg. Poniewaz szybkos$ci obwodowe tych cylindréw rozcie-
rajacych zawsze zgadzaja sie z szybkoscig kary, wiec i walce
elastyczne bedg mialy naped zgodny z formg.

Poméwimy teraz o korzySciach wynikajgcych z wigkszej
Srednicy walcow.

Je§li na przyklad mamy do czynienia z walcami dlugimi

. 0 malej Srednicy, to musimy liczy¢ sie z tym — szczegdlnie

w zimnej porze roku, ze powierzchnie walcow miejscami zu-
pelie nie beda dotykaly formy, wzglednie rozcieraczy sta- |
lowych. W ten sposéb stwierdz:my juz nie tylko niejednolite
nafarbowanie, lecz i zle rozcieranie farby. Mozliwe, ze pozo-
state walce bedg jako§ wyréwnywaly te nierdwnosci powierz-
chni, ale w kazdym razie walce o niejednolitej grubosci po-
wierzchni musza by¢ tak ustawione, aby najciensze miejsca
jeszcze zdolaly nadaé¢ farbe na forme. Jasnym jest, ze przez
to na grubszych miejscach powstanie za silny, a wiec i szko-
dliwy nacisk na forms i cylinder. Nastepstwem tego stanu —
obok niedokladnego rozcierania — bedzie niebezpieczenstwo
zasmarowania tych cze$ci formy, a szczegbélnie Kklisz siat-
kowych.

Dla orientacji podajemy ponizszjr przyklad praktyczny.

Przez dwa lata prowadzono doswiadczenia z walcami cien-
kimi i grubymi i wynik byl nastepujacy: maszyna z walcami
nadajgcymi o obwodzie 28 cm i diugosci masy 123 cm wyka-

zala trzykrotnie wieksze zuzycie walcow, niz maszyna z wal-
cami o obwodzie 38 cm i dlugo$ci masy 137 cm.
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Zalety wiekszej Srednicy walcow sg nastepujgce:

1) grubsze walce zapewniajg dobre rozcieranie farby, co
przyczynia sie rowniez do jej oszczedzania;

2) okres przydatnosci walcéw jest znacznie dluzszy, a trud-
nosci z nimi w czasie druku wybitnie mniejsze;

3) grubsze walce nie tak szybko ochiadzajg sie przy niz-
szej temperaturze i nie tak szybko powierzchnia ich
ulega zalepieniu pylem i wldékienkami papierowymi. Po-
niewaz i liczba obrotéw walcow wiegkszych jest znacznie
mniejsza niz walcow o matym obwodzie, wiec masa
dluzej zachowuje $wiezo$¢, przyczepno§¢ powierzchniowa
i zdolno$¢ rozcierania farby.

Z praktyki wiemy, ze istniejg konstrukcje urzadzen farbu-
jacych, przy ktoérych mimo tej samej formy, przyrzadu, pa-
pieru, farby, jakoSci walcow i szybkosci druku, nie nastepuje
dobre roztarcie farby, podczas gdy na drugiej maszynie wszyst-
ko idzie prawidlowo. Z konieczno$ci wiec, aby uzyska¢ réwno-
mierne krycie, trzeba w maszynach o wadliwie dziatajgcym
kalamarzu uzywaé o pewien procent wiecej farby. Z reguly
walec nadajgcy powinien za jednym swym obrotem nafarbo-
waé polowe mozliwie najwiekszej formy. Na przyklad mamy
drukowaé na 2 jednakowych maszynach forme o diugosci 77
cm. Pierwsza maszyna ma walce o obwodzie 38,5 cm, a wige
za jednym obrotem walec nadajacy pokryje potowe formy.
W drugiej maszynie walce majg obwdd 28,5 cm, jeden wiec
obrét nie nafarbuje polowy formy, a po dwu obrotach
(2)X28,5=57) walca jeszcze 20 cm powierzchni formy nie be-
dzie nafarbowane. Jest to przykiad wyjasniajacy, dlaczego
przy dwb6ch maszynach o jednakowej liczbie walcow, tej samej
formie i papierze, na jednej trzeba uzyé wiecej farby dla
uzyskania tego samego stopnia krycia.

Nie od rzeczy bedzie wspomnie¢ tez o zasadzie nacinania
walcow w celu drukowania kilku koloréw réwnoczesnie.

Nacinanie walcéw odbywa sie czesto niedbale i’ dlatego
tatwo o spowodowanie nieprzydatno$ci walca.

Po dokladnym umyciu walcéw i rozcieraczy stolowych wy-
lgcza sie w pierwszej kolejno$ci rozcieranie boczne. W ma-
szynach nowszych robi sie to zwykle jednym ruchem reki.
Teraz po obu stronach §rednika ramy zamykajacej klinujemy
linie mosiezne w takiej odleglosci, jak wlasnie chcemy mieé
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podzielone walce, co oczywiScie musimy dobrze rozwazyé
i okreélié. Zalozone juz linie nadaje sie obficie jasng farbg
przy pomocy walka recznego, a nastepnie uruchamia sie¢ maszy-
ne z walcami. Po kilku obrotach otrzymamy na walcach dokia-
dne oznaczenie miejsc naciecia. Wyciecia bedg sie dokladnie
pokrywaly, oczywiscie pod warunkiem, ze przy zakladaniu
walcow po dokonaniu wycieé nie przekrecimy ich.

Wplyw temperatury na walce

Wiekszo$¢ maszynistdbw nie zdaje sobie sprawy jak waznag
w ich pracy jest pielegnacja, czyszczenie i regulowanie wal-
cow.

Dobre roztarcie farby i jej nalezyte nadawanie jest pier w-
szym warunkiem dobrego efektu roboty drukarskiej.
Z tego powodu konieczna jest umiejetno§¢ pewnego rozpozna-
nia wszystkich niedomagan na tym odcinku, aby mozna bylo
usung¢ wszystkie przeszkody.

Praktyka wykazuje, ze niedo$wiadczeni maszyniSci przeja-
wiajg szczegblnie malto zrozumienia dla roli walcow i jesli
w czasie druku wystgpia zaburzenia spowodowane niewtlas$ci-
wym uregulowaniem czy zla obstugg walcéw, nie umiejg
szybko rozpozna¢ wiasciwej przyczyny. Istnieje wiele maszyn,
ktére zupelnie rozregulowano nieprawidlowymi przestawie-
niami mechanizméw, w wyniku niew}asciwego okreslenia
przyczyn nieladnego i nieczystego druku. Przestawiano cy-
linder i tylko powiekszano zlo. O tym, ze i walce moga spowo-
dowaé¢ przeszkody podobne do zaburzen wywolanych niepra-
widlowym przebiegiem tloczenia, wielu maszymstow jeszcze
w ogéle nie wie.

W pierwszym rzedzie trzeba wiedzieé, w jaki spos6b tem-
peratura w maszynowni moze  wplywaé na walce. Szczegélnie
chodzi tu o warunki w zimnej porze roku, gdyz jak wiadomo,
niska temperatura jest przyczyna wielu trudnosei.

Lecz nie tylko niska temperatura jest zréditem trudnosci,
bo i nadmierna cieplota réwniez jest niekorzystna. Wysoka
temperatura powoduje rozlewanie si¢ walcéw, a zwlaszcza przy
druku gestymi farbami i kolorowymi. Oczywiscie walce
0 mniejszym obwodzie szybciej nagrzewaja sie niz walce wiek-
sze, specjalnie za$§ wtedy, gdy wskutek nieréwnosci powierz-
chni zachodzi konieczno$¢ silniejszego doci$niecia walcow.
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Nie wolno wiec zapomina¢ o czestym wymienianiu walcow,
albo chiodzeniu ich w-czasie dluzszej nieprzerwanej pracy.

W goragce dnie podloga winna by¢ czesto skrapiana wods,
dla ochtodzenia pomieszczen. Zaleznie od warunkéw lokalo-
wych, nalezy w miesigcach letnich dbaé¢ o utrzymanie odpo-
wiedniej wilgotno$ci powietrza, dlatego w zadnej drukarni
nie powinno brakowaé higrometru. W salach maszyn ogrzewa-

- nych przez kaloryfery wystepuja bardzo szkodliwe zjawiska.

Przegrzane i suche powietrze powoduje kurczenie sie walcow
i przedwczesng ich nieuzytecznosé. Goragce i suche powietrze
wysusza gliceryne w masie walcowej i powoduje przez to
zmniejszanie sie obwodu walca. Nadto zaangazowanie walcéw
przy forsownej pracy jeszcze bardziej przy$piesza ten proces.
Wynikiem zmniejszenia sie obwodu walca, a wiec i zageszcze-
nia jego powierzchni, jest utrata przyczepnosci i wtasciwosci
ciggnacych powierzchni. W ten spos6b powstaje walec stward-
nialy, a wiec nieuzyteczny.

Jak to wykazaliSmy, w pomieszczeniach zbyt.gorgcych na-
lezy sie bezwzglednie liczyé¢é z wybitnym kurczeniem sie wal-
cow.

Przy walcach o matej §rednicy i duzej dlugo$ci masy, zja-
wisko to wystapi szczegblnie jaskrawo. Na przyklad walec
o obwodzie 28 5 ¢cm i dlugosci masy 125 cm wecze$niej bedzie

wymagal przetopienia, niz walec o obwodzie 33,7 cm i diu-

gosci 100 cm.

Im mniej warto$ciowa jest masa walcowa, tym wiecej be-
dzie sie kurczyé¢, gdyz gorsza masa zawiera w swym sktadzie
wiekszg ilo§¢ wody. Jednak nawet najlepsza masa nie uniknie
kurczenia sig, gdyz nie ma 100%o-ej gliceryny catkowicie bez-
wodnej. 3

Przegrzane i wysuszone powietrze w pomieszczeniach spo-
tykamy zasadniczo tylko w zimie. Przez wlasciwe wietrzenie
nalezy doprowadza¢ chtodne i wilgotniejsze powietrze do po-
mieszczen, trzeba jednak chroni¢ walce przed przeciggamii.
Wysoka temperatura dziala réwniez niezwykle ujemnie na
wszelkie materiaty drukarskie,

Jesli suche, chlodne powietrze zostanie silnie ogrzane, to be-
dzie ono dazylo do odebrania wilgoci otoczeniu. Je$li nie ist-
nieje doplyw wilgoci z zewnatrz, to bedzie ono odbierato wil-
go¢ lezgcemu w maszynach materialowi i sprzetom, a wiec
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. papierowi, farbie, masie walcowej, wszelkim sprzetom drew-

nianym itp. Papier stanie sie¢ przez to kruchy i tamliwy, wi6-
kienka papierowe nie trzymajg sie powierzchni, cata spoistosé
papieru stabnie, staje sie luzna i papier zaczyna kurzy¢ sie
i pyli¢.

Przez zbyt suche powietrze w maszynowni cierpig nie tylko
walce na maszynie, ale i te zapasowe w szafie. Musimy wiec
zapamietaé: gorgce i suche powietrze zabiera wilgo¢ z drze-
wa, walcow farby.i papieru: suche powietrze jest zlym prze-
wodnikiem elektrycznos$ci i dlatego elektryczno$¢ moze sie
dobrze gromadzi¢ w papierze.

Do konserwacji walcow nalezy réwniez chronienie ich przed
wilgocig. Zbyt wilgotne powietrze powoduje pecznienie wal-
cOw i odbiera masie sile wigzaca, przez co farba jest odpy-
chana, zamiast by¢ pociggana przez powierzchnie walcéw. Zela-
tyna i gliceryna chlong wilgo¢, przez co walce staja sig¢ grub-
sze, w wyniku tego tracg naturalng wytrzymalo$é¢ i elastycz-
no$¢, stajg sie miekkie. Przy dluzszym skladowaniu w wil-
gotnym pomieszczeniu masa staje sig gabczasta, pleSnieje i nie
nadaje sie do dalszego przetopu. .

W zwigzku z tym, przed odlozeniem walcéw na jaki$§ czas
do magazynu, nalezy nha nich pozostawi¢ albo warstwe farby,
albo bezkwasowego tluszczu, albo specjalnej tlustej pasty
drukarskiej, aby uniemozliwi¢ masie pochlanianie . wilgoci
z powierza. Przez wilgo¢ walce tracg zdolno$¢ utrzymywania
farby na swej powierzchni. Takie walce zabierajg z farby juz
tylko lekkie §rodki wigzgce — czastki pokostu — a ciezkie
pigmenty, wlasciwe barwniki, pozostajg nieroztarte. Wystepuje
zaburzenie w prawidlowos$ci rozcierania farby. Farba bedzie
sie gromadzi¢é na walcach w postaci nieroztartej warstwy.

Tam, gdzie mamy‘ do czynienia z wilgotnymi pomieszcze-
niami drukarni, nie- wolno odlewaé walcéw ponad oryginalng
grubosé. Musimy sobie zapamietaé nastepujace zle nastepstwa
wilgoci, poza wymienionymi juz szkodliwymi zmianami w wal-
cach: papier pecznieje i rozcigga sie, rozluznia sie i odpada
warstwa kredowa, wyciggajg sie obciggi cylindréw, pecznieja
i wypaczaja sie podktady drewniane pod kliszami, zle schnie
farba, utlenia sie pismo i platy, rdzewieja niemalowane
miejsca maszyny itp.

Z powyzszych wywodéw wynika jasno, Ze w maszynowni
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powinna stale panowaé mozliwie najréwniejsza tempera- .

tura, przy niezmiennej ilosci wilgoci w powietrzu. Stan ten
nie moze ulega¢ zmianie i podczas nocy. Najodpowiedniejsza
temperaturg dla hali produkcyjnej jest 18 do 21 stopni Cel-
sjusza, przy 60 do 65°0 wilgotnosci powietrza. Gdy higrometr
wskazuje wilgotnosé ponizej 40% albo powyzej 70% to jest to
sygnalem alarmowym, gdyz oba stany sg szkodliwe dla orga-
nizmu pracownikéw.

Trzeba pamietaé, ze okazje do wielkich wahan temperatury
daje nie tylko sztuczne ogrzewanie w miesigcach zimowych,
lecz ze i w lecie jest to réwnie mozliwe. Jedli idzie o ‘wa-
hania zawarto$ci wilgoei w powietrzu, to w lecie sg one nawet
wieksze niz w zimie. Magazyn papieru jest pomieszczeniem
réwnie waznym dla procesu druku jak sama maszynownia.
Czesto magazynowi nie poéwieca sie nalezytej uwagi. Dlatego
tez jesli nie chcemy, aby zle sktadowany papier przysparzat
nam trudnos$ci w druku, musimy stale kontrolowaé i sklad
papieru. Najidealniej byloby, gdyby temperatura i wilgotno$é
w magazynie byly takie, jakich wymaga maszynownia. Jesli
tak nie jest, to sam papier i-trudnosci w czasie druku Zmusza
drukarza do szukania $rodkéw zaradczych.

Magazyn powinien byé¢ pomieszczeniem suchym, a nie zad-
nym lochem piwnicznym.

Papier, ktéry w czasie transportu do drukarni byt w zu-
pelnie innych warunkach klimatycznych niz te, jakie panuja
W maszynowni, nie moze by¢ od razu uzywany do roboty. Dla
papieru nie tylko koniecznym jest, aby nie lezal w zbyt wiel-
kim chlodzie, ale w zasadzie konserwacja polega na utrzyma-
niu powietrza ani nie za suchego, ani nie za wilgotnego. Dla-
tego tez w magazynie powinien znajdowaé sie termometr i hi-
grometr i oba powinny wskazywaé te sama temperature i wil-
gotnos¢ co i w hali maszyn. Jeéli w magazynie panuje wilgot-
nos¢ ponizej 40%, to trzeba uznaé, ze jest zbyt sucho. Plasko

. lezace stosy arkuszy beda wysychaly na krawedziach, papier

kurczy sie wie¢ na krawedziach, .gdyz. zbyt suche powietrze
wyciagga wilgoé z papieru wszedzie, gdzie tylko ma do niego
dostep. W ten spos6b papier wysycha tylko z zewnatrz stosu,
ale w Srodku zachowuje swa wilgoé, czego nastepstwem jest
faldowanie sie arkuszy. Do faldowania sie papieru przyczynia
sig¢ takze skladowanie papieru na kamiennej posadzce, ktéra
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z reguly ma tendencje do wilgotno$ci. Jakie przeszkody
w druku powoduje falisty papier, nie potrzebujemy przypo-
minaé. W zbyt suchym powietrzu papier zsycha sie i kurczy,
a w zbyt wilgotnym pecznieje'i rozcigga do tego stopnia, ze
w obu wypadkach na jednym metrze moze byé¢ kilka mili-
metréw roéznicy diugosci. Przyczyna calego szeregu zaburzen
w czasie druku jest papier niewlasciwie skladowany, ktory
juz w czasie przer6bki, a wiec na maszynie zaczyna dostoso-
wywaé sie do panujgcych w maszynowni warunkéw klima-
tycznych.

Innymi stowy znaczy to, ze papier zbyt suchy zaczyna chilo-
ngé¢ wilgo¢ z powietrza maszynowni, przez co pecznieje i po-
wieksza swe wymiary, a papier zbyt wilgotny przeciwnie, od-
daje nadmiar swej wilgoci, kurczy sie i wymiary jego maleja.

Niekorzystna jest réwniez zbyt niska temperatura, co nie-
kiedy moze zdarzyé¢ sie w zimie. Juz zwykle wychlodzenie
maszyn przez noc, jest czesto powodem trudnoSci w czasie
druku. Niska temperatura oddzialowuje wybitnie ujemnie nie
tylko na walce, ale takze na mechanizmy maszyny, farbe,
pismo, klisze i papier. Zamarzniete walce masowe i zelazne
nie sg w stanie prawidlowo rozdrabniaé“i rozcieraé¢ stezalej
farby. Dlatego wszystkie druki wykonane przy zbyt niskiej
temperaturze majg wyglad nieostry i nieczysty:

Nastepuje zapychanie formy farbg, zbijanie sie farby
w brylki, powolne schniecie itp. Je§li przy tym i walce sg juz
czeSciowo wyschniete, to skutki beda jeszcze przykrzejsze.
Usilowanie ratowania sytuacji przez obfitsze nadawanie farby
tylko pogarsza wyglad roboty.

Walce skurczone przez postéj i niskg temperature, nalezy
przed rozpoczeciem druku przystawi¢ nieco mocniej. Po pew-
nym czasie, gdy w wyniku dluzszej pracy osiggng wlasciwg
cieptote, trzeba przestawi¢ do wtasciwego polozenia. Nawet
néz w kalamarzu ulega wyginaniu do dotu przez zamarznietg
i stezalg farbe, pociggang przez duktor. W ten sposéb na
walce dostaje sie wiecej farby, niz dnia poprzedniego przy nor-
malnej. temperaturze i przy tym samym ustawieniu ka-
tamarza. ;

Wywody powyzsze wskazujg, ze w okresie zimy i w porach
przejsciowych wysilek maszynisty jest znacznie wiekszy niz
w cieplej porze roku.
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Konserwacja walcow : i

Dobry walec powinien posiada¢ nastepujgce wlasciwoscei: jego
masa musi posiada¢ peing zdolno$¢ pociggania farby, nie moze
jednak byé¢ kleista, nie moze by¢ zbyt twarda, musi jednak
posiadaé pewna elastyczno$é i nie moze byé porowata. Jesli
na przyklad $wiezo odlany walec naci$niemy palcem, to miej-
il sce wciSniete powinno sie natychmiast samo wygtadzi¢. Dalej,
masa powinna by¢ bardzo ciggliwa i nie da¢ sie¢ latwo rozry-
I wac.

i’ i Glownymi skladnikami masy walcowej sg — jak wiadomo
| zelatyna i gliceryna. Zelatyna daje masie odpowiednig twar-
l“ ~ do$¢, a gliceryna zapewnia wlaSciwgeelastyczno$é i przyczep-
'>' no$¢ powierzchniows. Zresztg kazdy zaklad odlewniczy posiada
wlasne metody produkcji i wilasne przepisy odnosnie skladni-
\ kéw masy.

Do sporzadzania najlepszej masy walcowej nadaje sie tylko
AR nie wysychajgca masa z zelatyny i gliceryny. Gl6wnym sklad-
i nikiem jest zelatyna, od ktérej zdolnoSci tworzenia mocnej
;I‘ i ciagliwej masy, zalezy zasadniczo mechaniczna przydatnosé
it walcow. . -
i / Zelatyna jest zwigzkiem bogatym w biatko i stad pochodzi
‘ jej zdolno$¢ Scinania sie po uprzednim ogrzaniu. Sporzadzassie (
ja z surowcéw zwierzecego pochodzenia, a mianowicie skor, ‘
, kosci, -Sciegien itp.

i Dlatego rozr6zniamy zelatyne kostng, skérng itd.

i Rozdrobnione surowce poddaje sie trwajgcemu kilka ty-
ﬁi godni procesowi odtluszczenia przy pomocy mleczka wa-
u piennego i kwasé6w. Po tym procesie poddaje sie cato$¢ neu-
tralizacji, ptukaniu i bieleniu. Nastepnie przy pomocy ekstrak-
cji uzyskuje sie rozrzedzony roztwor-zelatyny.

? Przy produkcji zelatyny trzeba pamietaé o tym, aby nie
i przegrza¢ jej, gdyz pod dzialaniem wysokiej temperatury
:\ ulega zniszczeniu najistotniejszy sktadnik zelatyny — glu-
B tyna. Im wiecej glutyny zawiera zelatyna, tym gatunek jej
i jest lepszy.

" Uzyskany przez ekstrakcje roztwor zelatynowy poddaje sie
fd w aparatach prézniowych zageszczeniu do pozadanej konsy-
| o stencji, a nastepnie w chtodnym pomieszczeniu wlewa do od-
ifl
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powiednich form. Gdy zelatyna zetnie sie, bloczki z form tnie
i sie na cienkie tafle. Tafle te suszy sie cieptym powietrzem
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w specjalnych kanalach suszgcych. Suszenie musi odbywaé
sie szybko, aby nie dopus$cié do rozkladu, gnicia i plesnienia
zelatyny. Do handlu idzie zelatyna w postaci tych wlasnie
suchych tafli, albo sproszkowana. Gliceryne uzyskuje sig
z tluszczO6w zwierzecych i ro$linnych. Przy produkcji masy
walcowej najwazniejsze jest, aby uzyta gliceryna byla desty-
lowana i zawierala znikomy procent wody.

Oprécz zélatyny i gliceryny, jako skiadnikéw gléwnych,
masa walcowa zawiera jeSzcze rozne inne $rodki, dodawane
dla nadania masie pewnych specjalnych wtasciwosci. Przede
wszystkim chodzi tu o podniesienie odpornosci, zwiekszenie
sity ciggnacej i przyczepnosci powierzchniowej, znieczulenie
na rozpuszezanie itp. Kolor masy nie jest miarodajny dla jej
jakoSci. Wielokrotne przetapianie powoduje zielonkawe zabar-
wienie masy, co jednak nie znaczy wcale, ze stala si¢ ona wy-
bitnie gorsza. Przy kazdorazowym przetapianiu dodaje sig
pewng ilo§¢ nowej masy. Jesli jednak przetapianie walcow
odbywa sie przez kilka lat, jak to ma miejsce, gdy drukarnia
robi to u siebie, to oczywiscie takiej masie nie mozna stawiaé
juz wysokich wymog6w jakoSciowych, ani zada¢ od niej szcze-
gb6lnej sprawnosci.

Walce szybko twardniejg, je$li wykonujemy duzo robét far-
bami chromowymi, albo je$li farby zawierajg wigksze ilosc
sktadnikéw szybkoschnacych.

Stwardniale walce nie sg juz w stanie wystarczajaco roze-
trzeé¢ tezsza farbe, réwniez nie zabieraja juz pylu papiero-
wego, lecz wgniatajag go w pismo i klisze. Jednym stowem
walce takie nadaja sie juz tylko do przetopienia.

Dla czeéciowego przywrbcenia sprawnos$ci walcom stward-
nialym stosujemy nastepujacy zabieg:

Najpierw zmywamy gruntownie walce ciepla woda z tugiem,
a nastepnie dokladnie wysuszamy, po czym przecieramy kil-
kakrotnie szmata zwilzong gliceryng. Co do tego zabiegu spo-
tykamy sie z rozbiezno$cig zdan, gdyz jedni fachowcy twier-
dza, ze wystarczy lekkie i ostrozne kilkakrotne przetarcie
szmatkg, inni za$, ze gliceryne nalezy réwnomiernie wecieraé
dlonia w powierzchnie walca, dopdki nie zostanie wchlonigta
przez mase. Dzialanie tego zabiegu jest oczywiscie krotkie.
Najlepiej dokonywaé go wieczorem. Samo zmywanie lugiem
bez nacierania gliceryng jest bezcelowe.
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Przy wszelkich manipulacjach walcami nalezy szczeg6lnie
uwaza¢, aby nie uderza¢ osiami walcéw o maszyne ezy po-
dloge. Rdzen walca jest bardzo wrazliwy na uderzenia i upadki.
Przed oparciem walca o $ciane lub postawieniem na po-
dlodze, nalezy osie walca zabezpieczyé podkladkami ze szmat
lub papieru. Przed zalozeniem walca trzeba o§ dokladnie
oczy$ci¢ i posmarowaé oliwg. Oliwienie lozysk walcowych
musi si¢ odbywaé przynajmniej raz dziennie, a przy druku
duzych nakladéw co najmniej dwa razy.

Niezwykle szkodliwe dla rdzenia walca jest nieostrozne
i gwaltowne wyszarpywanie zamkéw walcowych, przez co
osie walcow z hukiem spadaja na maszyne. Po odlewie walce
musza by¢ pociggniete warstwa bezkwasowego tluszezu i od-
stawione na pewien czas dla tak zwanego ,dojrzewania®.
W zadnym wypadku $wiezo odlane ‘walce nie moga iS¢ bezpo-
Srednio na maszyne.

Jesli walce zostaly odlane o kilka milimetréw za grube, to
trzeba je zamkngé¢ na kilka tygodni w szafie w maszynowni.
W tym czasie masa utraci nieco wilgoci i troche sie skurczy,
a przy wilasciwym postepowaniu walec zyska jeszcze na trwa-
tosci. Walec nie bedzie sie tak szybko kurczyl w uzyciu i nie
tak latwo skruszeje, o co nie trudno przy masach latwo to-

. pliwych.

Miejscem przechowywania walcéw zelatynowych powinna
by¢ hala maszyn. Szafy nie powinny sta¢ na &§cianach szczy-
towych, ani tez w poblizu centralnego ogrzewania.

Jesli idzie o kurczenie sie przechowywanych walcéw, to
szybko$¢ tego procesu inna jest przy walcach z rdzeniami
drewnianymi i inna przy stalowych.

Dla przyktadu podajemy wynik do$wiadczenia, przeprowa-
dzonego z walcami o rdzeniach drewnianych i stalowych,
przechowywanych w jednej szafie w tym samym pomieszcze-
niu. Powietrze’ w maszynowni bylo raczej suche, niz wil-
gotne. Walce byly z tego samego odlewu. Przechowywane
byly w jednakowych warunkach i przy tym samym rodzaju
konserwacji. Walce miaty jednakowy obwéd — 280 mm. Po
kilku tygodniach okazalo sie, ze walce z rdzeniami drewnia-
nymi ulegly wiekszemu zbiegnieciu sie niz walce o rdzeniach
stalowych. Jak wiadomo, warstwa masy na wszystkich walcach
jest jednakowa. W czasie pracy ponownie okazato sie wieksze
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kurczenie si¢ walcoOw z rdzeniami drewnianymi, z tym, ze wy-
stapilo ono w jeszcze wigkszych rozmiarach i w znacznie
krotszym czasie.

Walce gumowe

Zastosowanie walcow gumowych w przemysle poligraficz-
nym nie jest rzecza nowg. Pomyst powstal w pewnej firmie
lipskiej, ktéra juz w roku 1890 zastosowala je w specjalnie
przez siebie w tym celu zbudowanej maszynie. Litografowie
wecze$nie juz uzywali do specjalnych odbitek recznych wal-
cow gumowych. Sukna gumowe znalazly zastosowanie za-
rowno przy druku wypuklym jak i plaskim. Réwniez przy
druku tapet, a nastepnie przy drukach anilinowych znalazly
zastosowanie walce gumowe. W ostatnich latach walce gu-
mowe stosuje sie we wszystkich technikach drukarskich.

Przy druku dzielowym walce gumowe pracujg w szybko-
bieznych rotacjach, budowanych ostatnio na tozyskach kul-
kowych. Wreszcie uzywa sie walcow gumowych takze w kom-
binacji z zelatynowymi w maszynach dwuobrotowych, pra-
sach po$piesznych i automatach.

Produkcja walcow gumowych jest catkowicie inna niz wal-
cow zelatynowych. Proces produkeji jest zasadniczo odwrotny.
Walce zelatynowe odlewa sie z goracej plynnej masy, ktéra
nastepnie zastyga i tezeje. Przy walcach gumowych jest prze-
ciwnie. Pierwsze procesy odbywaja sie na zimno, a dopiero
w stadium koncowym, przy wulkanizacji, stosuje Sie wysoka
temperature. Walce gumowe sg wiec czyms$ zupelnie innym
niz zelatynowe; nie mozna ich ani odlewaé, ani przetapiaé.
Mieszaniny gumy nigdy nie sg plynne, lecz state i po wulka-
nizacji nie mozna ich zmieniaé ani przeksztalca¢. Guma w dzi-
siejszym znaczeniu tego stowa jest wilasSciwie juz gotowym,
przerobionym surowcem, a wiec materialem wulkanizowanym.
Tak zwana guma surowa, jaka konieczna jest do przerdbki,
nazywa sie prawidlowo kauczuk i jest sokiem pewnych
krzewbéw, drzew i ro§lin tropikalnych. Niezwykle cennych
doswiadczen dokonano z walcami z ,,buny®, to jest z kauczuku
syntetycznego. Dla celéw poligraficznych uzywa sie specjalnej
odmiany buny, ktérej odporno§¢ na dzialanie olejow i ben-
zyny jest niemal idealna (,,para-buna‘).
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Kauczuk sztuczny jest odporniejszy na gorgco i rozpuszezal-
niki niz naturalny. Ré6wniez odporno$¢ na zuzycie jest wieksza,
a objawy starzenia sie nie wystepujg tak szybko, jak u kau-
czuku naturalnego. Dla walcéw gumowych niemal calkowicie
znajdujg zastosowanie te same wskazéwki, co i dla walcow
zelatynowych. Z walcami gumowymi trzeba obchodzi¢ sie
réwnie starannie jak z zelatynowymi. Przy przechowywaniu
nigdy nie moga leze¢ wprost na swej powierzchni, lecz wspie-
ra¢ sie na czopach. Przechowywaé je nalezy w pomieszcze-

niach ciemnych, chtodnych i suchych, po uprzednim doktadnym »

oczyszczeniu z farby. Guma nie moze byé wystawiona na dzia-
tanie $wiatlta i promieni stonecznych, gdyz staje sie szorstka
i lamliwa.

Wszelkie promienie o kroétkich falach dzialaja na gume
utwardzajgco. Natluszczanie walcéw przed uzyciem nie jest
konieczne. Wprost z przechowalni nadaja sie do natychmiasto-
wego uzytku, nalezy je tylko stosowaé odpowiednio do prze-
znaczenia, a wiec nadawcze jako nadawcze itd.

Zmywaczy ' trzeba uzywaé bezwzglednie takich, ktére dobrze
rozpuszczajg farby, ale w zadnym wypadku nie atak‘ujq deli-
katnej powierzchni walca.

Po zakonczeniu pracy i przy zmianie farby nalezy walce
gumowe natychmiast wymy¢ tak zwang benzyna lekka. Proces
mycia powinien byé¢ bardzo kroétki, a po jego zakonczeniu
trzeba walce dobrze wysuszyé miekka suchg szmata. W miare
mozno$ci wskazane jest jeszcze przetarcie walcow jakims$ wy-
soce plynnym i szybkoschngcym Srodkiem, na przyklad al-
koholem metylowym lub spiryvtusem.

Na powierzchni gumy nie powinny pozostaé zadne resztki
olej6w. Zagadnieniu zmywaczy do walcow gumowych trzeba
posSwieci¢ najwiekszg uwage. Wiele z nich zawiera nafte, na-
miastki terpentyny i §rodki zawierajgce benzol, ktére pozostaja
na powierzchni walcéw i stopniowo atakuja gume. Nalezy sto-
sowat tylko specjalnie dla walcéw' gumowych preparowane
zmywacze i w zadnym wypadku nie zawierajgce ttuszczéw.

Walce gumowe sporzadza sie o $rednicy oryginalnej, prze-
pisanej przez fabryke dla danej maszyny. Nigdy nie sporzadza
sig walcow o Srednicy nieco wigkszej, jak to ma miejsce przy
walcach zelatynowych, gdyz przy gumie nie istnieje kwestia
kurczenia sig, a raczej zjawisko pecznienia.
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Regulowanie walcéw gumowych musi byé niezwykle sta-
ranne. Ustawienie powinno byé¢ bardzo delikatne, a jego ro-
wnomierno$¢é na obu koncach kontrolowana przy pomocy
paskéw papieru. W zadnym wypadku nie wolno ustawiaé
walcow za mocno, w przekonaniu, ze tak winno by¢, gdyz
walce gumowe s przeciez twardsze od zelatynowych. Przy
takim ustawieniu na powierzchni walco6w moga powstaé nie-
réwnosci.

Walce rozcierajgce i przybieracze reguluje sie wedlug cy-
lindréw farbowych o rozcieraczach stalowych, a nadawacze we-
diug formy. Podobnie jak przy walcach zelatynowych, nie
pracujgce czeSci walcoOw gumowych nie powinny by¢ pokry-
wane farbg, a jedynie przy pomocy pokostu lnianego utrzy-
mywane w stanie wilgotnosci. Bez tej warstwy pokostu na-
stapityby uszkodzenia koncéw walca w wyniku wielkiego su-
chego tarcia.

Bardzo niedobrze ]est gdy walce gumowe stoja bezuzy-
tecznie przez dluzszy czas jako rezerwa. Wtasnie do naj-
lepszych sposob6w konserwacji walcOw nalezy mozliwie naj-
czestsze ich uzywanie, a nie skladowanie.

Jesli juz walce muszg jaki§ czas polezeé, to trzeba je dobrze
natrze¢ gliceryng, aby zachowaly elastyczno$¢. Lepiej jednak ,
jest co jaki§ czas wymienia¢ walce pracujgce z magazynowa-
nymi, gdyz walec pracujacy trzyma sig lepiej, niz stojacy bez-
uzytecznie.

Jesli po odpowiednim okresie uzywania walec musi by$
poddany przeszlifowaniu, oczywiscie w miare jak na to ze-
zwolg wzgledy zachowania wlasciwe]j $rednicy, to po takim
zabiegu walec jest znowu jak nowy, przy zalozeniu, ze do fa-
brykacji zostala uzyta prawidlowa mieszanina gumowa.

Druk kopiowy

» Zanim nalozymy do kalamarza farby kopiowej, koniecznym

jest staranne przemycie spirytusem walcéw i calego urzadze-
nia farbujgcego, aby usungé¢ wszelkie resztki olejéw i poprzed-
nio uzywanych farb. Walce uzywane do farb kopiowych nie
nadajg sie juz do przetapiania, poniewaz masa walcowa jest
catkowicie przesycona aniling. Dlatego wskazanym jest uzywac
do druku kopiowego zestawu starych walcéow, jak réwniez
sam druk w miare mozliwo$ci wykonywac stale na tej samej
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. maszynie. Nalezy pamietaé, ze farba kopiowa jest anilinowa
i ze nowe walce bardzo szybko zostalyby nig nasycone.

Najlepiej przeznaczy¢ do tej roboty walce uzywane do-
tychczas do druku czarnego, ale znajdujace sie jeszcze w do-
brym stanie. Przy druku kopiowym walce nalezy ustawié
bardzo lekko, gdyz cieplo wytwarzane przez tarcie powoduje
zbyt szybkie wysychanie farby. Farbe kopiowg rozrabiaé trzeba
gliceryng. Walce do druku kopiowego zmywa sie spirytusem.

W zakladach, gdzie regularnie wykonuje sie duzo robét ko-
piowych, powinno si¢ uzywaé walc6w gumowych, specjalnie
do tego celu ‘przeznaczonych.
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ROZSTAWIANIE I KLINOWANIE
FORM

Rozstawianie form sprawia czesto trudne$ci nie tylko mlo-
dym, lecz i starym maszynistom. Zle rozstawione kolumny —
spostrzezone nawet przed rozpoczeciem druku — powoduja
duze straty dla zakladu i pracownika.

Im wiecej mamy kolumn na arkuszu, im bardziej skompli-
kowane s dalsze prace w introligatorni, tym wiekszg wage
musimy przywiagzywac do rozstawiania.

Kazdy maszynista musi pamigtaé, ze starannie i bezblednie
rozstawiona i zaklinowana forma — to gwarancja ciagtej nie-
przerwanej pracy w czasie druku nakladu.

Celem wyeliminowania trudnosci w introligatorni, ‘nalezy
marki i margines na maszynie drukarskiej ustawia¢ tak, aby
odpowiadaly maszynie do falcowania. ' :

W wypadkach watpliwych winien maszynista sfalcowaé
sobie arkusz papieru i wypisaé kolejno stronice, nastgpnie
rozlozy¢ arkusz i wedlug niego rozstawiaé kolumny.

Kazdy maszynista powinien bezwzglednie przyswoié sobie
zasade, ze pierwszg odbitke z maszyny nalezy uzyé¢ do skon-
trolowania paginacji, gdyz pomytki wkradaja sie latwo —
zwlaszcza przy rozstawianiu dalszych arkuszy o wyzszej nu-
meracji.

Przy tej kontroli nalezy réwniez zbadaé, czy rozstawienie
form odpowiada zasadzie gloszacej, ze suma cyfr dwu obok
siebie ustawionych kolumn, daje przy kazdym arkuszu pewng
stalg liczbe.

I tak na'przyklad: przy arkuszu 16-stronicowym, rozpoczy-
najacym paginacje od cyfry 1, suma ustawionych obok siebie

kolumn pierwszej i ostatniej daje nam liczbe 17, druga i pig-
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tnasta — 17, trzecia i czternasta — 17 itd. Przy drugim arkuszu
suma wyraza sie liczbg 49, np. 17 i obok stojgca 32, dajg nam
49, przy trzecim suma bedzie 81, przy czwartym — 113 itd.

Dla wykluczenia pomylek, ktére mogg zaistnie¢ specjalnie
w introligatorni, oznacza zecernia pierwsza strone kazdego
arkusza kolejng cyfra t. zw. sygnaturg. Tego rodzaju znako-
wanie stosujemy przy tych arkuszach, ktére introligator zbiera
po kolei, rozpoczynajac od ostatniego a konczac na pierwszym.

Przy szyciu ksigzek i broszur mniejszej objetosci np. 12, 20,
24, 28, 32, 36, 40, 48, 52, 56, 60, 64 strony (przy cienkich pa-
pierach moga by¢ objetosciowo wieksze), nalezy inaczej roz-
stawiaé dlatego, Ze poszczegblne pelne arkusze, potowki lub
¢wiartki nie sa zbierane jedna za drugg, lecz wkladane jedna
w druga. Sposéb ten w calosci prac introligatorskich ' jest
znacznie tanszy.

Przy pracach gdzie stosuje sie ukladanie pelnych arkuszy
oraz poléwek i ¢éwiartek, pamietaé nalezy, aby najmniejsze
czesci arkusza znajdowaly sie na zewnatrz.

Pelny arkusz, albo objetosciowo wigksza cze$§é arkusza,
winna byé¢ wlozona zawsze w cze§é objetoSciowo mniejsza.

Wszystkie formy drukarskie nalezy rozstawié¢ tak, jakby
mialy by¢ falcowane maszynowo, bowiem kazdy sposéb fal-
cowania maszynowego nadaje sie réwniez do falcowania
recznego. Nalezy podkreéli¢, ze falcowanie maszynowe nie po-
winno sie w zadnym wypadku pod wzgledem jakosci réznié
od recznego. Jako$é te osiggniemy przez staranne rozstawienie
i doktadny druk. Introligatorowi winny byé wskazane margi-
nesy z maszyny. Dla latwego odczytania margineséw mozemy
postuzyé sie tzw. punktem kontrolnym, zwanym réwniez
linig kontrolng. Linie kontrolng oznaczamy w nastepujacy
sposob: przy klinowaniu formy nalezy po stronie marginesu
ustawi¢ 3-punktowg linie diugosci 2—4 cycero tak, aby do-
ktadnie przylegata do brzegu papieru i zadrukowywala go
razem z forma. .

Linie kontrolnga, ktéra stuzy réwnoczeénie jako znak przy
odwracaniu arkuszy, nalezy usuna¢ przy druku drugiej strony.
- Linie kontrolng nalezy umiescié mniej wiecej w /3 czesci
wlasciwego formatu — od strony marek — a to specjalnie
w celu ulatwienia“ introligatorowi odnalezienia kata nakta-
dania.
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Linie te dajemy blisko marek tak, ze jednoczesnie mamy
oznaczone marki i margines. Jesli podczas druku zapomniano
nadrukowaé arkusze linia kontrolng, nalezy po zakonczeniu
druku zaznaczyé je w widoczny spos6b otéwkiem kolorowym
lub kredks. Zaznacza sig strone marginesu i marek.

Przytoczone w dalszej czesci 44 przyklady rozstawienia form
pomoga maszynistom w- pracy i ulatwia rozwigzanie wielu
innych zagadnien.

Rozstawienie form 4-stronicowych

1 4 3 2
4 strony do odwracania na margi- 4 strony pasem do odwracania
nesie
1 4 3 2
4 strony albumowo, do odwraca- 4 strony albumowo odwracane na
nia na markach marginesie

Rozstawienie form 6- i 8—stronicowych

14 S 9 € [4 € 4

1 8 7 b A | 6 5

8 stron do odwracania 6 stron odwracane na
na marginesie markach
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8 stron albumowo, do
odwracania na margine-

sie

8 ‘stron odwracane na marginesie

8 stron pasem

8 stron albumowo

odwracane na marginesie

Rozstawienie form 12-stronicowych
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9 L 8 S ot i Tl ]

i 14 6 ol € 1 4 S 9 €
\

1 12 n 2 1 8 7 2
12 stron przeznaczonych do wkla- 12 stron przeznaczonych do wioze-
i dania jednych w drugie. Strony 5 nia jedna za druga. Strony 9 do
h do 8 nalezy wlozyé w arkusz, Kt6- 12 nalezy wlozyé za arkuszem,
i | Ty rozpoczyna sie od strony pierw- ktoéry konczy sie na str. 8
| szej
i




12 stron przeznaczonych do wkta-

dania jednych w drugie. Stronami

1 do 12 nalezy oblozy¢ arkusz, kto-
ry rozpoczyna sig strong 3

8 S 9 L

9 4 3 10

1 12 n 2
k2

12 stron do wktladania jednych w
drugie. Stronami 1—12 nalezy oblo-
2yé arkusz, ktéry rozpoczyna sie

8 6 ot 74
5 12 n 6
1 4 3 2

12 stron przeznaczone do ulozenia
jedne za drugim

5 8 7 6
v 6 oL €
1 12 n 2

12 stron do wfalcowania jednych
w drugie. Pasek 5, 8, 7 i 6 nalezy
zafalcowaé w polowe arkusza

strong 3
9 L 8 S
o1 € 14 6
n 2 1 12

12 stron do wktadania jednych w drugie. Strony 5 do 8 nalezy
wlozyé do $rodka arkusza, kt6éry rozpoczyna sig str. 1

13




Rozstawienie form 16-stronicowych

o5 © ~ o~ =) o~ I = } -
o o 3 © ES © © ©
@ o = b s @ N o~
N ) o o - > o e oty
16 stron do odwracania na margi- 16 stron do odwracania, rozstawio-
nesie rozstawiane na maszyny do ne na marginesy do falcowania,

falcowania, przy ktérych arkusz przy ktérych
PO drugim ziamie kieruje sie
w lewo i otrzymuje 3 ziam

arkusz po drugim
zlamie kieruje sie w prawo i otrzy-
muje 3 zitam

1€ stron pasem

i 2

{

|

ol l v Bl 91 [} .

9 1 ot L

5 12 9 8
3 14 15 2
8 stron ,,wybierane* z 16-tki for- 8 stron ,,wybierane‘ z 16-tki forma
ma pierwsza druga
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1 16 15 2 5 12 n 6

16 stron w 2 formatach (falcowaé 8-kami). Strony 5 do 12 nalezy wiozyé
w arkusz, ktéry rozpoczyna sie strona 1-sza

v £l vl £
5 12 n 6
8 6 ot L
1 16 15 2

16 stron albumowo do odwrécenia na margines

-11° of (o ol | e -
w ~ ~ 7] ~ — N o
[ - > o~ © o~ o o~
16 stron wybierane — albumowo forma pierwsza
wl |2 =] |o Nt 2 =
(%] o ~ [N ™

ol |- SR ol |~ | |-

. 16 stron wybierane — albumowo forma druga




@ o o ©

o = o N

16-stronicowa forma wybierana,

rozstawiona na maszyny do ia.co-

wania, przy ktérych arkusz po 2

zlamie kieruje si¢ w prawo i na-

stepnie otrzymuje 3 lub 4 zlam.
Forma pierwsza

Jak poprzednio forma druga

2|13 2ilz SIE e
of|o olle ol|l= Slln~
=] = @ < w o~ h o~
St S||& 8lle s||=

16-stronicowa forma wyvhierana,

rozstawiona na maszyny do falco-

wania, przy ktorych arkusz po 2

zlamie Kkieruje si¢ w strone lewg

i nastepnie otrzymuje 3 lub 4 zlam.
Forma pierwsza

- - - o~
] 2 < =

Jak poprzednio forma druga

16-stronicowy arkusz tytulowy ca-
1y arkusz sklada sie z 3 éwiartek
tekstu i 1 éwiartki tytulu i spisu
3 rzeczy (do wyciecia)
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Rozstawienie form 24-stronicowych

9 16 13 12 n 14 15 10
8 £l 0z S 9 6l 8L A
1 24 21 4 3 22 23 2

Forma 24.stronicowa rozstawiona jako arkusz 4-zlamowy do wfalcowania

do wewnatrz

[
4 Z oL Sl 8t €2 4 €T 61 ot Sl
3 6 n 14 19 22 3 22 18 n 14
4 S 4} €l (014 1z 14 1z Ll A €l
1 8 9 16 17 24 1 24 20 -/ 16

Forma 24-stronicowa rozstawiona
jako 3 6semki do zbierania jedna
za druga, odwracana na markach

Forma 24-stronicowa rozstawiona
jako 3 6semki do wkladania jedna
w druga, odwracana na markach
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Forma 32-stronicowa rozstawiona na maszyne do falcowania, przy ktérej
arkusz po 2-gim zlamie kieruje si¢ w lewo i otrzymuje 3-ci ztam
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Rozstawienie form 32-stronicowych

14 62 o¢ 4
13 20 19 14
zl 1 2z i ’
§
S 28 27 6 :
8 st 9T V4
9 24 23 10
9l £l 8l St
1 32 31 4
32 strony — albumowo
vz 14 8¢ 1z 144 LT 9T €T
17 32 29 20 19 30 31 18
8 6 cl s 9 Lt ot L
1 16 13 4 3 14 15 2




8z 1z 144 14 9T || €T 144 L2
29 20 17 32 31 18 19 30
4} S 8 6 (o]} ¥ 9 i
13 4 1 16 15 2 3 14

Forma 32-stronicowa rozstawiona na maszyne do falcowania, przy ktérej
arkusz po 2-gim zlamaniu kieruje sie w prawo i nastepnie. otrzymuje

3-ci ztam
14 1A :14 S 9 LT (o] €
13 20 21 12 n 22 19 14
91l Ll 144 6 (o]} €2 8l Sl
1 32 25 8 7 26 31 2

Forma 32-stronicowa rozstawiona na maszyne do falcowania, przy ktoérej
arkusz po 2-gim zlamie kieruje sie w prawo i nastepnie otrzymuje 3-ci
wzglednie 4-ty ziam
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Forma 32-stronicowa wybierana — rozstawiona na maszyne do falcowania,
przy ktérej arkusz po 2-gim ziamie kieruje sie w lewo i nastepnie otrzy-
muje 3-ci i 4-ty zlam. Forma pierwsza
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8 L5 || 9s 6 ZL|jes|]oe (5
25 |40 || @1 ][ 24 21 |44 ||37]] 28
e || ec || sy pl oz ||sv|]oe|] sz

1|64 |] 49 16 13 52 61 4

9 68 14 i o]} ss 8¢ L
27 38 43 22 23 42 39 26
og SE 9y 6l 8l Ly 14 (1F]
3 62 51 14 15 50 63 2

Jak wyzej — forma druga




09 S 4} €S 9< 6 8 L8

37 28 2] 44 . 41 24 25 40
9t [-14 0z 1 4 8y £l (4 €€
61 4 13 52 49 16 1 64

Forma 32-stronicowa — wybierana — rozstawiona na maszyne do falcowa-
nia, przy ktérej arkusz po 2-gim zlamie kieruje sie w prawo, a nastepnie
otrzymuje 3, 4 lub 5-ty zlam. Forma pierwsza

8¢ L oL ss 149 i 9 6S
39 26 23 42 43 22 27 38
ve L€ 8l Ly o 6l (11 S€
63 2 15 50 51 14 3 62

Jak wyzej — forma druga
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Rozstawienie form 64-stronicowych

o 0
0 0

o [l
S ™

N (5] (o
e (=] ™

&
o

w ™«
& 0

Forma 64-stronicowa rozstawiona na maszyne do falcowania, przy ktoérej
arkusz po 2-gim zlamie kieruje si¢ w prawo i nastepnie otrzymuje 3, 44 5 ztam

o~ N 0 X}
) o ~ “

o N N w
> ~ > i o ~ o

Forma 64-stronicowa rozstawiona na maszyne do falcowania, przy ktérej
arkusz po 2-gim zlamie kieruje si¢ w lewo i nastepnie otrzymuje 3, 415 ztam
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