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EZEL1 kiedykolwiek to wtasnie w czasach obecnych jest

stereotypja konieczng potrzeba nietylko do racjonalnej

i konkurencyjnej pracy, ale i do oszczednos$ci w drukarni

samej. Niejedna praca dalaby si¢ taniej i predze] wy-
kona¢, gdyby odnos$na drukarnia posiadata stereotypjg¢, zatem nie-
jeden zlcty wiecej wplynalby z tego powodu do kieszeni pryncy-
pata; a précz tego niecjedna oszczednos$¢é da si¢ osiagnaé zapomoca
stereotypji.

Dzisiejsza walka konkurencyjna w zawodzie naszym wymaga
jak najskrupulatniejszej kalkulacji, przy wyzyskaniu wszelkich
mozliwych udogodnien technicznych, azeby przy skladaniu ofert
nie da¢ si¢ ubiec konkurencji, lecz zamoéwienie otrzymac¢. Tutaj
wlasnie w wielkiej mierze stereotypja przyczyni¢ si¢ moze do
znacznego obnizenia cen za druki.

Ceny czcionek i materjalu czcionkowego sa dzisiaj wprost
horendalne i niema widokow, azeby w bliskim czasie zostaty
obnizone. Wigc tez niejeden wilasciciel drukarni nie jest w stanie
zakupi¢ nowe czcionki, ornamenty, obwodki, interlinje, sztabiki
i sztegi. Posiadajac natomiast stereotypj¢, mozna pod tym wzgledem
niejednemu niedomaganiu zaradzic.

Najwiegcej atoli zyskuja i zyskaé moga na stereotypji te dru-
karnie, z ktérych wychodza gazety lub czasopisma; a dzisiaj niema
prawie drukarni, gdzieby czego$ podobnego nie drukowano. Tam
wladnie stercotypja ma obfite i podatne pole dziatania; tam si¢
tez wlasciwie stercotypja przyczyni¢ moze do znacznie wigkszej
wydajnosci, zatem i predszej pracy, a co z tern idzie w parze: do
obnizenia kosztéw produkcji. Przytem réwniez zapomoca sterco-
typji osiagna¢ mozna niemale oszczednosci, a wszystko razem
wziete, stanowi pokazne plus w bilansie rocznym.

Lecz i w drukarniach akcydensowych, a przewaznie w tych,
w ktorych si¢ drukuje ré6zne opakowania, jest stereotypja nieod-

zownie potrzebna, gdyz jakie ona przy pracach tych moze przyniesc
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korzysci i spowodowaé oszczednosci, tylko ci dostatecznie ocenic
moga, ktérzy juz sg w posiadaniu stereotypji. Zresztg niema bodaj
dzisiaj drukarni, chociazby najmniejszej, gdzieby stereotypja —
naturalnie stosownie do wielkosci drukarni — nie miata odpo-
wiedniego zatrudnienia.

Wszystko to, co wyzej powiedziano, udowodnié¢ i przedstawicé
jak trzeba i co wszystko mozZzna stercotypowac, by tern
sposobem osiggna¢ wigcksze korzysci i oszczednosSci, a prace sama
uczyni¢ wydajniejsza, przez co zmniejszaja si¢ koszty produkcji,
jest zadaniem niniejszej pracy, ktdéra niezawodnie stanie si¢ milym
i porzadanym doradcg w niejednych sprawach stereotypji, u nas
do tej pory jeszcze bardzo malo znang, a tern samem nielicznie
zaprowadzong. W Niemczech niema prawie drukarni, ktéraby nie
posiadala stercotypji i galaz t¢ sztuki drukarskiej dzisiaj tam
ogromnie udoskonalono przez rézne nowoczesne aparaty, umozli-
wiajace szybka i akuratng prace nietylko przy gazecie, ale takze
przy akcydensach, ilustracjach i drukach wielobarwnych. W dzi-
siejszych czasach, w ktorych przystowie angielskie ,,Time is money”
— czas to pienigdz — odgrywa role dominujaca, stereotypja po-
winna znajdowac¢ si¢ w kazdej drukarni.

Jozef Galewski.

Bydgoszcz, 1928 roku.



AWOD stereotypera uwaza si¢ przewaznie u nas jako
galgZz poboczng drukarni, jako konieczno$¢é w pewnych
okolicznosciach i dla tego tez nie zyskuje, zwlaszcza
w drukarniach akcydensowych, przynaleznego jemu
znaczenia. Gdy natomiast stereotyper bieglym jest w swoim za-
wodzie i kompletnie z nim obeznany, to po niedlugim czasie wy-
kaze si¢, ze jest on wlasciwie w drukarni gldéwna osobg, bez ktorej
nie moze by¢ mowy o jakiejkolwiek zdolnos$ci konkurencyjnej.
Praca bieglego stereotypera jest tez wiolostronng. Chodzi np.
o prospekt czterostronny w formacie kwart, o mnogiej tre$ci; caty
arkusz papieru zawiera cztery sztuki, a naklad wynosi 100000
egzemplarzy. Ustawi¢ kilka razy prospekt ten jest tak samo nie-
ptaktycznem, jak drukowanie z jednego ukladu owych 100000 sztuk.
Kto zatem musi prace t¢ wykonac ten sposoOb, z powodu braku
stereotypji, doklada do niej tylko pienigdze. Ktoby mnatomiast
twierdzil, iz rozsadnie kalkulujacy pryncypal kaze w tym przy-
padku zlecenie na wlasny rachunek wykonac¢ u kolegi, posiadajacy
urzadzenie stereotypijne, zapomina o tern, ze w ten sposoOb traci
pewna czegs$¢, bodaj nie najwigksza czystego zarobku. Daloby si¢
to jeszcze zalatwi¢ w miejscowosci, w ktorej sg dwie lub trzy
drukarnie, lub tez we wigkszem miescie, ale nie w miasteczku
o jednej tylko drukarni. Zresztg pryncypatowie po matych miastach
zyja przewaznie ze soba jak pies z kotem z powodu ustawicznej
walki konkurencyjnej. Wigc albo pomoc swa w ogdle by odmowil,
lub zazadat taka cene¢, zeby zamawiajagcemu prac¢ pryncypatowi

nie pozostala z niej zadna korzy$s¢. W Niemczech istniejg po

wickszych miastach zaklady stereotypijne i galwanoplastyczne,
ktore za odpowiedniem wynagrodzeniem — podlug centymetra
kwadratowego — dostarczaja wszelka Zzyczona ilo$¢ matryc i plyt.

U nas atoli tego jeszcze niema, a te drukarnie, posiadajgce stereo-
typje, niechetnie wykonywuja dla innych drukarn stereotypy, ,.ze
wzgledow konkurencyjnych . Gdyby wigc 6w pryncypal posiadat
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chociaz najmniejszy aparat stereotypijny, mogiby prace t¢ wykonac
w 25000 drukach, a caly =zarobek mialby w kieszeni. Z calg
stanowczoscig twierdzi¢ wiec mozna, ze urzadzenie stercotypijne,
odpowiednie do wielkoséci drukarni, w krotkim czasie si¢ wyplaci
i niejedng przyniesie korzy$¢. Jest zatem przewrotng oszczednoscia,
obawiaé si¢ kosztow sprawienia stereotypji.

Pewna drukarnia w wickszem miescie wojewodzta poznanskiego,
otrzymata zamowienie na 250000 kwitow kasowych w blokach po
po 100 kartek, numerowane od [—100. Poniewaz drukarnia nie
posiadata stereotypji, wigc odstawiono uktad 10 razy, wymagajacy
dwéch dni pracy czyli 16 godzin, do czego dochodzi jeszcze 25°/o
czasu na rozbiorke, razem 20 godzin. Wiegc drukarnia zaoszcze-
dzitaby na tern 11l/? godziny, gdyby posiadala stereotyje; uktad
odstawionoby wtenczas tylko raz, co z rozbidrka wynosi 2’2 go-
dziny, nie biorgc w rachube i to, ze przez drukowanie 25000
kwitow z ukladu, materjal czcionkowy i linjowy nie malo tern
samem ucierpial. Drukarnia ta otrzymala podzniej zamdéwjenie na
100000 formularzy, uktad tabelaryczny, wielkos¢ ¢wieré strony
foljo. Ustawiono zatem dwie tabele i dwa ol6wki, co spowodo-
walo 50000 druku; zapomocag stereotypji zredukowanoby druk do
potowy, gdyz wstawionoby w tabel¢ zaraz linje poprzeczne i od-
lano cztery plyty. Czy atoli czcionki i linje ucierpialy przez druk
50000 sztuk, kazdy fachowiec osadzi¢ to moze. W innej drukarni,
ktoéra pracuje dosy¢ duzemi nakladami, sktada si¢ zazwyczaj uktad
po kilkanascie razy. Wigc gdziez tu jest racjonalna dyspozycja,
gdzie wyzyskanie sily roboczej i czasu, gdzie zdolno$¢ konkuren-
cyjna? Wiele jeszcze moznaby przytoczy¢ takich i tym podobnych
przyktadéw i faktow, udowodniajgace, ze stereotypja jest dzisiaj
konieczng potrzeba kazdej drukarni, gdyz tylko przy jej pomocy
mozna racjonalnie kalkulowaé, dysponowaé i pracowac¢ i moznaby
zatrudni¢ wigkszy personel, bo praca z powodu nadmiernie wy-
sokich cen nie uciekataby zagranice.

W drukarniach, w ktoérych jest stereotypja, mozna niedogodne
przechowywanie powtarzajacego si¢ ukladu znacznie ograniczyc¢.
Przypatrzmy si¢ tylko nieco blizej stojacemu ukltadowi w licznych
drukarniach, wynoszacy niejednokrotnie gléwna warto$¢ ogolnego
materjatu uktadowego, a lezacy w pewnem znaczeniu bezuzytecznie.
Brak miejsca, ktory po wigkszej czgsci drukarniach jest chroniczny,
jeszcze tern wigcej bywa zagrozony, a nakoniec ukltad stojacy
znajduje si¢ w takim stanie — przez znane ustawiczne wycigganie
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z niego potrzebnych czcionek — przy ewentualnem uzyciu, ze owa
matla korzys$¢é, ktora mial przynie$é, zupelnie zostala stracong przez
naprawe, Zatem jest zrozumialem, Ze si¢ uklad taki stereotypuje,
uktad rozbiera, a plyty z niego przechowuje; mozna ale przechowac
tylko matryce, z ktoérych, gdy zajdzie pdzniej potrzeba, odlewa sig¢
plyty. Sposobnos¢ do uzycia w ten sposOb stereotypji, znajdzie
si¢ prawie codziennie, nawet w najmniejszej drukarni. Niepotrzeba
wprawdzie, kazda rzecz stereotypowaé pojedynczo, lecz czekaé tak
dhugo, az si¢ zbierze odpowiednia ilo$¢, moze co tydzien lub co
dwa tygodnie. Trzeba przytem i to wzigé pod uwage, ze drogie
-pismo akcydensowe, obwoddki, ornamenty przez uwazne i troskliwe
stereotypowanie nie zniszczg si¢ tyle, niz gdy si¢ ukltad tygodniami,
a nawet miesigcami na deskach tu i tam przesuwa, nie wpominajac
o -piasku i kurzu, ktéorych w zZadnej drukarni zupelnie usunaé
nie mozna.

Takze dla drukarn gazet lokalnych jest stereotypja nadzwyczaj
korzystng, gdyz mozna powtarzajgce si¢ ogloszenia stereotypowac,
a potem nabi¢ na drzewo, lub, gdy si¢ uzywa do druku maszyne¢
rotacyjna, natozy¢ na sztegi zelazne lub otowiane, Tym sposobem
ulatwia si¢ metrampazowi pracg, a pismo mozna znéw nadal uzyc.
Zwlaszcza w okresie gwiazdkowym manipulacja ta daje si¢ we
znaki, w ktorym to czasie wielkie ogloszenia wymagajg sporo
materjatu. Gdy ale pudla wtenczas w préznym znajduja si¢ stanie,
z powodu robdét biezacych, skladanie wymaga potrojnego czasu,
a niedorzeczne poszukiwanie czcionek nie przyczynia si¢ do przy-
spieszenia pracy, natomiast szkodzi zdrowiu sktadacza. Ustawicznie

~powtarzajace si¢ wiersze tytulowe oraz linje lamowe (szpaltowe)
mozna takze na wysoko$¢ pisma odlaé¢ zapomoca stereotypji, przez
co chroni si¢ pismo od za wczesnego zuzycia.

Nieraz zdarzy si¢, ze przy skladaniu plakatow zabraknie tej
lub owej gltoski T wigckszego pisma drewnianego lub olowianego.
Tutaj roéwniez pomodc sobie mozna bardzo szybko i skutecznie
stereotypja, odlewajac brakujace czcionki. Obwoddek plakatowych
jest tez tylko przewaznie po kilka sztuk. Jezeli si¢ zatem zauwazy,
ze braki te czesto si¢ powtarzajg, natenczas ma stereotyper w spo-
kojniejszym czasie dosy¢ do roboty. O ile drukarnia posiada
dobrze urzgdzong stereotypi¢ z potrzebnemi aparatami i narz¢dziami,
moze biegly stereotyper nawet w pewnym stopniu zastgpi¢ czcionko-
lewnika i rytownika. Oprocz tego jest prawie w kazdej drukarni
akcydensowej niezliczona ilos¢ robot pobocznych, ktéore sktadaczowi



zpowodu nieumiejetnosci, zabierajg wiele godzin; roboty, do ktérych
skladacz nie posiada po wigkszej czesci odpowiedniego daru, jak
lutowanie, obcheblowywanie, nabijanie na drzewo i wycinanie
kliszy, a nawet wykonywanie plyt do poddrukéw.

Katalogi i cenniki mozna zapomoca stereotypji, mimo niedo-
statecznego materjalu ozdobnego, wykonaé jednolicie, odlewajac
np. ornamenty zakonczajace i naglowki do 16 lub 32 stron. Pa-
piery okladkowe, ktére po wigkszej czesSci posiadaja chropowatag
powierzchnig¢, niszcza ogromnie pismo, nawet juz przy maltych na-
ktadach; zrobiono ale z ukladu ptlyte, natenczas nic nie szkodzi,
jezeli si¢ ona zniszczy i trzeba ja =zastapi¢ nowa plytg. Takze
przy ukladzie skomplikowanym przynosi sterecotypja sktuteczna
pomoc.

Jezeli natomiast kto$ twierdzi, ze cze$¢ korzysci ze stereotypji
pozera mozolny przyrzad plyt w maszynie, jest to ponieckad stu-
sznem, lecz odliczajac na to chociazby tylko trzeciag cz¢$¢é, pozo-
stanie jeszcze znaczna cze$¢ korzysci, przypadajaca na konto
stereotypji. Naturalnie, ze prace stereotypijne wykonywac¢ musi
biegly czlowiek, jezeli ma przynie$¢ spodziewang korzys¢. Atoli
w praktyce mojej czesto mnie si¢ zdarzylo, Ze przyrzadzanie plyt
w maszynie wymagalo nieraz krétszego czasu, anizeli uktadu
samego. Przy duzych natomiast nakladach ma maszynista t¢ do-
godnos$¢ i pewnosé, ze niepotrzebuje si¢ obawia¢ muszkowania lub
wyciagniecia glosek podczas biegu maszyny. Forma pltytowa, o ile
dobrze i starannie przyrzadzona, jest tern samem kompletnie skon-
czona i pozwala przytem na szybciejszy bieg maszyny, anizeli
uktad oryginalny.



We wilasnej sprawie.

ROCIWSZY przy koncu kwietnia roku 1921 do kraju —

zwabiony obietnicami, ktérych natomiast nie dotrzymano

po przeszto 30-letnim pobycie zagranica, gdzie w pierwszo-

rzgdnych drukarniach zajmowalem samodzielne i kiero-
wnicze stanowiska, zauwazylem z ubolewaniem niezbyt wysoki
poziom wiedzy ogoélno-fachowej u pracownikow sztuki drukarskiej,
o czem mialem nawet kilkakrotnie sposobnos$¢ przekonac si¢ oso-
biscie podczas poszczegdlnych egzamindéw. Braki te stwierdzilem
nietylko u uczniéw i pomocnikéw, ale takze u kierownikow, dy-
rektoroéw i pryncypatow. Powody i przyczyny tego tutaj roztrzasac
niemam zamiaru, poniewaz sprawie tej poswigcam specjalng prace.
Natomiast poruszy¢ musze na tern miejscu pewien objaw, niewro-
zacy na przyszlo$¢ zbyt wielkiego rozkwitu artystycznego sztuki
naszej, a to brak zainteresowania si¢ swoim zawodem.

Ogladajac liczne utwory uktadu, nie moge powiedzieé, azeby
byly w ogdlnosci beznaganne, nawet takie, wychodzace z wigkszych
drukarn. Wprawdzie znajdzie si¢ raz po razie prace, ktorej z calg
satysfakcja przypatrze¢ si¢ mozna, lecz sa to znikome wyjatki,
a przewazajaca cze$¢ to — tandeta, fabrykowana pod wplywem
braku wszelkiego zainteresowania si¢ swoim zawodem, bez zasta-
nowienia si¢ nad otrzymanem zleceniem, bez poglegbienia si¢ i zba-
dania jego tresci, a co najwazniejsze, bez znajomosci najelemen-
tarniejszych zasad i regul sztuki drukarskiej.

Owe kilkanascie lat naszej samodzielnos$ci panstwowej nie
zmienity w niczem naszego ustroju i pogladu artystycznego w za-
wodzie naszym. Tak jak przed wojna kroczymy nadal utartym szla-
kiem. Bo pocédz si¢ wysilaé, pocdz tworzy¢ cos nowego? Klientela
tak i tak wszystko bierze, niepytajac si¢ o co$ lepszego. Ow dyle-
tantyzm przedwojenny, zagniezdzony we wigksze] cze$ci naszych
drukarn, $wigci i nadal swe triumfy, stwarzajac okazy, niemajace
prawie nic spolnego z wlasciwa sztuka drukarska, a ogladajgc taka
prace, mimowoli nasuwa si¢ pytanie: stworzyl to szewc czy tez
krawiec? Bo przeciez ,,wykwalifikowany” skladacz nie mogt takiego
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,,arcydzieta” stworzyé¢! Brak znajomosci najelementarniejszych za-
sad i regul zawodu naszego juz u adeptdéw sztuki drukarskiej,
z czego wylania si¢ brak zainteresowania i zamitlowania u pdzniej-
szych pomocnikéw, jest powodem, ze sztuka nasza kuleje. Bez
przywlaszczenia sobie tych fundamentéw, sztuka nasza nie pod-
niesie si¢ do wymaganego poziomu.

Azeby chociaz w malej mierze temu zlemu zaradzié, zazna-
jomié¢ juz ucznidw z fundamentalnemi podwalinami ich zawodu,
zwroéci¢ ich uwage na caloksztalt pracy, a tem samem wzbudzié
ich zainteresowanie i zamilowanie do sztuki, wydalem do tej pory
dla nich dwa podreczniki. Zaznaczam natomiast na tem miejscu,
ze krokiem tym nie kierowala mna zadna ambicja autorska, lub
cheé¢ zbogacenia si¢, gdyz po pierwsze nie jestem tak dalece za-
rozumialym i nie lubi¢ osoby swej wysuwaé ustawicznie na pierwszy
plan, — chociaz to w odrodzonej Polsce nalezy poniekad do rze-
miosta — a po drugie minimalna cena podrg¢cznikdéw jest najlepszym
dowodem checi zbogacenia si¢ tanim kosztem. Dalej zaznaczam,
ze nie bylbym podrecznikdéw tych wydawal, gdybym byt napotkat
co$ odpowiedniego, gdyz z géry bylem przekonany o ujemnej kry-
tyce pandow ,tez-kolegdw”. Natomiast kierowala mng li tylko cheé
i nieugieta wola przystuzenia sic sztuce samej. Ze za$ podreczniki
moje byly konieczna potrzeba, o tem s$swiadczy najwymowniej ich
ocena ze strony prawdziwych fachowcoéw, jak i prasy zawodowe;j:
Wprawdzie nie uzylem do nich je¢zyka klasykow, lecz takiego,
ktoryby kazdy zrozumiat. Z tego wigc powodu zaszly moze tu
i owdzie pewne niedokladnosci i uchybienia w pisowni, lecz nie
ucierpiatla na tem tres¢ zasadnicza, a podrgcznik nie jest przeciez
stownikiem. Wiec nie mogac znalezé niczego ,,niefachowego”,
czepiano sie po prostu kropki nad i. Ze za$ w mej przeszio
40-letniej praktyce jak to si¢ moéwi ,z niejednego pieca chleb
jadlem” i nie pracowalem z zamknig¢temi oczyma, lecz przyswajalem
sobie wszystko nowe i dobre, wigc tez w podrecznikach mych
dalem wszystko to, co uczen nieodzownie wiedzie¢ musi.

Jednakowoz mimo tak chlubnej oceny, nabywanie podreczni-
kéw tych nie stoi w zadnej proporcji do ogodlnej liczby drukarn
i pomocnikéw. Wprawdzie liczni pryncypalowie i dyrektorzy,
uznajac warto$s¢ podrecznikdéw tych, zakupili po kilka i kilkanascie
egzemplarzy dla swych ucznidéw; rOwniez liczni uczniowie i pomoc-
nicy nabywali je po ukazaniu si¢ juz po wyzszej cenie, lecz gros
jest obojetne, co znow dalszym dowodem braku zainteresowania
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i zamitlowania do zawodu swego. By¢ moze, ze niektdérzy pryncy-
patowie w obawie, azeby ich podwladni nie umieli wigcej niz oni,
nie donie$li im o istnieniu takich podrecznikéw. Mimo tego
stwierdzi¢ musz¢ nader chlubne postepowanie niektérych uczniow,
ktéorym moze niezbyt wysoka pensja tygodniowa nie pozwalala na
zakup podrecznikOow za gotowke, prosili mnie o sptaty tygodniowe,
na co chetnie si¢ zgodzilem, a wywigzali i wywigzuja si¢ ze swego
obowiazku punktualnie, nie tak jak niektérzy panowie pryncypa-
towie 1 pomocnicy, ktérzy zamoéwiwszy ksigzki te, nie wykupili,
a gdy im zwrdcilem uwage na niewlasciwosé takiego postgpowania,
zaszczycali mnie impertynenckimi listami, co w innej pracy o-
Swietle dowodami. Z takich ucznidw beda prawdziwi drukarze,
oni beda chluba sztuki drukarskiej, gdyz maja do niej zaintereso-
wanie i zamilowanie; oni nie pomnoza szeregdw ustawicznie nie-
zadowolonych i bezrobotnych pomocnikéw, gdyz staraé si¢ beda,
dotrze¢ na najwyzszy szczebel w zawodzie drukarskim.

Lecz mimo tego wszystkiego ani na krok nie ustapi¢ od raz
powzigtego postanowienia i bez wzgledu na dotychczas osiggnicgte
rezultaty moralne i materjalne, w dalszym ciaggu wydawaé bede
podreczniki dla tych wszystkich, ktérzy prawdziwie kochajg swoj
zawodd 1 dalej chcg sie w nim ksztalcié.
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Z HISTORIJI STEREOTYP]I

YNALAZEK stereotypii datuje si¢ mozliwie od ¢ chwili,

gdy si¢ udalo otrzymacé kopje¢ uktadu czcionkowego.

Wigc plyte przez odlanie formy negatywnej, ktoéra osia-

gnieto zapomoca odlania, odcisku z ukladu oryginal-
nego, a plyta ta w prasie drukarskiej drukowa¢ bylo mozna.
Stowo ,,stereotypia” jest greckiego pochodzenia i to od stereos
'== twardy, odporpy i typos = stempel, znak, rysy pisma. Zatem
slowo stereotypja oznacza stworzenie z czcionek ruchomych twardej
odpornej plyty, celem drukowania z niej.

Jako przypuszczalnie pierwszy, ktory si¢ zajmowal rozwigzaniem
tajemnicy stereotypji, znany jest Filip von Apianus, wlasciwie
Bienewitz (Bennewitz), urodzony 14 wrze$nia 1531 w Ingolstadt,
od roku 1569—1584 byl profesorem matematyki przy uniwersytecie
w Tubingen, gdzie 14 listopada 1584 roku zmart. Byl on takze
geografem. W roku 1566 wydat ,.Bawarskie karty krajowe’, do
ktéorych wlasnie zastosowal stereotypje. Atoli mniej szczes$liwy
pozytek, ktoéry z plyt tych osiagnal, nie pozwolil na dalsze ich
rozpowszechnienie i nie przyniost ani jemu stawy, ani sztuce dru-
karskiej tak blisko lezace przyspieszenie pracy samej. Plyty, znaj-
dujace si¢ w bawarskiem archiwum panstwowem w Monachjum,
sktadajg si¢, podobnie jak dzisiejsze, z kompozycji cyny, a kazda
plyta zawiera strone druku. Poniewaz tre$¢ kart byla catkiem
wycieta w drzewie, a nazwy miejscowos$ci nie mogt lub tez nie
chcial w ten sam sposdb wycigé, wpadl prawdopodobnie na po-
myst wdrukowania ich. Niewiadomo jednakowoz w jaki sposob
Apianus plyty te wykonal, zawierajace tyle nazw miejscowosci,
ile si¢ na nich zmiescito. Poszczegdlne nazwy wycinal potem
z plyty i przymocowywal zapomocg kitu na odnosnern miejscu
na plycie drzewnej. Z powodu tak niedostatecznego przymoco-
wania, zluzowaly si¢ niektére nazwy podczas drukowania i wy-
padly lub =zostaly uszkodzone, posiadaé wigc musiatl kilka plyt
W rezerwie.
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W pierwszej potowie wieku XVIII zajmowano si¢ wigcej sterco-
typig. Jako pierwszy w tym czasie wystepuje na widownie okolo
roku 1700 Francuz Valleyre. Podana ponizej rye. | przedstawia
odbitke kalendarza z jego plyt, odlane w oryginale z miedzi.
Ptyte ta odnalazl Gaston Camus i opisal po raz pierwszy w roku
1804 w dzietku swem ,Histoire et Procédés du Polytypage et de
la Stereotypage”, a nastgpnie w ,,Memoires de Hnstitut National
des siences et arts littérature et beaux-arts, tome IlI, Paris An. IXwm.

Nad udoskonaleniem stereo-
typii pracowal rowniez ludwisarz
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cowal od roku 1725—1739 nad
wynalazkiem stereotypji. Wyna-
lazek jego polega na tern, ze zam-

i . Ri " Evé B . . . . .
j?;lfe égg;ne‘fe\?_“e O j®A- Enuope, E7.  knieto uklad w ramie, wyzszej
okoto 5 linij od pisma, wlewajac

Ryc. L w nia plynny gips, przyciskujac

i nakrywajac forme¢ plyta marmurowa.
i wlewat w ten sposdb uzyskanag

zdejmowat go Ged z ukladu

go zapomoca klepadla do pisma
Po wyschnigciu gipsu,

forme¢ gipsowa, czyli matryce, metal czcionkowy, otrzymujac plyte
stereotypijna, z ktoérej moédgt drukowaé. Azeby wynalazek swoj
wyzyskaé, udal si¢ Ged do Londynu i polaczyl si¢ z braémi
Feuner, z ktorych jeden byl czcionkolewnikiem a drugi ksig¢garzem.
Wszechnica w Cambridge udzielila spotce tej przywilej drukowania
biblji i ksigzek do nabozenstwa, czem zwrdcono uwage konkurencji,
obawiajacej si¢ przez to uszczuplenia swych dochodow. Podczas
gdy wszechnica starala si¢ przez nadanie przywileju o rozrost



sztuki drukarskiej, spowodowali przeciwny skutek zazdro$ni lub
krotkowidzgcy konkurenci. Ged i jego synowie skarza si¢ usta-
wicznie w swych pamigtnikach na trudnosci i intrygi, ktére za-
truwaly im zycie. Azeby przedsi¢cbiorstwo Geda zdyskredytowac,
starano si¢ zniszczy¢ jego wydania ksigzek do nabozenstwa, lub
przez przekupienie skladaczy wydaé z licznemi bledami i niedo-
ktadnosciami. Zupelnie materjalnie zrujnowany, powrécit Ged do
Edinburgu, nie spuszczajac z 6cz mimo tego planu swego. Syna
swego, Jamesa, oddal w nauke do drukarza i wykonal wspodlnie
z nim w roku 1739 wydanie S#llustjusza. Miato ono tacinski
napis, ktéry brzmi w thumaczeniu: ,,Wykonano nie przez ruchome
czcionki, lecz plytami z topionego metalu.” Dzielo to, ktoére
ustawil syn wydawcy, James Ged, bylo w druku tak czyste,
jak kazde inne O6wczesne. W kazdym razie byt ,.Sallust’ z roku
1739 pierwsza ksiazka, wykonana zupelnie podiug tej nowej me-
tody. Ged podarowal jeden egzemplarz tego dziela, rownoczes$nie
z jedng plyta, uzyta do drukowania, fakultetowi mecenasoéw szkoc-
kich, ktéry postanowil obdarzy¢ go odpowiednig gratyfikacjg, skoro
tylko warunki kasy na to zezwola. Kilka tych plyt nabyl pdzZniej
Sir Patrick H. Treipland Bart., Fingast Castle, Perthshire, podczas
kiedy dwie z nich znajduja si¢ dzi$ jeszcze w Antiquarian Museum.
Précz ,,Saliusta” wydrukowat Ged podiug tej metody dzieto pisarza
Scougals ,,Life ot God in the Soul ot Man” (Zycie Boga w duszy
cztowicka), tomik o 200 stronicach druku, z napisem: ,,Newcastle,
wydrukowany przez J. White, przyrzadzony zapomoca plyt przez
W. Geda, zlotnika w Edinburgu, w roku 1742”. Ged przezyl duzo
jeszcze przykrosci, a w roku 1745 oskarzono go o zdrade stanu;
zostal natomiast utaskawiony ze wzgledu na to, ze posiadat ta-
jemnice, zapomoca ktorej mozna w nowy zposdb drukowaé. Dnia
19 pazdziernika 1749 roku zmarl Ged w Edinburgu, podczas gdy
syn jego wspomniane pamig¢tniki dalej publikowal, chwalac w nich
korzysci wynalazku swego ojca. Oprocz tego rozestal nowa sub-
skrypcje, azeby wykonaé¢ dalsze wydania, lecz bez rezultatu. Atoli
dalsze dzieta, podilug wydania S#Hustjusza, ani William Ged,
ani syn jego James z plyt tych nie drukowali.

Prawie w tym samym czasie, bo w roku 1725, pracowali An-
glicy Tilloch i André Foullis w Glasgowie na tern samem polu.
Ich system jest w zasadzie ten sam jak Geda. 1 illoch powiada

* Biographical memoires of William Ged, including a particular account of his
progress in the art of Block-Printing. London. J. Nichols. 1781. [ tom 80.

** Gajusz Sallustjusz Crispus, historyk rzymski, urodzony w loku 86 pized
Chrystusem w Amiternum, zmail roku 35 przed Chrystusem.

*** C. Crispi Sallusti belli Castillinarii et Jugurthini historiae Edinburgi. Guill.
Ged. 1739. 120. 150 stron.



o nim w swoim ,,Philosophical Magazine’: ,,Wynalezienie sztuki
drukowania z ptyt, nalezy si¢ Gedemu. Z wszechnicy w Cambridge
otrzymal on — Ged — zlecenie drukowania biblji i ksigzek do
nabozenstwa, ktorych wykonanie atoli przeszkodzity intrygi. Na-
tomiast wykonal wsréd nocy roku 1736 Sallustjusza, o czem jedna-
kowoz koledzy jego nic nie wiedzieli. Do kazdego egzemplarza
mego ,,Magazynu dolaczam jedna karte. Nieznajac wynalazku
Gedego, sam wpadltem na 6w sposdéb drukowania” itd. Dalej po-
daje jeszcze Tilloch, ze polaczyl si¢ z Foullisem, ktérymu po-
wierzyl swe odkrycie; ze obydwaj otrzymali przywilej i drukowali
,,The Economy of human Life” i ,,Xenophons Anabesis”, nie osia-
gajac z tego wielkich korzys$ci. Przy koncu radzi Tilloch, azeby
ogodlnie zaprowadzono stereotypi¢, a w celu zaoszczedzenia wyso-
kich kosztow papieru, wykonywac¢ zawsze tylko tyle odbitek, ile
potrzeba egzemplarzy.

Od czasu Valleyre'go nie ustaly wprawdzie we Francji dalsze
proby w celu uzyskania praktycznego sposobu stereotypowania,
atoli zaden wynalazca nie wyszedl na jaw ze swem odkryciem,
Nadmieni¢ natomiast wypada, ze wszelkie ujawnione sposoby po-
taczone byly z stusunkowo niezmiernemi trudnos$ciami i bardzo
mato praktyczne.

Na poczatku XIX stulecia udoskonalil wynalazek Gedego zio-
mek jego lord Charles Stanhope — urodzony 3 sierpnia 1753
w Genewie, umarl 15 grudnia 1816 — wynalazca re¢cznej prasy
drukarskiej. System jego, przy ktorym formy czyli matryce byty
rowniez z gipsu, wymagal wysokiego justunku — okolo pot petyt
nizszego od czcionek — do ukladu, azeby si¢ gips nie dostal za
gleboko w uklad, coby zdejmowanie matryc niezmiernie ucigzato,
a nawet stawaloby si¢ poniekad niemozliwem; oprdcz tego bylaby
plyta przy justunku normalnym w miejscach, gdzie zachodza szta-
biki lub kwadraty za cienkg. Zamknigcie formy, ktdérg chciano
stereotypowac, uskutecznial stereotyper w specjalnej ramie. Uklad
obktadano sztabikami nonparelowemi lub cicerowemi, posiadajace
wysokos¢ justunku, azeby plyty otrzymaly odpowiedni brzeg, po-
trzebny do faset. Zamknigta forme¢ trzeba bylo doktadnie oczyscié,
poczem nalozono rame¢ grubosci matrycy gipsowej i wszystko na-
oliwiano subtelnie zapomoca pendzla lub migkkiej szczotki. Na-
stepnie rozrabiano gips, wlewajac go nieco na form¢ i pendzlem
wpychajac we wszelkie zaglebienia, poczem wlewano jeszcze tyle
gipsu, az wypeklil doszczetnie rame, spoczywajaca na formie.
Skoro gips poczynal twardnie¢, wyrdéwnywano grzbiet matrycy
zelaznym linjalem. Po zupelnem stwardnieniu gipsu, zdejmowano
rame¢ z formy wraz z matryca, a potem wyjmowano matryce¢ z ramy,
co tern latwiej nastgpowalo, poniewaz $ciany ramy byly gora skosne



na zewnatrz. W ten sposob wykonang matryce wsuwano do spe-
cjalnego pieca, zbudowanego do tego celu, by usunac z niej wszelka
wilgo¢. Odlewanie z matryc gipsowych uskuteczniano w specjal-
nych aparatach, ktérych opisywanie jak i manipulacji odlewania
zajetoby niepotrzebnie duzo miejsca, a system ten dzisiaj juz nie
jest w uzyciu.

System Daulea posiadal inng tylko manipulacje odlewania,
natomiast wykonywanie matrycy samej oraz suszenie bylo takie
same jak wyzej opisano.

Oprécz powyzszych systemow, drukowali van der May,
Miller, Didot i inni z ptyt, sktadajace si¢ z zlutowanych u pod-
néza czcionek.

W kwietniu roku 1825 wynalazl typograf francuski Genoux,
pobudzony przes rytownika czcionek Ludwika Stefana Harhausa,
rodowitego Norymberczyka, ktéry w tym samym czasie przebywatl
w Paryzu i rowniez przez kilka lat pracowal nad ulepszeniem
stereotypji, stercotypje papierowa. Kompletnie udoskonalit
Genoux swo6j wynalazek w roku 1829 i dat go sobie opatentowac.
Wieden i Monachjum, tutaj drukarnia nadworna Grzegorza Jaqueta,
kupita za 1000 florenow prawo uzytkowania wynalazku, poniewaz
Paryz w czasie restauracji nie interesowal si¢ wynalazkiem tern,
ktéry w krotkim czasie ogromnie si¢ rozpowszechnil.

Zalety stereotypji papierowej polegaja na tern, ze przy jej po-
mocy mozna znacznie predzej wykonaé¢ odpowiednie plyty do druku,
niz podiug systemu Stanhope go lub Daule a i ze jedna i ta sama
matryce mozna zuzytkowaé do kilkunastu odlewdéw. Jest to nie-
oceniona korzy$cia przewaznie przy codziennie wychodzacych ga-
zetach o duzym naktadzie, do czego jeszcze i to dochodzi, ze
plytom mozna nada¢ forme¢ poltokragla.

Wojny ustawodawcze w Anglji, dlugie lata panujgca tamze
szalona drozyzna papieru, znany opor ksiegarzy, mmniemajacych
si¢ by¢ poszkodowanymi w swych interesach, angielska polityka
zagraniczna, poczynajaca od poélnocno-amerykanskich wojen o wol-
nos¢ i niepodleglosé, az do znanego frontu wojowniczego wobec
Francji, od chwili wybuchu rewolucji az do wstgpienia na tron
Napoleona, nie byly dla wynalazku stereotypji gruntem podatnym,
chociaz nieraz probowano drukowaé z ptyt jak np. ksigegarz Phi-
lipp okoto roku 1800. Dopiero w roku 1804 odwazyl si¢ przed-
sigbiorca Wilson — podczas gdy w Paryzu osiagnela stereotypja
wzrost gigantyczny — do opublikowania nastgpujacych warunkow,
pod ktorymi chcial wykonywaé wydania stereotypijne:

I. przeciw religji nic nie bedzie drukowane;
2. w sprawach panstwowych bedzie wszystko unikane, coby si¢
sprzeciwialo jakiejkolwiek partji;



had

osobistos$ci i zohydzenia nie wolno Zzadng miarg publikowacd;
kazde dzielo ma si¢ odznaczaé¢ tadnemi czcionkami;
5. wszelkie plyty stereotypijne wykonywane beda podiug ulepszen
odkrytych przez lorda Stanhopego;
6. ksiazki szkolne i inne dla mlodziezy stuzace, muszg by¢ po
tanszej cenie stereotypijnie wykonane.
Ale potrzeba bylo jeszcze kilku dziesigtek lat pierwszej potowy
XIX stulecia, zanim stereotypja gipsowa zawitala do wielkich
drukarn angielskich.
Przy koncu XVIII i z poczatkiem XIX stulecia doprowadzila
stereotypja do takich rozmiarow, iz nie pozostata bez wplywu na

>

cen¢ ksigzek. Postuchajmy co o tern pisze wspodlczesna barondéwna
Cecylja de Courtot, dame d atour ksi¢znej Lamballe (pamig¢tniki
baronéwny str. 347). List barondwny z dnia 2 grudnia 1802 roku

do Anny Bogumily von Alvensleben, baronéwny von Loé&:

,,Nie uwierzysz droga Anno, jak tanio mozna teraz zakupi¢ tutaj ksigzki.
Najlepsze dziela spadly szalenie w cenie. Na Boulevard Montmartre i Quai
du Louvre stoi wozek przy wozku, zapelnione ksigzkami, a wlesciciele ich
wywoluja przez calty dzien np.: Contes de Lafontaine a deux sous, lub Oevres
de Nicole na pamflet Woltera a deux sous i pomys$l tylko, wielka bibljoteka
duka de Valliéres. ktorag niegdys$s za jeden miljon sprzedano, przyniosta teraz
tylko 50000 liwrow.”

W pewnem zestawieniu: Notice des Editions stéréotypes d’apres
le procédé de Firmin Didot a Roux: Journal typographique et
bibliographique, torn 6, strona 237, zamieszczone s3 imiennie —
z podaniem ceny — 38 dziel, ktére w tym samym czasie, zatem
przed rokiem 1800, drukowal Didot z plyt stereotypijnych.

Do znacznego ulepszenia stereotypji papierowej, matryc, od-
lewiarek, aligacji metalu stereotypijnego, obrabiarek ptyt itd. przy-
czynil si¢ w pierwsym rzedzie Karol Kempe. Poniewaz nazwisko
Kempego jest sciSle zwigzane z dalszem rozwojem stereotypji,
przeto nie od rzeczy bedzie, jezeli w krotkosci podam zZyciorys
czlowieka tego, ktéory z maltych zaczatkow stworzyl stawne dzisiaj
przedsigbiorstwo pod firma ,.Kempewerk”, wywierajace obecnie
wplyw dodatni na stereotypj¢.

Karol Kempe urodzit si¢ 28 pazdziernika 1855 roku w Krosnie
nad Odra jako syn komornika sgdowego, ktoOry podzniej przenie-
siony zostal do Frankfurtu nad Odrg. Tutaj uczgszczal milody
Karol do czteroklasowej szkoty ludowej. Gdy ukonczyt lat 10,
umarl jemu ojciec, a poniewaz na utrzymanie licznej rodziny nie
starczyly zasoby materjalne ani tez sily wdowy, oddata go matka
do sierocinnca, gdzie pod kierownictwem gléwnego nauczycicla
Richtera, w ktorego domu wspodlnie z jego synami obrabiatl zadania
tacinskie i matematyczne, przyswoil sobie wiedze elementarng,
potrzebng tak bardzo w latach poézniejszych.



Z ukonczeniem lat 14, opuszczajgc sierociniec, przeznaczyla
go matka do stanu kupieckiego, do ktorego atoli mlody Kempe
nie czul powotania. Zatem przy pomocy opieckuna oddano go
w nauke do drukarni nadwornej Trowitscha w Frankfurcie n. O.
Po dwuletnim tamze pobycie mial zatarg z kierownikiem, a otrzy-
mawszy od niego dorazna nauczke, uciekt z drukarni i opuscit
Frankfurt jako uczen-skladacz. Przechodzac teraz niejedne trudne
i ciezkie koleje, me majgce nic wspolnego z zawodem, dostal si¢
do Wittenbergu, gdzie u pewnego pryncypala dokonczyl nauke.
Ale i tutaj nie zabawil dlugo, lecz wedrowal od miasta do miasta,
pracujac w Frankfurcie n. M., Berlinie, Kassel, Gota, Hildburghausen,

Koten, Disseldorfie, Szczecinie,
Wroclawiu, Zgorzelicach i innych
miastach, wszedzie przyswajajac
sobie wiedz¢ zawodowa i stat si¢
bieglym skltadaczem, przewaznie
obcojezykowym; w 20 roku Zycia
byt metrampazem w Kilonji. Tym
sposobem dostat si¢ juz na wyzszy
szczebel, a droga do kierownika
byta tern samem utorowana. W pe-
wnej drukarni na pograniczu Po-
meranji otrzymatlt pierwsze stano-
wisko jako kierownik, gdzie mimo-
woli zostal wspodlpracownikiem
redakcyjnym przy gazecie. Z Ham-
burga, gdzie kierowal wigckszem
przedsigbiorstwem i z tego powodu
musial sobie przyswoié jezyk an-
gielski, wiodla go droga do wlas-
ciwej karjery Zzurnalistycznej, sta-
nowigca poniekad fundament jego
pozniejszego usamodzielnienia sig.

Liczac lat 23, objal Karol Kempe w Aschersleben stanowisko
kierownika i redaktora. Z Aschersleben dostal si¢ do Hagen
w Westf., a stad do Fiirth, skad zasilat artykulami pras¢ fachowa.

W Gummersbach rozpoczal Kempe wyrabia¢ klejone matryce
z papieru miedziodrukowego i bibulkowego, uzywajac do tego celu
plastycznego klajstru, a poniewaz klajster ten nie gotowal, osiagnat
tern sposobem dobre rezultaty.

Dnia 7 stycznia 1883 roku zglosil Kempe po raz pierwszy do
patentu nowy skombinowany aparat stereotypijny, ktory zarazem
stuzy¢ miat jako odbijarka. Patent otrzymal, a pierwszy i jedyny
aparat, ktory zbudowal, zakupita fabryka wyroboéw papierowych



w Miséni, gdzie aparat ten przez 14 lat byl w ciaglem uzyciu.
Dzisiaj znajduje si¢ w niemieckiem muzeum w Monachjum obok
najnowszego aparatu ,,Widder”, wystawiony na wystawie $wiatowej
w St. Louis. Wynalazkami terni nie bylo jeszcze ufundowane
usamodzielnienie; nastepowaly bowiem teraz lata pelne trosk i kto-
potéw. W hurtowni papieru w Diisseldorfie objagl Kempe stano-
wisko podruzujacego, skad zaangazowal go przyjaciel jego pryn-
cypata do Norymbergji do podniesienia podupadlej gazety» Atoli
przedsigbiorstwo to nie dalo si¢ utrzymaé i z koncem roku 1885
wystapil z niego. Od roku 1886 rozpoczal Kempe w Norymbergji
— nie opuszczajac juz miasta tego az do $mierci — wpierw z spol-
nikiem, ktérego po dwoch latach sptacit, dzialalno$¢ na wtasng reke.

Cale to przedsigbiorstwo byto — préocz wyrobu matryc — czysto
handlowem. Dnia 7 marca 1888 roku zatozyt Kempe wtasne pismo
fachowe ,,Der graphische Anzeiger”, ktore pobzniej zamienil na
organ fabryki swej ,,Der Stereotypeur”.

Jakkolwiek przedsigbiorstwo Kempego polegalo poczatkowo
tylko na dostawie materjalow i aparatow, potrzebnych do sterco-
typii, ktore — sprowadzane z innych firm — sprzedawal na wlasny
rachunek, jednakowoz z biegiem czasu wykazalo si¢, iz konstrukcje
te sg przestarzale i wymagaja zatem ulepszenia. Poniewaz fabryki
nie chcialy zaprowadzi¢ zmian przy swych wyrobach, zdecydowat
si¢ wreszcie stworzy¢ w tym celu wlasng fabryke, wprawdzie po-
czatkowo w nader skromnych rozmiarach, odpowiednio do wy-
magan. Fabryka ta prawie ze z kazdym dniem si¢ powicgkszala,
tak ze dzisiaj odgrywa wplywowa role¢ w dziedzinie stereotypji,
galwanoplastyki i cynkografji, wytwarzajac wszelkie do tych gale¢zi
potrzebne materjaly, przybory, narzedzia, aparaty i maszyny. Jego
aparat ,,Widder”, ktory w roku 1888 dal sobie opatentowac, roz-
ni6ést stawe fabryki Kempego po calej kuli ziemskiej. Wogdle
Karol Kempe przez swe aparaty odlewnicze i pomocnicze, jako tez
materjaty, przyczynit si¢ w pierwszym rzgdzie do racjonalnego
i szybkiego sterecotypowania, co si¢ dzisiaj przewaznie przy gaze-
tach codziennych na kazdym kroku uwidocznia. Roéwniez wydat
wigksze dzieto o stereotypji, ktore w roku 1905 doczekalo si¢ szo-
stego naktadu.

W $rode, dnia | wrzesnia 1909 roku zakonczyl Karol Kempe
po dluzszych cierpieniach swdéj zywot, zostawiajac po sobie pamieé
bieglego i dzielnego fachowcy oraz ustuznego doradcy.



STEREOTYPJA.

TOSOWNIE do wielkosci drukarni i zachodzgcych w niej
roboét, ktére trzeba stereotypowaé, powinna by¢é urza-
dzona stereotypja. Aparaty do stereotypowania czyli
odlewania ptyt, mozna otrzymac¢ juz w wielko$ci strony
foljowej, a stluza one zarazem do suszenia matryc, o ile uzywac
si¢ bedzie mokrej stereotypji, ktéra jedynie jest odpowiednig do

Rye. 3.

robot akcydensowych, poniewaz przy
tym systemie materjal czcionkowy i lin-
jowy nie cierpi tak bardzo, a wyko-
nanie plyt jest znacznie lepsze. Atoli
najracjonalniejszem jest sprawienie za-
raz wigkszego aparatu, chociazby na
wielko$s¢ normalnej strony gazetowej,
gdyz tym sposobem stereotypowanie
odbywa si¢ szybciej; mozna kilka u-
ktadow w jednej formie sterecotypowac
i odla¢, oszczedzajac przez to czas
pracy, opatl i s§wiatlo, ktore sg te same
jak przy mniejszych aparatach i wy-
zyskuje si¢ lepiej matryce, poniewaz
niema tyle z niej odpadkédw, ktore nie-
zawsze spotrzebowaé mozna. Jest to
wprawdzie na razie wydatek wigkszy,
ale w najkrétszym czasie juz si¢ sowicie

powetuje. Zreszta male aparaty maja to do siebie, ze si¢ predko
przepalaja i z tego powodu szybciej niszczg, gdyz nie sg tak od-

pornie zbudowane.

Dalej jest przy nich maly tez tylko kociot do

metalu, przyczem jeden i drugi niezmiernie na tern cierpi: kociot
ma za cienkie $ciany, wigc si¢ szybko przepala, a zawarty w nim
w matej tylko ilo$ci metal stereotypijny, predko si¢ niszczy przez

stereotypowanie.

W kazdej drukarni zachodzg nieraz przypadki,
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ze trzeba znacznie wigksze formy stercotypowaé, badz to dla za-
oszczgdzenia druku, materjalu lub z innych nieprzewidzianych
powodow, wigc jest korzystnem, jezeli si¢ posiada wigkszy aparat
stereotypijny.

. Stereotypja ptaska.

Azeby stereotypja przynosila wymagane od niej korzysci, a nie
byta tylko kosztowna zabawka, trzeba ja urzadzi¢ odpowiednio
i zaopatrzy¢ we wszelkie potrzebne przyrzady i narzedzia. Wigc

Ryé. 4.

w pierwszym rzedzie wigkszy aparat odlewniczy, kociol o pojem-
nosci najmniej 150 kg metalu, przez co metal nie podlega tak
szybkiemu zniszczeniu.

Przy wyborze aparatu stereotypijnego trzeba zwazaé na od-
powiednig konstrukcje, dobre wykonanie i silne wytworzenie
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wszelkich cze$ci, azeby uniknaé niepowodzen. Od rzeczywiscie
dobrego aparatu stercotypijnego wymagacé trzeba:
1. silnej konstrukcji kotla roztopowego, ktoryby najlatwiej prze-
zwyciezyl z powodu ogrzania powstajace rozszerzenie materjatu;
2. ogrzewanie posiada¢ musi urzadzenie regulacyjne, azeby unie-
mozliwié¢ przegrzanie metalu, a tak skonstruowane, iz umozliwia
najlepsze wyzyskanie gazéw ogrzewalnych;
duzy kociot do metalu,azeby mozna
takze kilka ptyt z rzedu odla¢;
silne wykonanie odlewiarki z kil-
koma mocnemi zebrami, poniewaz
przez rozgrzanie i ostudzenie tatwo
zmiana plyt nastepuje, powodujac
tern samem niedokltadny odlew;
pod kazdym wzgledem precyzyjne
wykonanie odlewiarki, gwarantu-
jace dobry i doktadny odlew ptyt;
6. aparaty skombino-
wane muszg by¢ tak
skonstruowane,iz bez
wielkiego wysilenia

mozna odlewiarke
pionowo lub poziomo
ustawic, przyczem

musi si¢ automatycz-

nie zaryglowac.
O ilestereotypjajest
w cigglem uzyciu, zaleca
si¢ sprawienie specjalnej
prasy do suszenia ma-
tryc; bo jezeli aparat do
stereotypowania, czyli
odlewania ptyt, stuzy
zarazem do suszenia
Rye. 5. matryc, cierpi na tern
niezmiernie metal ste-
reotypijny, gdyz wystawiony jest na ustawiczng silng goraczke,
ktéra spala w nim zawartg cyneg, przez co nigdy nie bedzie mozna
odla¢ dobrych ptyt. Zdarzy¢ sie¢ nawet moze — przewaznie przy
mniejszych aparatach — Zze z powodu zanadto ogrzanego aparatu,
zniza si¢ czcionki, stojacej w nim formy, lub nawet roztopia sig.
Dalej potrzeba dwie ramy do =zaklinowania formy, a to z tego
powodu, ze gdy jedna forma jest w aparacie do suszenia, mozna
w tym czasie przygotowac juz nastepng forme¢, a w mig¢dzyczasie
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ostygnie juz nieco forma, wyjeta co dopiero z aparatu lub prasy,
tak ze w pracy nie zachodzi Zadna przerwa. Do zaklinowania
formy potrzebne sg réwniez sztegi zelazne na wysoko$¢ pisma,

szerokos$ci 4 cicero, ktore z jednej strony
— podtuznej — sa skos$no Scigte. Z tych
atoli nie potrzeba za wiele sprawiaé, gdyz
mozna je sobie samemu odla¢ z metalu
stereotypijnego, lub w razie ostatecznym
zastapi¢ linjami mosi¢znemi, Potrzebne
zamykadla i sztegi znajduja si¢ naturalnie
w kazdej drukarni.

Do odlewania ptyt potrzebny jest od-
lewnik na wysoko$¢ cicero i ewentualnie
na wysokos¢é pisma, ktéry natomiast nie
jest koniecznym, — o ile nie zachodzi
czegste odlewanie na wysokos$¢ pisma —
gdyz mozna sobie przy mniejszych pra-

Ryc. 6. each w inny sposéb poradzié, o czem
mowa bedzie w rozdziale p. t.: ,,Sterco-
typowanie”. Dalej potrzeba do odlewania pltyt czerpak do lania

o pojemnosci 20 kg i sitobwke czyli tyzke sitowa do przeczyszczania

metalu w kotle.

Do ,,bicia” matryc po-
trzebne sa dwie szczotki z re-
kojescia, jedna z nich tward-
sza. Do wykonczania czyli
obrabiania ptyt potrzebna
jest obrabiarka — przyrzad
do heblowania z pitka do
przecinania ptyt i dwa heble,
jeden do réwnego obheblo-
wywania, a drugi do heblo-
wania faset. Do najracjonal-
niejszej pracy zaleca si¢ spra-
wienie pity tarczowej do za-
pedu noznego lub elektrycz-
nego, o ile bedzie duzo stereo-
typowane, w przeciwnym bo-
wiem razie mozna plyty prze-
cig¢ pitka reczng lub dhutem
zelaznym. Drukarniom,ktore
duzo drukuja z plyt, zatem

Ryc. 7.

stereotypja jest w ciaglem uzyciu, zaleca si¢ nietylko do szybciej-
szego obrabiania alo takze do predszego, a tern samem latwiejszego
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przyrzadzania plyt, sprawienie skombinowanej maszyny: wier-
tarki, gryzarki, heblarki. Wiertarka sluzy do wiercenia dziur
w plytach, przez co unika si¢ mozol-
nego wiercenia zapomocg drylownika
lub wybijania dziurek, przyczem i ptyta
nieraz peg¢knie. Gryzarka poglebia
wszelkie puste miejsca w plycie, ulat-
wiajac przytem prace¢ stereotyperowi,
zaoszczedzajac mu czas, gdyz nie po-
trzebuje tego wykonywac¢ rylcem lub dlutkiem, réwniez nie potrze-

Ry¢. 8.

Rac. 9.

buje wyktada¢ matrycy. Heblarka stuzy do obheblowania grzbietu
plyty* przez co nadaje pltycie jedno-

lita grubo$é, zaoszczedzajac tern

samem niezmiernie prac¢ maszy-

niscie przy przyrzadzaniu ptyt, po-

niewaz zadna odlana ptyta nie po-

siada grubosci jednolitej, chociazby

stereotyper jak najakuratniej przytem

pracowal. Pila tarczowa shuzy do

przecinania plyt i odcinania przy-

lewu, przyczem uskutecznienie to

odbywa si¢ predzej i akuratniej niz

r¢ka, poniewaz na stole znajdujacy

si¢ katnik powoduje rowne ucigcie,

przez co ulatwia si¢ znacznie prace

przy dalszem obheblowywaniu ptyty.

Przytem sposobie nie moze si¢ zda-

rzy¢ jakiekolwiek uszkodzenie ptyty, Ryec. 10,

co natomiast przy przecinaniu za-

pomocg dhuta zelaznego nie zawsze uchroni¢ mozna. Wycinarka
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stuzy do systematycznego wycinania w plytach i podkltadkach

drzewnych wolnych przestrzeni, przeznaczonych do wstawienia

w nie ukladu.

O ile drukarnia posiada

zaped elektryczny, mozna

pile tarczowa i maszyneskom-

binowang dotaczy¢ do niego.

Oprécz powyzszego po-

trzeba jeszcze odpowiednia

kolekcje rylcow, dwie kolby

do lutowania, jedna z nich

mniejsza i spiczasta do ewen-

tualnego lutowania akcentow

nietylko w ptytach ale i przy

czcionkach samych; dalej

mniejsze imadlo, sortyment

pilnikbw w réznych szero-

kosciach, dwie raszple, ptaska

i potokragla. Narzedzia te

najlepiej i najpewniej prze-

chowywa¢ w do tego celu Ryc.11.

urzadzonych szafkach, przez

co unika si¢ ustawicznego szukania. Szafki takie, z wszelkiemi

narzedziami, potrzebnemi do dalszej obrobki i poprawki plyt
stereotypijnych, dostarczajg wszelkie fa-
bryki aparatow stereotypijnych, jak np.
Kempewerk Norymbergja.

W ten sposdb urzadzona stereotypja
sprosta¢ moze wszelkim wymaganiom,
przyczyni¢ si¢ w znacznej mierze do wy-
dajniejszej pracy, przynie$¢ odpowiednie
korzysci i spowodowaé niejedng oszcze-
dnos¢. Ale rzecz oczywista, ze do wila-
dania takim urzadzeniem potrzebna jest
odpowiednia sita, ktéra zna swoj zawod
na wylot.

Ryc. 3 przedstawia skombinowany aparat stereo-
typijny ,,Widder” — firmy Kempewerk. Norymbergja

12. — stuzacy zarazem jako suszarka (z ogrzewaniem
gazowem) z nalozonym czepkiem do odptywu wy-

ziewow metalowych. Czepek ten oddaje znakomite
ushugi przy czyszczeniu i roztapianiu metalu, gdyz przeprowadza wszelkie szkodliwe

Ryc.

i trujace wyziewy, powstajace podczas tej procedury, wprost do komina. Bez niego
bylby stereotyper zniewolony do wdychania wszystkich tych nieprzyjemnych i szko-
dliwych dla zdrowia odoréw. Rozmiar odlewu wynosi 41 X56cm! aparat odlewniczy
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posuwa si¢ na kotkach. co umozliwia jego podnoszenie i pokladanie. Dalej posia-
daja aparaty te przyrzad do tatwego podnoszenia plyty, nieprzesuwajac odlewnika.

Ryc. 13.

Ryc. 4 i 5 przedsta-
wiajg rowniez skombino-
wane aparaty stereotypijne

,.Excelsior” — firmy Carl
Thiumecke, Gdansk — z po-
tozonym i stojacym apa-

ratem odlewniczym. Apa-
raty te posiadaja nsdzwy-
czaj mocno zbudowane
ognisko roztopowe i nader
precyzyjnie wykonane od-
lewiaiki. Najwigkszy roz-
miarodlanej plyty przy tych
aparatech wynosi 39 X 54
cm. Ognisko roztopowe
sktada si¢ z jednego od-
lanego kawata i spoczywa
na czterech silnych nogach,
zapewniajace pod kazdym
wzglgdem pewne stano-
wisko, Ruszt paleniska
jest dwuczegsciowy i da sig
tatwo wymieni¢. Doplyw
powietrza regulowaé¢ mo-
Zna, wyciagajgc popielnice.
Kociol metalowy o pojem-
nosci 150 kg, okragzaja caty

jego spod gazy ogrzewalne, co umozliwia naj.epsze Wyzyskanie cieploty, a metal

szybko si¢ roztopia Przy dostawie dwupier-
Scieniowego pa’acza, mozna zaprowadzié¢ o-
grzewanie gazowe. Na ognisku roztopowem
spoczywa na szynach odlewiarka, odznaczajac#
si¢ silnem zebrowaniem, co uniemozliwia jakag-
kolwiek zmiang przez rozgrzanie lub ostudzenie.
Zmienny kablgk przyciskowy jest z lanej stali
— zatem niezniszczalny — a wrzeciono z stali
maszynowej. Odlewiarka spoczywa na czte-
rech koétkach, co umozliwia jej dowolne posu-
wanie, a po ustawieniu jej prostopadle, zo-
staje automatycznie zaryglowana, tak ze jakie-
kolwiek niebezpieczenstwo jest wykluczono.
Celem podniesienia goérnej plyty, odsuwa sig
kabtlak przyciskowy, goérna plyta opiera si¢ na
podporce, a dolna ptyta stoi otworem do pod-
jecia roboty. Aparat ten sluzy zarazem jako
suszarka matryc.

Ryc. 6 przedstawia odlewiarke do plas-
kiej stereotypji firmy Kempewerk Norymbergja.
Instrument ten. posiadajacy dwustronne usta
wlewowe, obraca si¢ nader tatwo, tak ze prry
odlewaniu spoczywa matryce u gory. Urza-

dzenie to powoduje znakomity rozplyw stercotypow.

Ryc. 14.
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Rye. 7 uwidocznia rowniez odlewiarke do plaskiej stereotypii Jirmy Carl Thiimecke
Gdansk. [ ten instrument odznacza si¢ silnem Zebrowaniem i precyzyjnem wyko-
naniem. a w stanowisku poziomem zaryglowywuje si¢ automatycznie. RoOwniez jest
tak urzadzony, ze go mozna z latwos$cig prostopadle i poziomo ustawic.

Ryc. 8 przedstawia obrabiarke z kierownica mikrometrowg i obok postawiona
pila w zelaznej kierowmicy firmy Kempewerk Norymbergia. Obrabiarki te dostarcza
firma ta w czterech wielkos$ciach.

Ryc. 9 uwidocznia obrabiarke firmy Carl Thumecke. Gdansk, Obrabiarka ta
zaopatrzona jest zarazem w pile — znajdujgca si¢ w kierownicy — do przecinania
ptyt. Heble — do gtadkiego i fasetowego brzegu — posuwaja si¢ po zamknigtym torze.

Ryc. 10 przedstawia pile
tarczowa z zapedem elektrycz-
nym firmy Kempewerk Norym-
bergia. Zamiast zapgdu elek-
trycznego moze by¢é zuzyty
dowolny zaped, takze nozny.

Rozmiar stotu wynosi 58X65
centymetrow.

Ryc. || przedstawia pi ¢
tarczowa z wbudowanym mo-
torem elektrycznym firmy Win-
kler, Fallert & Co.. Bern. Za-
leta pily tej polega na tern, ze
mozna nig nietylko stereotypy
na zyczona wielko$¢ prosto-
katnie dokladnie obciaé, lecz
réwnoczesnie fasety o kazdym
zyczonym stopniu, zatem ob-
cinanie i fasetowanie na jednej
maszynie. Tym sposobem od-
pada wuciazliwe obheblowy-
wanie 1 fasetowanie r¢ka,

Z podwodjna szybkoscia mozna

plyty cicerowe i ne \ ysoko$¢

pisma p zecinac. Dogodne

ustawienie pKy na kazdy zy-

czony stopien fasety, polega

na zrgcznej wbudowie rucho-

mego motoru. Zyczony sto-

pien fasety osiaga si¢ zwyklem

przesunigciem dzwigni regula-

cyjnej, nadajgca pile wymagane skosne stanowisko. Na stole znajduje si¢ skala
mikrometrowe z podzia ka cicerowa i centymetrowa wzgl. punktowa i milimetrowa,
co umozl wia dok adne i szybkie ustawienie przy pomocy dwoch ruchomych katow.
Nieréwne lub niedok adne cigcie jest zatem wrecz wykluczone. Objetos¢ stolu wy-
nosi okoto 102X60 cm.

Ryc. 12 unaocznia tokarke do obtaczania grzbietu ptyt z wbudowanym motor.em
elektrycznym firmy Kempewerk Norymbergja. Masryna ta jest silnie zbudowana,
wyposazona w wszelkie zalety dogodnej obslugi i pracuje poélautomatycznie. Plyte
przymocowywuje si¢ do tarczy, puszczajac ja w szybki obrot, podczas gdy stalka
tokarska, znajdujgca si¢ na licu tokarki, — potoozna przed tarcza — posuwa si¢
powoli automatycznie po ptlycie.

Ryc. 13 przedstawia gryzarke do obrobki grzbietu stereotypow, galwan itd.
gruboséci cicero lub na wysokos¢ pisma, firmy Winkler. Fallert & Co., Bern. Maszyna
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obrabia cala przestrzen stereotypoéw lub galwan, przy tylko jednym uchwycie walca
gryzarkowego, na kazda Zyczona wysoko$¢ i to przy osiagnigeciu zupelnie gladkiej
powierzchni. Dyferencje lub tworzenie zeber jest zupelnie wykluczonem. Plytg
przymocowywuje si¢ na stole zapomoca przyrzadu zamykadlowego. Chcac osiaggnac
wymagana grubo$é plyty (cicero lub wysoko$¢ pisma) ustawia si¢ stdél zapomoca
kota r¢cznego wyzej lub nizej. Skala z podzialka — mm, umozliwia dokladne usta-
wienie. Naci$nigciem na pedat uruchomia si¢ maszyng. Walec gryzarkowy o szero-
koéci stotu, obrabia gladko pod nim automatycznie przechodzacy grzbiet plyty
w catej dlugos$ci. Walec ten posuwa si¢ podczas swego obrotu réwniez bokiem
tam i z powrotem, a to tylko umozliwia zupeilnie gladka powierzchni¢. Bieg stolu
funkconuje automatycznie, a po ukonczeniu p.yty, wraca automatycznie na swe
pierwotne stanowisko.

Ryc. 14 uwidocznia skombinowang obrabiarke ,.Buldogg Z” firmy Kempewerk
Norymbergja. Masznya ta sklada si¢ z pily tarczowej, wycinarki, gryzarki, wiertarki,
kantéwki, fasetowki, poglebiarki, a wszystkie te manipulacje uskuteczni¢ mozna na
jednym stole.

Ry¢. 15 przedstawia skombinowang gryzarke do obrobki plaskich jak i okraglyh
plyt stereotypijnych firmy Winkler, Fallsrt & Co., Bern. Z jednego kawata sklada-
jagy si¢ fundement plytowy przy tej maszynie jest dwustronny: posiada wigc plaska
i wypukla powierzchni¢. Okragte i plaskie plyty mozna zatem réwnoczesnie przy-
mocowac¢ i na zmiang obrabia¢. Przestawienie fundamenru wymaga tylko kilku se-
kund. Przymocowanie plyty rotacyjnej uskutecznia si¢ zwyklym sposobem. Poziome
stanowisko gryzarka jest gldwna zaletg tej maszyny, gdyz powstajace widry nie po-
kryweja plyte, lecz spadu;a same ze siebie, a przyrzad ochronny uniemozliwia ich roz-
pryskiwanie si¢. W fundamencie plytowym znajdujace si¢ chtodzenie wodne ostudza
plyty podczas ich obrobki, przez co uniemozliwia sie spaczenie plyt, powstajace
zgzwyczaj przy chtodzeniu woda. Na zyczenie doster;za fabryka maszyneg tg réwniez
z eliptycznym i plaskim stolem do obrébki owalow, koél, ornamentdéw itd.

II. Stereotypja potokragta.

Podlug wielkosci, objeloéci, a co najwazniejsze, podlug czasu
ukazywania si¢ gazety, urzadzona by¢ musi stereotypja. O ile
gazeta wychodzi moze tylko dwa lub trzy

razy tygodniowo i w niezbyt wielkim for-

macie i objetosci, natomiast ponad 10000

=V egzemplarzy, wystarczy urzadzenie stereo-

typijne jak dla drukarni akcydensowej,

gdyz wydrukowanie wielkiego naktadu

da si¢ uskuteczni¢ badZz to przez druk

na maszynie podwodjnej lub tez przez

odlanie podwodjnych plyt. Natomiast,

gdy gazeta wychodzi codziennie lub tez

Ryc. 16. dwa do trzech razy dziennie, we wielkim

formacie i przytem jeszcze w nakltadzie

ponad 10000 egzemplarzy, musi by¢ drukowana na maszynie

Stereotyp 3
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rotacyjnej, a zatem posiada¢ musi stercotypje potokragla i zimne
czyli suche stereotypowanie, o czem obszerniej w rozdziale p. t.:
,.Stereotypowanie”.

Do takiego stereotypowania potrzebny specjalny aparat pol-
okragly do odlewania, oraz niecka zelazna z dwoma lub trzema

Hyec. 17.

trzymadlami, o pojemnosci 25 kg, do w'ewania metalu w aparat
i czerpak do wlewania metalu do niecki. Kociol ma pojemnos$é
1000—1500 kg i jest do tego celu specjalnie zbudowany. Do szyb-
kiego odlewania sa dzisiaj szybkoodlewnicze aparaty z urzadzeniem
do wodnego chltodzenia ptyt, gdyz przy duzych gazetach odgrywa
czasami nawet jedna minuta do$¢ znaczng rolg, wigc cala praca
musi i§¢ w szybkim tempie, o czem obszerniej bedzie mowa w spe-
cjalnym rozdziale p. t.. ,,Aparaty szybkoodlewnicze” Do ,,bicia”
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czyli tloczenia matryc potrzebny jest kalander lub tez tloczarka
matrycowa. Kitory natomiast sposdb jest odpowiedniejszy i racjo-
nalniejszy, a mniej szkodliwym dla
czcionek, pod tym wzgledem sa

Ryc 18. Ryc. 19.

zdania podzielone. Uwazam atoli tloczarke za mniej szkodliwag
czcionkom, o czem obszerniej bedzie mowa w osobnym rozdziale
pod tytulem: ,,Kalander i tloczarka” Do ostatecznego wykon-
czenia odlanych ptyt poétokragltych
potrzebna jest specjalnie do tego celu
zbudowana gryzarka, oraz pila tar-
czowa do obcinania ptyt i dolewu.
Rama i sztegi na wysoko$¢ pisma
do zaklinowania formy, s3a te same
jak przy sterecotypji ptaskie;j.
R/c. 16 przedstawia zwykly aparat od-
lewniuzy do poétokragltych ptyt firmy Kempe-

Ryec. 20. Ryec. 21.

werk Norymbergja. Aparat ten, posiadajacy zebrowanie, moze by¢ na Zyczenie za-
opatrzony w chlodzenie wodne.

Ryc. | 7 uwidocznia zwykla odlewiarke rgczng do ptyt poétokragtych firmy Winkler.
Fallert & C.o. Bern.

Ryc. 18 przedstawia pile tarczowa do przecinania plyt potokragltych w kierunku
walu cylindrowego. — firmv Kempewerk Norymbergia — a przeznaczone do obstugi
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maszyn rotacyjnych o zmiennym formacie. Plyty przymocowywuje si¢ do cylindra.
Na suporcie, znajdujacym si¢ przed cylindrem, prowadzi si¢ zapomocag kota recznego
motor elektryczny, na ktérego wale znajduje si¢ pila tarczowa.

Ryc. 19 uwidocznia justownik firmy Kempewerk, Norymbezgja. Na aparacie
tym wyzlobia si¢ brzegi podiuzne i boczne w ptlytach poédlokragltych oraz wsréd pisma
rylcem re¢cznym.

Ryc. 20 przedstawia wiertarke czyli tez heblarke
do poétokraglych plyt firmy Kempewerk Norymbergja.

Rye. 22. Ryc. 23.

Na aparacie tym, do ktorego dostawia si¢ plyty po wykonczeniu w justowniku,
beda wnetrza plyt, odlane z Zebrami, wyskrobywane.

Ryc. 21 przedstawia wywiertarke firmy Kempewerk, Norymbergja. Wnetrze
bezzebrowych plyt wyskrobywuje si¢ na tym aparacie zapomoca szybkobieznych
nozy gryzarkowych, a nie, jak u poprzedniego aparatu, duzym plaskim nozem.

Ryc. 22 przedstawia gryzarke firmy Kempewerk Norymbergja. Maszyna ta
stuzy do obrobki ptyt poétokraglych, odlanych w odlewiarkach stojacych, powodujace
dlugi przylew, ktéry maszyna ta szybko i dokkladnie usuwa.

Ryc. 23 przedstawia skombinowana gryzarke do ptaskich jak i potokragltych
ptyt firmy Kempewerk Norymbergja. Maszyna ta jest najdoskonalsza gryzarka dla
drukarn gazetowych, wyposazonch oddzialem akcydensowym lub bez tegoz. Kazda
dowolna praca przy ptytach ptaskich i poétokragltych moze by¢ wykonang z najwigksza
szybko$ciag i wszelkg doktadnoscia. Specjalne wustugi oddaje maszyna ta przy
otowidry townictwie.

III. Ogrzewanie stereotypji.

Wobec dzisiejszych wysokich cen za opal, jak wegle, brykiety,
koks, drzewo lub benzyna oraz gaz, niezmiernie tanszem bedzie
ogrzewanie kotla roztopowego zapomoca elektrycznosci. Elek-
tryczne ogrzewanie nie jest dzisiaj zadng nowosécia, gdyz juz przed
30 laty zostalo zaprowadzone po wigkszych drukarniach zagranica.
Przy takiem ogrzewaniu moze by¢ metal w kotle o pojemnosci
1200—1500 a nawet do 4000 kg racjonalniej roztopiony.
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Najgloéwniejsze atoli korzys$ci ogrzewania elektrycznego sta-
nowig skrocenie czasu pracy, oszczedno$¢ metalu i zdrowotnosé.
Przy automatycznej regulacji temperatury, moze podzial cieploty
by¢ podlug potrzeby ustawiony na odpowiedni stopien. Przy nad-
zwyczaj dobrej izolacji kotla pozostaje tak dlugo ustawiony punkt
cieptoty przy pradzie stalym — zatem bez zuzytkowania sily —
dopdkad nie doda si¢ nowego metalu. Wogdlnosci ogranicza si¢
zuzytkowanie pradu na zagrzanie, wymagajace przy metalu stereo-

typijnym 2—3 godzin; zatem wzglednie
niskie spotrzebowanie pradu. Skoro
temperatura zaczyna spadaé ponizej
ustawionego stopnia cieploty, wlacza
sie¢ znéw prad. Przy tak regularnej
temperaturze metalu jest przegrzanie
wykluczone; zparchowacenie metalu
zmniejszone, a ulotnianie si¢ poszcze-
go6lnych czgsci aligacji, przewaznie dro-
gich metalobw — cyny i antymonu —
wykluczone.

Korzysci zdrowotne, o ktory w ste-
reotypji nie dosy¢ zabiegacl trzeba, przy
ogrzewaniu elektrycznem polegaja na
tern, ze znikaja z ubikacji wszelkie
niemite i szkodliwe zapachy gazowe,
wyziewy metalowe, pyl weglany i za-

Ryc. 24. nieczyszczone przez nie powietrze.

Lecz nietylko w regulacji cieploty

— wprawdzie najwazniejszy punkt — pracuje automatyczne ogrze-
wanie elektryczne, ale i przy wlaczaniu i wylaczaniu, innemi stowy:
caly przebieg pracy odbywa si¢ przy nim samodzielnie. Wlacznik
czasowy, ktory znow sam si¢ elektrycznie nakreca, wlacza i wy-
tacza prad — po ukonczeniu pracy — na kazda dowolnie nasta-
wiong godzing. Stereotyper ma przy rozpoczeciu pracy natychmiast
wymagang temperature¢ w kotle. Wydajnos¢ pracy stereotypera,
poniewaz nie potrzebuje si¢ troszczy¢ o ogrzewanie, a z drugiej
strony zagrazaja mu wyziewy gazu i metetu oraz pyl weglany,
jest tern samem znacznie wigksza.

Zapotrzebowanie pradu przy ogrzewaniu elektrycznem, przy
kotle o pojemnosci okotlo 600 kg i przy 8 10 godzinnej pracy
z przerwa obiadowa, wynosi 25—30 kw na dzien. Podlug tego
moze sobie zatem kazdy wtlasciciel drukarni wyliczy¢ ile u niego
wynosza wydatki za prad elektryczny.

Ryc. 24 przedstawia duze urzadzenie do roztopu metslu storeotypijnego w o$mio-
katnej formie z zelaza laneg5, firmy Kempewerk. Norymbergja. Metal dostaje sig
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do aparatu odlewniczego zapomoca ogrzanego kuraska z najgl¢gbszej cze$ci kotla,
a zawsze w czystym stanie. Odlew "Uskutecznia si¢ potautomatycznie szybko i bez
wysitku. Urzadzenie to wyposazone jest w elektryczny przyrzad do mierzenia, trzema

Ryc. 25.

wylewami wentylowemi, —* pod ktéremi znajduja si¢ p’omienia gazowe — z duzym
czepkiem ochronnym, »sluzacym zarazem jako suszarka, oraz w kotle przymocowanym
cieptomierzem.

Ryc. 25 przedstawia piec roztopowy do metalu stereotypijnego z ogrzewaniem
elektrycznem firmy Winkler, Fallert & Co., Bern. Ogrzewanie skrada si¢ z 6.grzej-
nikéw, okolone szczelnie spojonemi p’aszczami z blachy stalowej, z powodu czego
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jest uszkodzenie wykluczonemu. Grzejniki znajduja si¢ wewnatrz kotla, co stanowi
jedynie racjonalny sposOb ogrzewania, gdyz goraczka rozchodzi si¢ z wewnatrz na
zewnatrz, gdy natomiast przy innych rodzajach ogrzewania, musi przechodzi¢ przez
kociol. Zapomoca automatycznej regulacji temperatury, wlacza i wylacza si¢ prad
automatycznie, podlug tego, czy temperatura przekroczyla nizszg lub wyzsza granice.
Na rozrzadnicy umieszczony wilacznik czasowy, powoduje automatyczne wilaczenie
i wylaczenie ogrzewania przed rozpocze¢ciem i przy zakonczeniu dziennej pracy.
Kociotl ma pojemnos¢ 650 kg.

IV. Aparaty 1 maszyny szybkoodlewnicze.

Pomyst, azeby mozolne rgczne nabieranie metalu stereotypij-
nego czerpakiem i wlewanie z niego do niecki zelaznej, poczem
nastepuje wlewanie do aparatu, wykonaé¢ maszynowo, dojrzat oso-
bliwie tam, gdzie sily robocze s3 drogie, miejsce jest ograniczone,

a przedewszystkiem
chodzi o czas—to jest
wAmeryce. Kraj ten,
ktéory w  przeszlo
trzech dziesiagtek lat
juz przed innemi kra-
jami kulturalnemi
zdradzat dazenia do
maszynowego wyko-
nywania ptyt stereo-
typijnych, pozostat az
do dzisiaj wzorem
przy tak zwanych
kompletnych maszy-
nach stereotypijnych.
Podczas gdy dawniej
po wielkich stereo-
typjach musiano mieé
po kilka, a nawet
kilkanascie aparatow
odlewniczych, azeby
1"r6tko wymierzony
czas na odlewanie plyt najracjonalniej wykorzystaé, pracuja dzisiaj
te same zaklady po wigkszej cze$ci mala tylko liczbg aparatami
odlewniczemi, funkcjonujace catkiem lub poétautomatycznie. Pod-
czas gdy dawniej musiano si¢ zadowoli¢ mozolnem przelewaniem
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metalu z kotla czerpakiem do niecki Zelaznej, a nastgpnie do apa-
ratu, potrzeba dzisiaj przy aparatach poétautomatycznych podniesé
lub spusci¢ tylko dzwignie. Przy calkowicie automatycznych ma-
szynach stereotypijnych potrzeba tylko, po wlozeniu matrycy, na-
cisnag¢ na guzik lub dZzwigni¢ nozng, a caly przebieg pracy zalatwia
si¢ czysto mechanicznie.

RoézZznorodnie zbudowane systemy maszyn stereotypijnych po-
siadajg atoli jedn¢ i t¢ samg zasade¢: wlewanie do aparaty zapo-
moca kuraska pompy cisniowej
lub dZzwigniowej i aparat sam przez
urzadzenie skraplania wodaszybko
ostudzi¢. Bezposredni wylew ku-
raskowy uwydatnil si¢ w praktyce
nader korzystnie, o ile jest potla-
czony z najglebszem miejscem
kotla. Czesto ale zauwazy¢é mozna
kotly, w ktérych — podiug ilosci
aparatow odlewniczych — wbudo-
wane sa pumpy metalowe. Przy
panujacej tam temperaturze okoto
300° C. w metalu, jest naturalnie
niemozliwem, azeby metal przez
pumpe¢ powietrzna przy pomocy
wentylow mial by¢ wyssany; metal
doptywa do pumpy. Mamy zatem
dwa rodzaje pump i to cisniowe Ryec. 27.

i dzwigniowe. Przy pierwszej

plynie metal z géry do trzewika pumpowego, gdy kolba znajduje
si¢ wenajwyzszej pozycji, a przy spuszczaniu kolby wtlacza go si¢
do rury pnacej, znajdujacej si¢ na dnie trzewika, skad sptywa do
aparatu. Poniewaz przy tych pumpach nie bierze si¢ metalu z naj-
glebszego miejsca w kotle, moze sie zdarzyé, ze przy silnem o-
puszczaniu si¢ powierzchni metalu pod doptywem do pumpy, nie
chwyta ona wcale lub bardzo mato metalu. Z tego powodu uzywa
si¢ po wigkszej czesci pump metalowych, pracojace jako pumpy
dzwigniowe. Trzewik pumpowy, ktoéry tutaj jest od spodu otwarty,
ma w gérnem swem zakonczeniu wylot rury pnacej, doprowadza-
jaca metal do aparatu. W przeciwstawieniu do pumpy cis$niowej,
dopltywa tutaj metal do pumpy ze spodu, gdy kolba stoi w naj-
nizszej pozycji, zatem zabiera pumpa ta tylko najczystszy i naj-
cieplejszy metal. Zabieranie parchoéw metalowych lub nawet ka-
walkoéw metalu, pltywajgce zawszn na wierzchu, jest wykluczonem.
Przy podniesieniu dzwigni pumpowej, zamyka si¢ od spodu kolba
trzewik puTipswy, a metal wtlacza si¢ do rury pnacej, skad doplywa
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do aparatu, podobnie jak przy recznem odlewaniu plyt. Rury
wylewowe sg dobrze izolowane, a przy rozpoczegciu pracy odpo-
wiednio ogrzane, tak Zze mozna ustawicznie odlewaé¢, bez obawy
zatkania rur przy temperaturze metalu 250° C. i o zawartosci 20%

antymonu. Pumpy te posiadajg rowniez obracajgce si¢ rury wy-
lewowe, tak ze jedna pumpa mozna obstugiwa¢ dwa lub wigcej
aparatow.

Przy aparatach do odlewania zachodzg znoéw dwa systemy,
zupelnie odmienne od siebie: lezacy i stojacy. Lezace aparaty
posiadaja przyrzad do chlodzenia woda i do odlewania bez cho-
ragiewki. Niektéore za$ z tych aparatbw posiadajg przyrzad
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przytrzymujacy matryce w aparacie, azeby z niej odla¢ dowolna
ilo$¢ plyt, nie potrzebujac od nowa wkladaé matryce. Przy apa-
ratach tych odlamuje si¢ przylew w najcienniszem miejscu.

Prostopadle stojace aparaty wymagaja
zupelnie innej metody pracy, a przylew,
ktéry tutaj posiada t¢ sama dlugos¢ jak
obraz pisma, nie moze by¢ odlamany,
lecz musi by¢ odciety. Do tego celu zbu-
dowane specjalne gryzarki, na ktére przy-
mocowywuje si¢ plyty, poczem z prawej
i lewej strony lub ponizej i powyzej pisma
wcina si¢ fasety i rOwnoczesnie odcina
przylew. Aparaty te wymagaja z powodu
swej budowy ogromnie dokladnej pracy.
Matryce musza by¢ na wlos dokladnie
wkladane do ramy odlewniczej, gdyz
w przeciwnym razie gryzarka zlobi nie-
chybnie w pismo.

Przy tych aparatach musi stereotyper

Ryec. 28.

przewaznie na to zwazaé, azeby ta strona matrycy, ktéra w ramie,
zamykajaca uklad, przylegata do nieruchomo stojgcego katu (a-b-c,
ryc. 30) w ramie odlewniczej, rOwniez spoczywalé musi przy pier-

$cieniu zakonczajgcym (b-c, ryc. 31).

Zamiast choragiewki uzywa si¢ przy stojacych aparatach blachy
przylewowej o grubosci okoto 2 mm. Azeby
zapobiec tworzeniu si¢ baboli w ptytach,
trzeba od czasu do ezasu jadro aparatu po-
smarowaé rozpuszczong w wodzie lubryka,
z powodu czego powietrze ulatnia si¢ wigcej

do dolewu. Temi

maszynami poétautoma-

Ryc. 29.

transport do gryzarki,

tycznemi mozna jednem apa-
ratem odlewniczym wykonac
do dwoéch odlewdow w prze-
ciggu jednej minuty.

Jak juz poprzednio nad-
mieniono, znajdujg si¢ takze
w uzyciu zupelnie automa-
tycznie pracujace maszyny
odlewnicze, przy ktorych po-
trzeba tylko wlozy¢ matryce,
aparat zamknac¢ i odciete do-
lewy odja¢. Odlew sam,

ztobienie jako tez transport do wiertarki

i wywiercanie ptyt odbywa si¢ zupelnie automatycznie. Maszyny
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te wykonujg, o ile wszystko odbywa si¢ prawidtlowo, az do dwoch
plyt w minucie.

Wicksze takie maszyny zaopatrzone sg w przyrzad do mie-

szania metalu, uruchomiony zapomocg transmisji lub* motoru elek-

trycznego. Przyrzady te, o jednem lub

dwoch wrzecionach, zaopatrzone dwoma

parami propeleréw, z ktorych jedna para

pracuje na dnie kotla, podczas gdy druga

para w pot glebokosci metalu wywoluje

zywe poruszenie. O ile przyrzad ten znaj-

duje si¢ w grabiach, moze ilo$¢ jego o-

brotéw tak dalece by¢ powickszona, ze

Ryc. 3i. nastgpuje silne wzburzenie tafli metalowej

a-b-c  nieruchomo stojacy i odpowiednie intensywne mieszanie me-

kqt- talow skladnikowych, czego r¢ka nigdy

osiggnaé¢ nie mozna, pomijajagc nawet to,

ze mieszanie odbywa si¢ ustawicznie. Wreszcie przyrzad ten od-

suwa parchy metalowe na jedno miejsce, zazwyczaj przed grabiami,

wiec mozna je bardzo swobodnie zebraé; reszta tafli metalowej

jest podczas pracy porzadnie czysta i ma srebrny wyglad.
Ryc. 26 przedstawia podlrautomatyczna odlewiarke ptaska
firmy Winkler, Fallert & Co., Bern. Aparat ten-stuzy do od-
lewu ptyt cicerowych i na wysoko$¢ pisma; zaopatrzony jest
w ogrzewanie elektryczne i chtodzenie wodne.
Ryc. 27 przedstawia S$rednie urzadzenie roztopowe firmy
Kempewerk. Norymbergja. Urzadzenie to wykonane jest w o-
kraglej formie z blachy parowo-kotlowej, z wylewem kuras-
kowym lub bez tego. Podlug Zzyczenia dostarcza fabryka ogrze-
wanie gazowe lub elektryczne, rOwniez czepek ochronny. Przy
urzadzeniu powyzszem podstawiony jest plaski aparat szybko-
odlewniczy.
Ryc. 28 przedstawia poétautomatyczne urzadzenie odle-
wnicze plaskie do plyt cicerowych Ilub na wysoko$¢ pisma,
firmy Winkler, Fallert ¢ Co.. Bern Urzadzenie to ogrzewac
mozna elektrycznoscig, weglem lub gazem. Kociol posiada
pojemnos$¢ 1000 kg. Rozmiar odlanej plyty wynosi 42 X 57 cm,
a w przeciggu jednej minuty mozna odla¢ dwie plyty. Od- Ryc. 32.
lewiarka urzadzona jest do ogrzewania i chlodzenia, a tern b-c
samem upadaja $lepe odlewy, z powodu czego mozna predzej
pracowacé. Dalej posiada aparat ten urzadzenie do napinania
arkuszy izolacyjnych, ktoére przewaznie przy odlewie cienkich
plyt usuwaja wszelka porowatos¢ z obrazu i gwarantuja dobry
rozptyw metalu. Matryc¢ wklada si¢ tylko raz do kilku odlewow, a przy otwo-
rzeniu aparatu zluznia si¢ ona automatycznie z ptyty. Czas umocowania wynosi
okoto dwie sekundy. Temperatura odlewnicza metalu wacha si¢ migdzy 275—3000 C.
Przestawienie z cicero na wysokos$¢ pisma wymaga tylko krotkiego czasu. Do ob-

pierécien za-
konczajgcy ramy
odlewniczej.

shugi maszyny tej wystarcza jedna osoba.
Ryc. 29 przedstawia mate urzadzenie do roztopu metalu stereotypijnego ,,W 5
z podstawiona potokragla odlewiarkg firmy Kempewerk. Norymbergja,
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Rye. 30 przedstawia urzadzenie roztopowe z podstawionym stojacym pol-
okraglym aparatem szybkoodlewniczym firmy Kempewerk. Norymbergja.

Ryc. 33 przedstawia poltautomatyczne urzgdzenie odlewnicze do potokraglych
plyt firmy Winkler. Fallert & Co.. Bern.

Ryc. 34 przedstawia urzadzenie stereotyprne ¢’a mniejszych lub S$rednich dru-
karn firmy Vogtlindische Maschinenfabrik, Piaiei i. V. a. Piec roztopowy z ogrze-

Ryc. 34.

wanichi gazéwem lub weg ami. z czepkiem ochrjnry n, urzadzony zarazem do su-
szer.ia matryc. Piece roztopowe wykonuje fabryka ta w czterech wielkosciach. nie
wliczajac w to piecOw przetopowych dla metalu maszynkowego. Kotly zbudowane
sa co ogrzewania gazowego i weglami. Rownie*. obydwa rodzaje ogrzewania moga
by¢ wspolnie urzadzone, przyczem, przy ogrzewaniu weglami, trzeba waz gazowy
wyjaé z pieca, co bardzo tatwo da si¢ uskuteczni¢. Kotly wykonane sa z specjal-
nego zelaza, rafinowane w elektro-piecach. z powodu czego otrzymaty forme¢, wyklu-
czajaca popegkanie przy za szybkiem ogrzaniu. Wielkos¢ I stuzy do odlewu regcznego



Rye. 34.
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i zawiera okraglte 300 kg metalu. Wielkos¢ Il nie posiada w ogdlnosci pumpy, lecz
mozna takowa, przy wigkszych formatach ptyt czterostronnego arkusza 50 X 70 cm,
wbudowa¢. Pojemnos¢ kotta przy tej wielkosci wynosi 600 kg. Wielkos¢ Il zawiera
900 kg i zbudowana z pumpa, takze do najwigkszych formatéw gazetowych. Wiel-
ko$¢ IV, urzadzona z dwoma pumpami, zawiera 2000 kg. Piece roztopowe sktadaja
si¢ z plaszcza z kutego zelaza,

w ktorym jest wbudowane pale-

nisko. Na ptlaszczu tym spoczywa

piers$cien, podtrzymujgcy kociot,

procz tego znajduje si¢ na nim

czepek ochronny z urzadzeniem

do suszenia matryc. Pumpy nie

sa przymocowane do kotla, lecz

przy trawersach, przysrubowa-

nych do piersScienia. Obs’uge

pump uskutecznia si¢ z zewnatrz

zapomoca dzwigni z kutego Ze-

laza; sa one bez wentylow i tak

skonstruowane, ze wykluczona

jest jakakolwiek ich zmiana pod-

czas rozgrzania. Zacis$nigcie si¢

jest w ten sposob u»uemozliwione,

az zupelnie opuszczorio goérna

kierownic¢ zerdzi kolbowej, U-

wzgledniono takze mozliwo$¢ nie- 73

rownego rozszerzenia si¢ cieploty p

mie¢dzy kotlem a trawersg. Gdyby

kociol musiat by¢ kiedykolwiek

odnowiony, nastapi¢ to moze zwy-

klemi S$rodkami, poniewaz w Zza-

den sposOb nie jest polaczony

z pumpami. Szczegodlnie posta-

rano si¢ o to, azeby przy zagrza-

niu wpierw goérne partje ko*da si¢

rozgrzaly,co osiagnig¢to zapomoca

osobliwego urzadzenia kama 6w

ogrzewalnych w wymurowaniu

pieccowem. Do kotta dostarcza

si¢ pyrometr do dok adnego od-

mierzania temperatury, b. Spo-

czywajaca odlewiarka do pol-

okragtych ptyt. c. Wiertarka do

zapgdu rgcznego lub silg. d. Gry-

zarka do p*yr pétokragltych. Gry-

zarka ma wielokrotne zadanie,

w pierwszym rzedzie stuzy do

dokladnego wypracowania czte-

rech stron ptyty, co dotychczas wykonywano na justowniku o suporcie obrotowym
i heblowym. Operacja taka jest zmudng i ucigzliwa dla stereotypera; natomiast
gryzarka uskutecznia to szybciej i nie megczy tak bardzo pracownika. Dalej nie jest
mozliwem dokladnie opracowaé wszystkie cztery strony na justowniku, jezeli wlo-
zono matryce nieco akosnie. Przysuwajac narzedzie przy jednym narozniku az pod
pismo, pozostanie na drugim narozniku nieco v ol iego miejsca; natomiast na gry-
zarce jest wyrodwnanie mozliwem kazdego czasu. Nieraz trzeba strony ogloszeniowe.
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jezeli klisze, z ktérych wykonano matryce, nie sa zbyt glebokie, wyztobié, azeby
puste miejsca nie brudzily, co na gryzarce dokladniej i predzej wykona¢ mozna niz
rylcem. Przy ptytach do druku kilkubarwnego usuwa si¢ to pismo, niezachodzace
w odno$nym kolorze. Proécz tego trzeba czasami przy korektach, cenzurach lub
w innych przypadkach odjg¢ kawatl ptyty. co gryzarka bardzo szybko uskutecznia.
Dalej jest dana mozliwos¢ dokladnego
wykonywania na gryzarce ze wszystkich
stron faset, potrzebnych do przytrzy-
mania plyty w maszynie dzielowej lub
ilustracyjnej. Gryzarka sama sklada sig
z dwoch $cian, w ktérych spoczywa cy-
linder, posiadajgcy tarcz fasetowa z r¢cz-
nem ko'em regulacyjnem do przytrzy-
mania pfyty. W specjalnych przypad-
kach uzywa si¢ faset prz-esuwalnych.
Migdzy $cianami znajduje si¢ kierownica,
po ktérej tam i nazad posuwaja si¢ sa-
nie, a na nich motor elektryczny z wrze-
cionem gryzarkowem. Dawniej znaj-
dowat si¢ ogodlnie gryzarek na motorze,
co umozliwiato tylko 3000 obrotow,
a poniewaz nie wystarczajag one racjo-
nalnie kierowanemu zakladowi, wtaczo-
no w maszyn¢ jeszcze tryb przeno$ny,
tak ze gryzarek wukonuje teraz 7000
obrotow w minucie. Z powodu tej wzmo-
zonej szybkos$ci pracuje gryzarek nie-
zmiernie lekko. Motor jest specjalng
konstrukcja z tozyskiem kulkowem, wer-
tykalnem rodzajem budowy, z powodu
czego usunig¢to zupelnie pasy, tak ze na
#biolutng pewno$¢ ruchu w kazdym
przypadku liczy¢ mozna, gdyz kota ze-
bate nie podlegaja jakiemukolwiek zu-
zyciu si¢. Doktadne poglebienie ustali¢
mozna zapomoca zabezpieczonej Sruby
regulacyjnej. Do wstawienia i odsta-
wienia gryzarka s'uzy pedab znajdujacy
si¢ na przodzie aparatu. Nadepnie pra-
cownik na pedab opuszcza si¢ gryzarek
spoinie z motorem w stanowisko gry-
zarkowe; natomiast po zdjgciu nogi z pe-
da’u, unosi si¢ gryzarek spoinie z mo-
torem samodzielnie w swa pierwotna
pozycje. Praca odbywa si¢ zapomocag
dwoéch k6 ek recznych z korbami. Kregcac
X. prawg strong, nastgpuje posunigcie
ra prawo, krgecac w lewa strong, nasteg-
puje posunigcie na lewe. I'en rodzaj
poruszenia przeprowadzony w réowny SPOsOb przy obrotach. Dostep do wszelkich
czegéci jest nadzwyczajnie umozliwiony, tak Zze pracownik bez znuzenia aparat ten
obstugiwa¢ moze. Cylinder mozna procz tego ustawi¢ w kazda zyczona pozycje¢
zapomoca S$rub regulacyjnych. Na zyczenie moze by¢ gryzarka ta dostarczona ze

stopem do ptaskich ptyt.
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Rye. 35 przedstawia urzadzenie stereotypijne do szybkiego wykonywania ptyt
firmy Vogtlindische Maschinenfabrik. Plauen i. V. Urzadzenie to sktada si¢ z a) pieca
roztopowego do ogrzewania gazowego lub weglami; b) dwoch stojacych odlewiarek
z chtodzeniem wodnem; c) gryzarki o elektrycznym zapegdzie do odcigcia przylewu
przy ptycie i rownoczesnego wykonania obydwoch faset okraglych, tak ze jest zby-

teczng boczna obrobka ptyty; d) szybkobieznej wiertarki do zapedu elektrycznego
z automatycznym przyrzadem do wypychania wyskrobanych plyt, z samodzielnym
odsuwaczem wiorow. Gryzarka powyzsza skltada si¢ z dwoch $cian, w ktorych gor-
nej czesci spoczywa cylinder do wsunigcia nan plyty pod dwie pilsnia pociagnigte
tasmy stalowe. W odlewiarce sg przy plycie dolane dwa przysadki, stuzace jako
przyktadki na gryzarce; Obydwie tadmy stalowe mozna pojedynczo regulowac, a przy
wprowadzeniu gryzarki w ruch, bgda automatycznie przyciagnigte i pozostawaja w tym
stanie przez caly przebieg pracy, a dopiero tuz przed unieruchomieniem nastgpuje
znOw automatyczne zluznienie. Pod cylindrem, nieco ponizej osi, w ddgodnem
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potozeniu znajduje si¢ wal gryzarkowy, spoczywajacy z jednej strony na $cianie,
z drugiej strony na kablaku tozyskowym zapomoca lozyska pierscieniowego. Gry-
zarki. ktore sa niepodzielne, mozna bokiem ustawi¢ dokladnie na dlugos¢ plyty.
Wat wykonuje 1500 obrotéw w minucie, a zaped jego odbywa si¢ zapomoca tarczy
transmisyjnej. Procz tego posiada wat $limak, zapedzajacy miedzywal zapomoca
kota srubowego. Ow watl posiada réwniez $limak, zapedzajacy cylinder plytowy
zapomoca kota slimakowego. Migdzywal znajduje si¢ w pudle, ktére z jednej strony
o pewien punkt si¢ obraca, a z drugiej strony posiada zab hamulcowy, chwytajacy
w nadawke, stojaca pod wplywem aparatu uwolniajacego, znajdujacy si¢ w kole
slimakowem; wigc gdy maszyna prace swa ukonczyla, nastgpuje samodzielne unie-

7 x*-5

Hyc. 38.

ruchomienie. Motoru nie potrzeba unieruchomiaé. lecz moze nadal pozosta¢ w czyn-
nym stanie. Chcac wymieni¢ gryzarek, trzeba kablak tozyskowy nieco posunaé na
strong, co odkreceniem dwoch $rub sie uskutecznia. Mozna natenczas obydwa gry-
zarki zdja¢ z wrzeciona, co wsystko tylko kilku minut czasu wymaga. Watl gryzar-
kowy zaopatrzony jest ochrona, ktora bardzo tatwo mozna zdja¢. Widry wpadaja
do podstawionego koryta.

Ryc. 36 przedstawia urzadzenie stereotypijne do druku ilustracyjnego firmy Vogt-
landische Maschinenfabrik. Plauen i. V. Urzadzenie to sklada si¢ z a) dolewiarki
z bujajaca czara; b) wywiertarki do elektrycznego zapedu; c¢) gryzarki z suportem
obrotowym i heblowym do zapedu elektrycznego; d) prasy do zginania stempli do
ogrzewania gazowego. Przy powyzszej wywiertarce wsuwa si¢ plyty pod spodem
w lozysko, z powodu czego nie moga w nim jakiekolwiek powsta¢ widry. Plyty
spoczywaja zatem roéwnomiernie w lozysku, gwarantujac pod kazdym wzglgdem
rcwnom erng grubosé¢ ptyty. Odlarg piy.7 Wo iwa si¢ w apa. od p-jodu po dwoca

Str: c'ypja. 4
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szynach, przez co puszcza ai¢ go w ruch. Po 7—3 sekundach jest operacja ia usku-
teczniona. Azeby umoz!ivii¢ latwe wyjmowanie p yty, wysuwa si¢ ja w ostatniej

Ryec. 39.

chwili — tuz przed zatrzymaniem aparatu — bokiem o mniej wigcej 10 cm z loza.
Wywiertarka posiada zaped kot czo’owych, co umozliwito fabryce zmniejszenie za-
potrzebowanej sity z okraglo 3 H'-* na nie ca*e | HP. Motor zna:du u si¢ miedzy
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nogami aparatu. Jakiekolwiek pasy, powodujace tylko zahamowanie ruchu, sa nie-
potrzebne. gdyz istnieje bezposrednia przenosnia kota zgbatego.

Ryc. 37 przedstawia potautomatyczne urzgdzenie szybkoodlewnicze firmy Vogt-
landische Maschinenfabrik. Plauen i. V. Urzadzenie to przeznaczone jest dla takich
zaktadow, ktore catkiem automatyczne odlewiarki niezupeilnie wykorzysta¢é moga,
mimo tego plyty swe w pojedynczy i szybki sposdéb chca wykonaé. Dalej stuzy
jeszcze tam za urzadzenie rezerwowe, gdzie urzadzenie szybkoodlewnicze z jakich-
kolwiek powodow, np. wymiana kotta, nie jest w ruchu lub nie wystarcza do pro-
dukcji zapotrzebowanych ptyt. Tym glownym punktom odpowiada konstrukcja szybko-
odlewniczego urzadzenia ,,Vomag”. Podlug ilosci plyt, ktore w oznaczonym czasie
muszg by¢ wykonane, stosuja si¢ wielko$¢ pieca roztopowego oraz ilos¢ odlewiarek.
W rycinie uwidocznionem urzgdzeniem — piec roztopowy o pojemnosci 1000 kg me-
talu, obsadzony dwiema odlewiarki.mi — uzyska¢ mozna 10 ptyt w 14.5 minutach,
przy obstudze dwoch ludzi lub 10 p yt w. 12 minutach przy obstudze trzech ludzi.
Piec roztopowy zaopatrzony w pompe¢ z przesuw alnemi ustami lewniczemi. przymo-
cowana u dzwigara, znajdujgcego si¢ ponad kot’em, wigc nie jest bezposrednio po-
taczona z kotlem samym. Ponad kotlem znajduje si¢ czepek ochronny, z ktorego
wystaje dzwignia pompowa. Drzwiczki, umieszczone w czepku, dozwalajg wrzucanie
metalu. Normalnie nie jest czepek urzadzony do suszenia matryc. — z powodu
dzwigni pompowej — jednakowoz na zyczenie moze by¢ ruszt do nakladu matryc
umieszczony przy odpowiedniem podwyzszeniu czepka. Jednakowoz najpredzej su-
sza si¢ matryce w suszarce bgbenkowej, wykonanej podiug najnowszej konstrukcji
do zapedu i ogrzewania elektrycznego. Piec roztopowy urzadzony jest do ogrze-
wania gazowego lub weglami, lub tez do obydwoch rodzajoéw, a na Zyczenie takze
do ogrzewania elektrycznego lub ropa. Stopien ciepta metalu wskazuje cieptomierz,
umieszczony goéra u czepka. Pompa nie posiada wentyla, a zabiera metal z naj-
glebszego miejsca kotla, tak Zze wssanie parchoéw lub jakichkolwiek nieczystos$ci jest
wykluczonem. Urzadzenie posuwalnych ust wlewniczych umozliwia obstuge dwoch
odlewiarek jedna pompa. Tym sposobem moze plyta w pierwszym aparacie osty-
gnaé, podczas gdy odbywa si¢ od'ew w drugiej odlewiarce. Zawarto$¢ pompy jest
tak obliczona, iz jednorazowe opuszczenie dzwigni pompowej nape ni dostatecznie
odlewiarkge. Otwor wyplywowy pompy jest odpowiednio duzy. Przednia cz¢$¢ ust-
nika — oszlifowana — posiada nakrywke, co uniemozliwia usadowienie si¢ metalu.
Palnik gazowy, — lub elektryczny — umieszczony pod posuwalnem .ramieniem od-
lewniczem, shizy do zagrzania otworu wylewowego. Pod ramieniem tern stoi od-
lewiarka, ktorej lejek jest tak urzadzony, ze umozliwia beztryskowe napelnienie.
Obstuzenie lezacej odlewiarki odbywa si¢ w ogdlnie znany sposodb. Nadmienié
jeszcze wypada, Ze przy otworzeniu wybalansowanego aparatu spoczywa plyta z pier-
$cieniem odlewniczym i matryca na jadrze odlewniczym, skad z latwoscia moze
by¢ zdjeta.

Ryc. 38 przedstawia maszyn¢ szybkoodlewnicza do zapg¢du regcznego i sila,
firmy Vogtlandische Maschinenfabrik, Plauen i. V. Maszyna ta dostarcza plyty bez
bagboli, o roéwnej grubosci i najwyzszej spoistosci, a odznacza si¢ najprostszym me-
chanizmem, tatwa mozliwoécia obstugi i dostgpu oraz pewna i beznagannag praca.
Wobec innych systemow wyrdznia si¢ we.tykalnem urzadzeniem odlewiarki, z czego
wynikaja nastgpujace korzysci: 1. tatwe wk adanie matrycy w prostej postawie; 2. nad-
zwyczaj tatwe otwieranie i zamykanie odlew ia ki; 3, jakieko.wiek zanieczyszczenie
resztkami o’owiu nastapi¢ nie moze, gdyz z powodu wertykalnego urzadzenia nie
moga si¢ nigdzie usadowié i tern samem wywola¢ przeszkody lub unieruchomienie
maszyny. Matryce przyciska szczelnie zamek automatyczny, tak ze podczas odlewu
kilku ptyt z tej samej matrycy, niema zadnej przerwy, a w przeciagu 5 minut od’aé
mozna 10 pltyt gotowch do druku. Odptyw metalu do formy nastgpuje pod wply-
wem calkowitej zawartoéci kotlta. Kanaly gazowe sa tak wyposazone, iz dozwalaja
dobre wyzyskanie wytworzonej cieptoty, a krotkie potaczenie odlewiarki z kotltem.
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umozliwia niski stopien ciepta, z czego wynika znowu zaoszczgdzenie paliwa. Tem-
peratur¢ metalu wskazuje pyrometr. Do wytwarzania ciepta wbudowaé mozna pa-
lenisko gazowe lub wegglowe. Czepek ochronny ponad piecem roztopowym urza-
dzony jest rownoczes$nie do suszenia matryc. -Loze i jadro odlewnicze zaopatrzone
sa w automatyczne chlodzenie wodne. Przy otwieraniu odlewiarki, po dokonanym
odlewie, rozpoczynaja funkcjonowaé¢ wypychacze. podnoszace plyte z jadra, skad
z tatwodcia moze by¢ wydobyta. Maszynge dostarcza si¢ do zapgdu rgcznego lub
sila, a wymagana sita motoru elektrycznego wynosi | HP. Przy maszynie z zap¢gdem
r¢cznym przewidziang jest poOzniejsza wbudowa automatycznego zapedu elektrycz-
nego. Na zyczenie moze by¢ urzadzenie odlewnicze zbudowane jako dwumaszyna
do podwodjnej wytworczosci. Poniewaz dotychczasowe praktyczne doswiadczenie,
takze przy wsze'kich innych systemach, dostatecznie wykazato, iz nie jest mozliwem
uzyska¢ bezbabolowa pvyt¢ bez dolewu, otrzymuje plyta 8 cm duzy nagtéwek. Dobre
siedzenie na cylindrze pltytowym maszyny drukarskiej i beznaganny druk uzyska sig¢
doktadnem wywierceniem ptyty na wiertarce, dostarczonej spoinie z maszyng odle-
wnicza, ktoérych obstuzenie wymaga tyiko jednego czlowieka.

Ryc. 39 przedstawia automatyczne urzadzenie odlewnicze do plyt poétokragltych
firmy Winkler, Fallert & Co., Bern. Czas umocowania matrycy wynosi okofo 10 sek.
Kompletny przebieg pracy wymaga przy tern urzadzeniu oko*o 30 sekund. Zatem
w dobrze zorganizowanym zakladzie, przy szybkiej i rzeczowej obstudze, mozna
w przeciggu jednej minuty odla¢ dwie plyty zupelie gotowe do druku, poniewaz
plyta opuszcza odlewiarkge bez dolewu. Kociol ma pojemnos¢ 800 kg, Do obstugi
maszyny tej wystarcza jedna osoba. Z powodu niskiej temperatury odlewniczej
(okoto 250 OC,) zmniejsza si¢ ulotnienie cyny do minimum i oszczgdza si¢ przeszio
polowe kosztow ogrzewania. Na maszynie tej osiaga si¢ znakomite p yty z powodu
blyskawicznego nape niania formy, pod dostatecznym wplywem t oku odpowiednich
stupoéw cigezarowych zawartosci kotlta roztopowego, jir<y spokojnym, nichamowanym
doptywie, jako tez z powodu racjonalnego chlodZ nia.

V. Kalander 1 tloczarka.

Jak juz w rozdziale p. t. ,,Stereotypja podtokragta” wspomniatem,
sa zdania podzielone, czy kalander lub tez czy tloczarka. jest od-
powiedniejszg do tloczenia matryc

i ktora z tych maszyn mnioj szkodzi

czcionkom. Atoli ze stanowiska fizy-

kalnego przyznac¢ trzeba, ze kalander

wiecej szkodzi czcionkom i to z nasteg-

pujacych powodéw. Poniewaz tlocze-

nie na kalandrze odbywa si¢ zapomoca

cylindra, wigc wywiera tlok na matryce

tylko jedna linja i to odpowiednio do

wielkos$ci cylindra; im wigkszy cylinder,

tern linja ta jest szersza. Przy kalan-

drze nastgpuje powolne ,,nawalcowanie”

Ryc. 40. a poniewaz odbywa si¢ to pod silnym
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tlokiem, wigc przy niedostatecznie wyjustowanych formach zaj$¢
moga przypadki, ze czcionki beda skrzywione; rowniez i brzegi

formy cierpia wig-
cej niz u tloczarki.
Zwieszajace si¢
czcionki jak pisan-
ka, kursywa itd.,
po wigkszej czesci
ulamuja si¢ przy
kalandrze,co mniej
zachodzi u tloczar-
ki. Zresztg powie-
dzie¢ mozna, ze do
robot jakoscio-
wych kalander si¢
nie nadaje w tym
stopniu jak ttoczar-
ka. Chociaz przy
kalandrze pracuje

sie¢ matrycami o wilgoci piwnicowej, pokazuje si¢ nieraz, ze obraz
czcionek jest gorag i dotem zaokraglony, co tylko tlokowi cylindro-

wemu przypisa¢ mo-
zna; przy tloczarce
odbywa si¢ natomiast
tlok réwnomierny na
cala forme. Zdejmu-
jac matryce z formy
przy kalandrze, za-
uwazy¢ mozna, ze jest
zazwyczaj falistg, na-
tomiastprzy tloczarce
lezy gtadko. Pismo
kalandrowane ma
w druku przewaznie
wyglad nieco chropo-
waty, podczas gdy
ttloczona i1 nieco na
formiewysuszona ma-
tryca ma obraz za-
zwyczaj gladki.
Przez to atoli po-
wiedzie¢ nie mozna,

Ryc. 42.

zeby kalander byl zupelie niezdolny do uzZycia; przeciwnie i na
nim mozna dobre osiagnaé rezultaty, lecz do wszystkich robdt si¢
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nie nadaje, natomiast specjalnie do gazety, gdzie na dobry wyglad
nie kladzie si¢ zbyt wielkiej wagi, a czas pracy jest przytem o-
gromnie ograniczony, chociaz co do szybkosci wykonania przesci-
gneta go tloczarka hydrauliczna. Zresztg gazeta sama skltada si¢
przewaznie z ukladu maszynowego, przyczem nie odgrywa zadnej
roli, czy bedzie on mniej lub wigcej zgnieciony, bo i tak na drugi
dzien wedruje do kotla — do przetopienia.

Pierwszg tloczarke zaprowadzono mniej wigcej przed 30 laty
w pewnej codziennej gazecie w Dreznie; rOwniez i po innych ga-

Ryc. 43

zetach zagranicznych jest ona w obecnym czasie w uzyciu, co do-
wodzi, ze i ona musi niezle pracowaé. Tloczarka hydrauliczna
sktada si¢ z wodnej pumpy cisniowej, z przyrzadem regulacyjnym
do ustawienia, wodociggu ci$niowego, naczynia ci$niowego z kolbg,
trzymajgca st6l cisniowy. Jako wbieracz ci$nienia jest glowa ci-
eniowa polaczona silnie stupami i z naczyniem cisniowym. Do-
wolnemi liczbami okres$lona, przedstawia si¢ manipulacja tloczarki
nastepujaco. Mata kolba cisniowej pumpy wodnej o 2 cml prze-
kroju poprzecznego, cisnie obcigzeniem 200 kg na wode, znajdu-
jaca si¢ w pumpie, wodociagu ci$niowym i naczyniu cisniowym.
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Podhug prawa Pascala rozpostrzenia si¢ tlok ten na wszystkie
czeSci i wszystkie strony. cm*) kolby tloczy = kg» Kolba

cisniowa, posiadajaca 50 cm w przekroju, a zatem stloczong przestrzen
o 1964 cm2, obcigzong zostaje w kierunku pracy silg Q= 1964* 1000
= 196400 kg. Biorac powyzsze pod uwage, moze sobie kazdy od-
liczy¢ wykonane przez tloczarke ci$nienie, znajac przestrzen kolby
i powstajacy tlok dla jednosci przestrzeniowej. Zuzytkowany tltok

Ryc. 44.

odczyta¢ mozna na manometrze ciSniowej pumpy wodnej. W po-
wyzszym przypadku wynosilyby 100 kg, czyli atmosfer, przestrzen
kolby odczytanie manometru = sila ciSniowa. Regulowanie pracy
podtug wielkosci i rodzaju ukltadu, nastepuje przez przekrecenie
czes$ci tarczowej czyli $ruby rozciagowej, zaopatrzong w skale od-
czytalng. Przy osiagnieciu ustawionego tloku, rozpoczyna dziataé
wentyl naptywowy i wypuszcza tyle plynu, ile ustawicznie pracu-
jaca pumpa wypumpuje. Przekroczenie ustawionego tloku jest za-
tem wykluczone. Do specjalnych robot, jak np. tloczenia matryc
Z ukladu z mnéstwem klisz, prasa ta nadzwyczaj si¢ nadaje.
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Rye. 40 przedstawia zwykly kalander do zapgdu recznego firmy Kempewerk,
Norymbergja.

Ryc. 41 przedstawia ci¢zki kalander ,,Kosmos” do suchego i mokrego stereco-
typowania z zapedem elektrycznym firmy Kempewerk. Norymbergja. Goérny cylinder
posiada przyrzad do napigcia pil$ni, z péwodu czego nadaje si¢ kalander ten takze
do mokrej stereotypji. Najdoktadniejsze kierownictwo stolu kalandrowego zapomoca
czterech ko6t zapedowych i czterech zerdzi zgbowych, gwarantuje najwigksza réwno-
miernos$¢ ttoczonych matryc. Objgto$¢ gornego cylindra tloczeniowego jest tak duza,
iz nie potrzeba nawet catkowitego obrotu, azeby forme¢ wytloczy¢. Jest to najwigksza
zaletg kalandra, gdyz gwarantuje bezwzgledng ochrong pisma i rOwnomierny szeroki
tlok z gory bezposrednio na pelng przestrzen formy. RoOwniez posiada kalander ten
silny dolny cylinder ttokowy. Podstawa kalandra zaopatrzona w przechodzace pod-
parcie pod tozyskami cylindrowemi, zatem przegig¢cie jest uniemozliwionem.

Ryc. 42 uwidocznia kalander cig¢zkiej budowy firmy Vogtlandische Maschinen-
fabrik, Plauen i. V. Chcgc uzyska¢ dobra matrycg, musi cylinder posiada¢ znaczny
przekrdj, z powodu tego posiada cylinder tegoz kalandra przekroj 30 cm i jest tak
wzmocniony, iz przegigcie jest wrgcz wykluczone; odpowiednio do tego musi tez
by¢ przypora. Rowniez musi by¢ formownica, na ktoérej znajduje sie uklad, silnie
zbudowana, a spoczywa ona w calej swej szerokosci na szlifowanym cylindrze o prze-
kroju 30 cm, tak ze usunigcie si¢ jakiejkolwiek czg$ci jest nieinoz iwem. Tym spo-
sobem osiaga si¢, iz matryca tak w $rodku jak i na wszystkich naroznikach wsze¢dzie
réwnomiernie bedzie wytloczona i bez fa dow opuszcza kalander. Sciany oraz cy-
lindry i mechanizm sa pod kazdym wzgledem zastosowane do ka andra. Zaped ka-
landra, zapomocg mechanizmu $limakowego, jest ni/dostateczna. Nietylko, ze me-
chanizm taki podlega wigkszemu zuzyciu si¢, lecz posiada tylko stopien dziatania
o nie calkie 30 proc. Zastapiono go zatem przy tym kalandrze zapedem czotowo-
kolowym, z powodu czego bylo mozna znacznie obnizy¢ sile¢ motoru. Dalej zao-
patrzono wszystkie kalandry o zapedzie recznym i si 3 na obydwodch koncach same-
dzialajacem wysuwaniem. Brak takiego urzadzenia dawal ustawicznie powdd do
licznych skarg o pegknigcie ko6t zegbatych i czo owych; czesto zdarzano si¢ tez, ze
stél kalandrowy wyskoczyl z uzgbienia. Przy powyzszych kalandrach wysuwa sig
sto6t akuratnie przy poruszeniu o mniej lub wigcej 0,2 mm i nie jest mozliwem wy-
kreci¢ go dalej. Mozna zatem przystawi¢ kalander do formownicy i bez wszystkiego
wysuna¢ forme z kalandra na stot lub na odwrdt.  Przy zapedze kalandra silg, znaj-
duje si¢ motor pod kalandrem, co procz nadzwyczajnego ograniczenia miejsca gwa-
rantuje takze absolutng pewnos$¢ ruchu. Kalandry te wykonywane beda w trzech
wielkosciach. .

Ryc. 43 unaocznia hydrauliczna tloczarke i suszarke firmy Vogtlidndische Ma-
schinenfabrik. Plauen i, V. Tloczarka ta urzadzona by¢ moze do troczenia zimnego
i cieptego, tak ze wykonywa¢ mozna matryce do zwyklego druku gazetowego jak
réwniez do najpigkniejszego kilkubarwnego i ilustracyjnego druku. Do wykonywa-
nia matryc ilustracyjnych stuzy elektryczne urzadzenie ogrzewalne, ktore podilug zy-
czenia moze by¢ zaraz lub pozniej wbudowane w tloczarke. Do normalnego druku
gazetowego dostarcza tloczarka ta w mniejwigcej 15 sek. glgboko tloczong i bezna-
ganng matrycg, gwarantujaca odlew plyty w najdokladniejszem oddaniu oryginatu.
Jezeli tloczarka nie jest urzadzong do tloczenia cieplego, zaleca si¢ sprawienie su-
szarki bgbenkowej do suszenia matryc. Tloczarka powyzsza sklada si¢ z masywnego
podtoza, w ktore sa wbudowane pompa, organa kierownicze i cztery stlupy do pod-
jecia ttoku. Stupy te wykonane sa z kutej stali Siemens-Martin, ktore w potaczeniu
z dluga kolba zapewniaja roéwnomierny podziat tloku na calg forme¢ uktadowa, co
zupelnie wyklucza sko$na prace tloku. Glowa przyciskowa, odbierajaca kontrtlok,
wykonana jest z elektro-zelaza. Wielkos$¢ | posiada zwyczajna pompe, a wielkos¢ 11
blizniacza pompe, gdyz tutaj wynosi ilo$¢ oliwy, ktora si¢ pod kolbg przyciskowa
dostaje, mniejwigcaj podwdjnie tyle jak przy wielkosci . Najwigkszy format uktadu
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przy wielkosci | wynosi 34X50 cm, a wymagana sita ttoku 500 000 kg; przy wiel-
kosci 1 wynosi najwigkszy format uktadu 44X60 cm, a wymagana sita ttoku 750 000
kg. Wentyle i tozyska wykonane sa z twardego bronzu, tak Zze zuzycie jest nie-
mozliwem. Dalej posiada tloczarka ta dwa stoly wysokos$ci 90 cm, pod ktorymi
znajduja si¢ motor zapgedowy, pompy z wymaganym mechanizmem wylacznikowym
i wlacznikowym oraz urzadzenie ssgce. Obydwa te stoly umozliwiaja podczas tlo-
czenia jednej formy, przygotowanie na przednim stole drugiej formy, natomiast tto-
czong form¢ wysungé na tylni stol. Poniewaz obrabia si¢ rOwnoczes$nie trzy formy,
nie powstaje tym sposobem przerwa w pracy ani tez strata czasu. Jako ogrzewanie
kolby przyciskowej i stolu tloczeniowego zaprowadzila si¢ najkorzystniej elektrycz-
nos$¢ z powodu czystosci i oszczednosci a takze tatwej mozliwos$ci regulacji. Dalsze
urzadzenie nie pozwala elektrycznie otrzymanej cieplocie ogrzanie catej tloczarki,
poniewaz ogrzewanie jest tak izolov. ane, iz tylko na przewidziane miejsca oddzialy-
wuje. Obok ogrzewania elektrycznego posiada t'oczarka takze specjalne elektryczne
wyposazenie, skladajace si¢ z zapgedu motorowego i specjalnego wlaczania i wyla-
czania. Na specjalnej tablicy wlaczeniowej i wy gczeniowej montowane sa aparaty
do wilaczania i wylaczania bezpiecznika i dozorowania zapgdu motorowego i elek-
trycznego ogrzewania oraz ustawienia czasowego. Do zapegdu toczarki stuzy motor
o sile 3 HP, ktéry zapomoca dwoch przeno$ni kotowych puszcza w ruch pompe.
Uruchomienie tloczarki nastgpuje przez przesunigcie dzwigni wlacznikowej, potaczo-
czonej z elektrycznym wlacznikiem motoru. Posuwajgc dzwigni¢ motorowa naprzod,
uruchomia si¢ motor spoinie z pompa, ktéra wtlacza nastepnie oliwe pod kolbe tlo-
kowa, tak zZe ptyta ttloczeniowa z stojacym na niej ukladem szybko si¢ unosi, az
si¢ rozpocznie tloczenie. Gdy natomiast tlok osiggnal 6—8 atmosfer, wylacza si¢
automatycznie cze¢$¢ przyciskowa pompy, podczas gdy cze$¢ gornngo tloku pracuje
dalej az do kazdorazowo nastawionego tloku. Po osiagnigciu tego wylacza si¢ motor
automatycznie, przez co*i pompa zostaje unieruchomiona. Posuwajac dzwigni¢ wia-
cznikowa wstecz, uwalnia si¢ tlok, przyczem ptlyta tloczeniowa spoinie z ukladem
spuszcza si¢ znowu w swe poprzednie stanowisko. Kazdorazowo zyczony tlok
ustali¢ mozna nader latwo na przybudowanym manometrze kontak.owym. Przy cie-
ptem tloczeniu trzeba jeszcze wfaczy¢ specjalny wlacznik obrotowy, umieszczony
na tablicy, azeby uzyskaé¢ staly tlok, wymagajacy nieco dluzszego czasu — okoto
8—10 minut — niz zimne tloczenie. Azeby zapobiec poOzniejszemu zanikowi lub
zmianie matrycy przy cieplem tloczeniu, wysysa podczas tloczenia powstajaca parg
pompa wakuumowa, znajdujaca si¢ pod tylnim stolem. Suszenie matrycy odbywa
si¢ w ten sposOb, ze pozostawia si¢ forme¢ przez kilka minut pod zmniejszonym tlo-
kiem. Ptyta fundamentowa porusza si¢ w bocznej kierownicy, z powodu czego jest
kierunek doktadnie wertykalny. Na zyczenie wyposazy¢ mozna ogrzewanie elek-
tryczne automatyczna regulacja temperatury, co ma t¢ korzys¢, Zze mozna ustali¢ pe-
wna temperatur¢ cieploty przy ogrzewaniu stotu i glowy t oczarki, a temperatura
ta. bez wzgledu w jaki sposdb pracuje si¢ na t oczaice, moze by¢ doktadnie az na
kilka stopni stale utrzymana. Regulacja r¢ka upada zatem zupelnie i nie moze si¢
zdarzy¢, zeby przez nieuwage obslugi byla temperatura ogrzewania za wysoka i tern
samem szkodzitaby sktadnikorti czcionkowym. Przy osiggnig¢ciu najwyzszej tempe-
ratury cieploty, wylacza termometr kontaktowy ogrzewanie i wilacza dopiero wten-
czas, gdy temperatura o kilka stopni upadla. Tym sposobem dostosowywuje sig
zapotrzebowanie pradu dokladnie rodzajowi uzycia, a tern samem zaos; c tgdzony
prad wyréwna w niezadlugim czasie wigkszy wydatek na zaprowadzenie automa-
tycznej regulacji temperatury.l Azeby ograniczy¢ czasowo perjodg suszenia przy
cieptem tloczeniu matryc ilustracyjnych, zaopatrzono tloczark¢ automatycznie pra-
cujacem wlaczaniem czasowem, ktoérego mechanizm mozna od 5—12 min. ustawic,
tak Zze potrzebny czas do suszenia matrycy da si¢ dokladnie ustali¢c. Po uptywie
nastawionego czasu wprowadza wlacznik czasowy tak dlugo dzwonek alarmowy
w ruoli, "' zapomoca dzwigni cdstawi si¢ Lek. Urzadzenie to uniemozliwia przegrzanie
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formy uktadowej a gwarantuje rOwnomierne suszenie matrycy. Obstugujacy ttoczarke
moze w miegdzyczasie, niezaleznie od zegara, wykonywaé inne roboty, bez obawy
przekroczenia czasu tloczenia. Zastosowanie tloczenia ciepltego przy wykonywaniu
matryc ilustracyjnych ma ta wielkg korzys¢, iz ttloczenie i suszenie odbywa si¢ w je-
dnym ciggu. Suszenie matrycy odbywa si¢ pod tlokiem prasy, przez co matryca si¢
nie zmienia, a obraz uktadu zachowuje Scisle swa wielkos¢ oryginalng i gwarantuje
tern samem kompletne oddanie drukow wielobarwnych.

Ryc. 44 przedstawia tloczarke i suszarke matryc firmy Winkler, Fallert & Co.,
Bern. Wykonanie do cieptego i zimnego tloczenia lub tez tylko do cieplego su-
szenia w wielkosciach nr. I 500 000 kg ttoku, wykorzystalna przestrzen stotu 47 X 62
cm; nr. II 750 000 kg ttoku, wykorzystalna przestrzen stotu €0X80 cm; nr. III | 000 000
kg ttoku, wykorzystalna przestrzen stolu 66X80 cm. Tloczarka do zimnego tlo-
czenia przeznaczong jest do wykonywania matryc gazetowych, dostarczajac w prze-
ciggu 25 sek. rOwomierna, gl¢boko tloczona matryceg, z ktorej osigga si¢ ostre od-
lewy stereotypijne. Gorna i dolna plyta tloczeniowa urzadzone sa do ogrzewania
elektrycznego lub para i mozna je osobno lub spoinie ogrza¢. Azeby uniemozliwi¢
zbytnie rozgrzanie obydwoéch stoldw przy cieptem tloczeniu, sa one urzadzone do
chtodzenia wodnego. Tloczarka do cieplego tloczenia (rownoczes$nie i do zimnego)
przeznaczona jest do wykonywania matryc z najdelikatniejszych autotypij i do dru-
kow wielobarwnych. Na tej tloczarce wykonane matryce pokazuja tak wys$mienitg
ostros¢ obrazu, iz z nich odlane pltyty autotypijne wzgl. z nich wykonane druki zu-
pelnie doréwnywuja oryginalom. Suszenie matrycy odbywa si¢ tez po ukonczonem
ttoczeniu, lecz przy zmniejszonym tloku (manipulacja opatentowana). Tym sposobem
wykluczonym jest nietylko zanik lub rozciagto$¢ matrycy, lecz réwniez nadzwyczaj
ochrania si¢ wszelki materjal czcionkowy. Powstajaca podczas suszenia parg ssie
pompa prézniowa.



ZEBY wiedzieé jak sie z metalem stereotypijnym trzeba
obchodzi¢ i umieé¢ go zuzytkowaé¢ do poszczegdlnych
potrzeb, musi si¢ zna¢ dokltadnie jego skladniki. Metal
stereotypijny sklada si¢, podlug nakladu, ktoéry z pilyt

ma by¢ drukowany i podlug rodzaju poszczegdlnych robét, z 75 do
80°lo otowiu migkiego, 15—20°/0 antymonu i 5-—8"/0 cyny. Anty-
mon nadaje metalowi — w wigkszej lub mniejszej domieszce —
twardos$¢, natomiast cyna shuzy do lepszej plynnos$ci i zarazem
nadania hartu.

Do stwierdzenia czystosci cyny niechaj postuzy nastepujace.
We waskim pasku .odlana czysta cyna ma barwe zoéltawa, a przy-
tykajac pasek przy naginaniu do ucha, postysze¢ mozna ciche
trzeszczenie, réwniez uczu¢ mpzna w zebach owe trzeszczenie, je-
zeli si¢ nagryza cyng. Juz przy domieszce 10—15°y migkiego
olowiu traci cyna owe trzeszczenie.

Przy roztopi¢ metalu najwazniejszg poniekad odgrywa role
kociot. Czworokatny kociol z ptaskiem dnem jest znacznie prak-
tyczniejszy i odpowiedniejszy, niz gleboki okragly kociol. Plaski
kociol ma jeszcze i t¢ zaletg, ze poddaje naraz wigksza przestrzen
do ogrzewania niz kociol okragly. Stosownie do zuzytkowania
metalu w pewnym okre$lonym czasie, danej stereotypji, musi tez
by¢ odpowiednio duzy kociol. Do $redniego uzytku wystarczy
kociol o pojemnosci 750—1000 kg metalu, przyczem liczy¢ okoto
mozna az do 15000 kg na spotrzebowanie metalu w przeciagu
jednego roku.

Najlepiej atoli kupi¢ metal stereotypijny gotowy do lania, po-
niewaz zaklady takie posiadaja pod tym wzgledem wyrobionag
praktyke i rutyneg, oparta na dlugoletnich doswiadczeniach. Chcac
natomiast samemu przeprowadzi¢ aligaéje, robi si¢ to w nastegpu-
jacy sposob. Z dokladnie odwazonej ilosci otowiu migkiego kladzie
si¢ wpierw polowe do kotla, roztapiajac go zwolna przy niezbyt
silnym ogniu, azeby mie¢ dostatecznie miejsca do porzadnego
przemieszania metalu. Po zupelnem roztopieniu si¢ otowiu, oczysz-
cza go si¢ troskliwie, poczem dopiero dorzuca si¢ catkowityg ilo$é
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antymonu — procentualnie do ilosci olowiu — potluczonego na
drobne kawalki, wielkos$ci orzecha wloskiego. Poniewaz pytko-
wata resztka antymonu przyczynia si¢ w znacznej mierze do two-
rzania parchéw, nie kladzie si¢ jej na razie do kotla. Po nalo-
zeniu na kociol czepka, daje si¢ nieco silniejszy ogien, przyczem
trzeba na to zwazaé, azeby metal nie zagrzal si¢ az do czerwo-
nosci, gdyz przez to staje si¢ zle pltynnym i kruchym.

Po uplywie godziny odsuwa si¢ czepek, mieszajac az do zu-
pelnego roztopienia si¢ tyzka Zelaznga, a gdy to nastgpi, dorzuca
si¢ resztg¢ otowiu, pozwalaja mu rozto-
pi¢ sie¢ zupelnie przy stabym tylko o-
gniu, zwazajac na to, azeby metal miat
dostateczny stopien cieploty. Gdy me-
tale te zupelnie si¢ juz polaczyly, do-
rzuca si¢ wymagana ilos¢ cyny, a po
dokladnem zmieszaniu jest aligacja
ukonczong.

Nim si¢ przystapi do odlania me-
talu we formy, jest jego przeczyszczenie
koniecznem, poniewaz przez potaczenie
si¢ poszczegbdlnych metaldéw utworzyty
si¢ parchy, ktore tak silnie sg jeszcze
polaczone z metalem, iz potrzeba spe-
cjalnej procedury, azeby je zupelni*
usungé. Do czyszczenia metalow oka-
zatla si¢ jako dobry s$rodek w uzyciu
kalafonja, w roéwnej cze$ci zmieszana
ze soda. Pelna szufel mieszanki tej
sypie si¢ na metal, dobrze przytem mie-
szajac, przyczem trzeba si¢ mie¢ na ostroznosci, poniewaz kala-
fonja zapala si¢ gwaltownie ogromnym plomieniem, przez co moze
bardzo snadnie zdarzy¢ si¢ nieszczescie.

Po przemieszaniu muszg parchy plywaé na powierzchni me-
talu jako czarno-szary popiol, ktory zbiera si¢ sitdbwka. Mozna
takze w nastepujacy sposOb czyszci¢. Dobrze rozgrzany — lecz
nie do czerwonosci — metal posypuje sie¢ [—2 cm grubg warstwa
wegla drzewnego, a nastgpnie nieco proszku salmiakowego i po-
tluczonej sody. Skoro wegle rozpoczng si¢ zarzyé, trzeba dobrze
mieszac, az parchy plywac¢ beda na powierzchni metalu jako ciemno-
szary proszek, ktory zbiera si¢ sitObwka. Nie uda si¢ to za pierw-
szym razem, trzeba procedure ta powtdérzy¢. Natomiast nie trzeba
zbieraé¢ parchow, przedstawiajace sucha papke gdyz przez to od-
biera si¢ metalowi antymon. Codzienne przemieszanie kawatkiem
salmiaku, wielkosci orzecha wloskiego, przymocowany do grubego
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kjja bukowego, utrzymuje metal w zawsze dobrze plynnym stanie,
a jezeli doda si¢ jeszcze co miesigc nieco czystej cyny, niezawo-
dnie ustang wszelkie skargi.

Do czyszczenia metalu dostarczaja pewne firmy, jak np. Kempe-
werk, Norymbergja, specjalnego proszku, ktory w praktyce okazat
sie¢ nadzwyczaj dobrym. Proszkiem tym posypuje si¢ metal, ktory
ma by¢ czyszczony, spoinie z weglami drzewnemi i miesza si¢
kijem bukowym, a plywajace na powierzchni parchy zbiera si¢
sitowka.

Natomiast nie mozna c’yszci¢ metalu farba drukarska, jak
rowniez plyty, ktore wyszly z maszyny, musza by¢ przed ich roz-
topieniem nalezycie znyte z wszelkiego brudu. Nietylko, ze
farba drukarska przy przetapianiu wydaje szkaradny i nieznos$ny
swad i odér, ale nawet w wysokim stopniu zanieczyszcza metal
i spaja parchy w bryle nierozerwalng.

Przy uzywaniu metalu stereotypijnego trzeba si¢ z nim sta-
rannie i umiej¢tnie obchodzi¢, gdyz w przeciwnym bowiem razie
i najlepsza aligacja zniszczona by¢ moze. Przedewszystkiem trzeba
na to zwazac¢, zeby metal nie byl zanadto przegrzany przy roz-
topie. Wigcej niz 350"C. nie $mie temperatura jego wynosic.
O ile niema odpowiedniego cieptomierza, mozna si¢ o stanie cie-
ploty w ten sposob przekonaé, Zze zanurzony w metalu podwdjnie
zlozony pasek papieru gazetowego tylko na zo6lto zabarwié si¢
powinien. Kilkakrotnie do czerwonos$ci doprowadzony metal staje
si¢ w niezadlugim czasie nieuzytecznym, gdyz zawarta w nim cyna
zostala spalong i trzeba od nowa przedsiegwziaé¢ aligacje. Zanie-
czyszczony lub przegrzany metal powoduje porowatos$¢ plyt. Ro-
wniez powoduje taki metal tworzenie si¢ burzyn, ktére usadzajg
si¢ na powierzchni i sg szkodliwe dla metalu, gdyz odbieraja mu
antymon. Plyty odlane m zamickiego metalu, maja wpadnicte
miejsca, z powodu braku antymonu i cyny.

Dalej trzeba szczegdlnie na to zwazaé, azeby do kotla nie do-
staly si¢ obce metale, szczegodlnie cynk i mosigdz. Cynk jest
istotnym nieprzyjacielem metalu stereotypijnego, a najmniejszy na-
wet kawatek, wielkosci orzecha laskowego, moze popsu¢ doszczetnie
mniejsza ilo$¢ metalu; tak samo mosiadz, w ktébrym znajduje si¢
cynk. Kompletnie przez cynk zanieczyszczony metal stereotypijny,
ktéry do odlewania juz uzy¢ nie mozna, a wszelkie $rodki do
oczyszczenia nic nie pomoga, ma barwe trujaco-zielona az do
ciemno - fioletowej; natomiast czysty metal, o dobrej aligacji, ma
barwe srebrno-szara.

Podczas czgstego przetapiania plyt stereotypijnych, traci metal
na antymonie i cynie, trzeba go zatem odswiezy¢ aligacja meta-
lowa, bogatsza w antymon i cyne¢, azeby me”al uczyni¢ zndéw
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uzytecznym. Dobrg recepta do takiej aligacji jest nastepujaca:
76°/0 otowiu migkiego, |7,5°%0 antymonu i 6,5°/ cyny.

Jezeli stare czcionki maja by¢ przetopione i uzyte do metalu
stereotypijnego, trzeba dodac¢ do nich jeszcze |5 n/o migkiego olowiu
i podlug tego 2———cyny. Lecz sa jeszcze inne sposoby, zasto-
sowane do przetopu starych czcio-
nek. Chcac si¢ przekonaé, czy
mamy czysty micgki oléw, bez
jakichkolwiek domieszek metalo-
wych, ktory da czcionek dodacd
chcemy, odlewa si¢ z niego nieco
na plyte zelazng w cienki waski
pasek. Po ostygnigciu stwierdza
si¢ czysto$¢ przez zginanie, z kto-
rych 15 20 w jedna i dragg strong
wytrzymac¢ musi, zanim si ¢ zlamie.
Po przebyciu préby tej, i o ile przy
przetopieniu nie miata powierz-
chnia barwy zielono - fioletowej,
coby $wiadczylo o zawartosci
cynku, lecz bialo-szarej az do
z6tej, mozna przystgpi¢ do prze-
topu, wsypu ac w pierw odpowie-
dnig ilo$¢ starych czcionek do
kotta, docaac do ¢ego jeszcze po-
towy otowiu. Na 100 kg starych
czcionek — bez justunku — do-
daje si¢ 45—48 kg cyny, przyczem
trzeba metal porzadnie przemie-
szaé¢, azeby nastgpitlo dokladne
potaczenie. Z tej mieszanki od-
lane plyty $miato wytrzymac¢ moga
15—20000 drukow. O ile metal ten mialby by¢ przy odlewaniu
nieco ci¢zkopltynnym, dodaje si¢ jeszcze do powyzszej wagi 2—3
kg cyny, poczem si¢ calkowity metal gruntownie oczyszcza. Przy
przetapianiu starych czcionek musi by¢ kociol zupelnie wyprézniony
a nadzwyczaj zabrudzone stare czcionki trzeba wpierw przetopicé
i zapomoca kalafonji i proszku salmiakowego oczyszci¢ z parchow,
dopiero poczein dodaje si¢ odpowiednig ilos¢ migkiego otowiu.
W odiewniach uzywany metal do materjatu czcionkowego zawiera

R) c. 46.

przewaznie — z matemi roéznicami — 27—30'/, antymonu, 5—6'/o
cyny i 64—66'/, migckiego olowiu.

Ilo$¢ straty metalu stereotypijnego przy kazdorazowem prze-
topieniu ptyt stereotypijnych, powodowang jest réznemi okolicz-



47

nosciami nie jest zatem mozliwem, okres§li¢ pewien procent na
wszelkie przypadki. Aligacja metalu z wigksza lub mniejsza za-
wartos$cia cyny, ogrzewanie i forma kotla, rodzaj przetapiania wy-
drukowanych ptyt, ilos¢ w uzytku znajdujacego si¢ metalu, sa naj-
glowniejszymi powodami, wpfywajacemi na strate metalu. Im sta-
ranniej i czyszciej obchodzi si¢ z metalem, tern mniejsza bedzie
strata. Czgste i silne przegrzanie metalu zdradza wigkszg strate
niz normalng temperaturg lany metal. Tak samo wydawajg Zle
obmyte ptyty wigcej parchow* od dobrze oczyszczonych. Glebokie
kotly o niezbyt duzym przekroju sa odpowiedniejsze do zapobie-
zenia stracie olowiu niz duze o wielkim przekroju. Roéwniez od-
powiada¢ musi ilo§¢ metalu codziennej liczbie odlanych ptyt. Calg
zawarto$¢ kotla wyla¢ codziennie, przynosi wicksza strat¢ metalu
niz gdy si¢ pozostawi jeszcze dostateczna resztke w kotle. Uwzgle-
dniajac wszystkie powyzej przytoczone okoliczno$ci, mozna liczyé
strate metalu na 30—50n/n w stosunku rocznym calego przetopio-
nego metalu przy codziennym przetapianiu. Karol Kempe obliczyt
strate metalu stereotypijnego przy wszelkich okolicznosciach jakie
tylko zachodzi¢ moga do 80nju w stosunku rocznym calego prze-
topionego metalu przy codziennym odlewaniu. Jest to zdaje si¢
nieco za wysoko siagnig¢ta liczba.

W jednem z naszych pism fachowych umieszczono artykut
o czyszczeniu metalu, zawierajacy sporo mylnych i btednych wska-
zowek, mogace spowodowac¢ u mniej obeznanych ze stereotypja
tylko niepotrzebna strate czasu, utrate metalu, a nawet — lekko
mowigc — obrazenia cielesne, jezeli podlug tych rad chcieliby
pracowac¢. Chcac zatem zapobiec niepotrzebnym stratom i ewentl.
nieszczeéciom, sprostowaé musimy, juz ze samego stanowiska fa-
wego, tre$s¢ ponizej dostownie podanego artykulu.

Wysokie ceny za cyne¢ i antymon nakazuja drukarzowi bezwzglednie oszcze-
dnie obchodzi¢ si¢ z metalami. Stara¢ si¢ jednak trzeba, azeby mimo braku cyrty
i antymonu metal odlewniczy pozostal w stanie mozliwym do uzytku. Wiadomem
jest, zc meta! ste.eotypijny, zawierajacy duzo cyny, daje si¢. mimo znacznego za-
nieczyszczenia, dobrze uzywaé, podczas kiedy przy braku cyny kazde drobne zanie-
czyszczenie odbija si¢ ujemnie na plycie. Ma o doswiadczeni stereotyperzy maja
'zwyczij przed kazdem odlewem zbiera¢ z metalu wierzchniag nastroszona powloke,
ktorag nies usznie uwazaja za pok’ad brudu (Kratze), nie wiedzac zupelnie o tern, ze
procedura ta psujag metal coraz bardziej, odbierajac mu stale cyne¢ i antymon, tak
ze meta! staje si¢ coraz migkszy.

Chodzi nasamprzéd o wytworzenie metau dodatkowego o zawartosci najwyz-
szej, a to uskuteczni¢ da si¢ czyszczeniem. W tym celu wyprdznia si¢ kociol zu-
pe¢ nie, nastgpnie zmiata si¢ calg stereotypj¢, wrzucajgc wszystkie resztki otowiu

| brud zebrany z otowiu do kot*a, rozgrzanego wigcej jak zwykle. Dopiero po do-
k.adnem przekonaniu si¢. ze rzeczywis$cie wszystek metal splynatl z $miecia, trzeba

ostroznie zebra¢ plywajacy na powierzchni poktad brudu. Po dokonaniu tego prze-
konamy si¢, ze plywa na powierzchni metalu pokltad nastroszony, cze¢$ciowo ziar-

nisty, kté-y mimo cigglego zamigszywania zawsze znowu wyplywaé bedzie na wierzch.
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Jest to w najwigkszej czgsSci antymon, ktory znajdowat ai¢ w ciagle zbieranym ,,bru-
dzie”, a teraz stopi¢ si¢ niechce, poniewaz jest go stosunkowo za wiele w wyto-
pionym ze $miecia metalu, a potem i goraczka z dotu dosigegnaé¢ go nie moze, po-
niewaz znajduje si¢ za daleko od powierzchni ogrzewalnej. Azeby goraczke odpo-
wiednio spotggowaé, nalewa si¢ na powierzchni¢ metalu zuzytej, t. zn. zbrudzonej
gestej oliwy albo tez resztki farby, zebranej w tym celu z maszyn. Nie kazdy co-
prawda fachowiec na procedur¢ t¢ si¢ godzi, prawdopodobnie jednak tylko dla tego,
ze wytwarza duzo dymu i nie bardzo przyjemne zapachy. Olej ten jednak i farba,
zapalajac si¢, wytwarzaja obok ognia dolnego i wierzchem» tyle gorgca, ze i antymon
ulega stopieniu, laczac si¢ zapomoca zamigszywania suchem drewnem $cisle z oto-
wiem. Naturalnie* ze zabrudzony olej lub farba pozostawiaja po sobie znowu po-
ktad brudu, ktory trzeba zebra¢. Potem przekonamy si¢, ze nastroszona powloka
zgingta. Teraz dopiero zaczyna si¢ wlasciwy proces czyszczenia. Nasamprzod po-
krywa si¢ powierzchni¢ metalu rozdrobnionym weglem drzewnym i to na 3 mniej-
wigcej cm wysoko. Teraz roznieca si¢ ogien na nowo, az metal zaczerwieni sig
lekko a wegiel zacznie si¢ zarzy¢, Kiedy wegiel zamieni si¢ zupelnie w mase za-
rzaca, wsypuje si¢ do kotla jeden znanych w handlu drukarskim proszkow czyszczg-
cych i przywodzi si¢ metal do gotowania. W tym celu przywigzuje si¢ duzy, §wiezy
kartofel drutem do drewnianego grubego kija, przyciskajac kartofel do dna kotta.
Pod wplywem wilgoci kartofla metal zaczyna si¢ ,,kiebi¢” — gotowaé — wyrzucajac
tym sposobem na powierzchnia wszelkie ciala obce, jak brud, metale lzejsze odpadki
cynku itd., ktére wchlonigte i przytrzymane zostajg przez lekki popidét weglowy
i proszek czyszczacy. Gotowanie to trwaé¢ musi stosownie do zabrudzenia czas
dluzszy lub krotszy, w danym razie powtdérzonem powinno by¢ dwa razy. Kiedy
wreszcie zebranym zostal prawdziwy osad, to jest czarny, cigzki pyl. zmniejsza si¢
ogien w palenisku az do nizszej temperatury jak normalna. Nastgpnie kontroluje
si¢ temperatur¢ metalu za pomocg sztryfla papieru. Jezeli sztryfel tylko lekko zzo6tknie,
wowczas mozna do metalu dodaé¢ cyny i to mozliwie duzo. Nastgpnie migsza si¢
cala zawartos¢ i oproznia kociel. Najkorzystniej jest metal ula¢ w niewielkie drazki.
Forme¢ do tego mozna sobie samemu przyrzadzié, ustawiajac na zelaznym funda-
mencie odpowiednio szerokie sztegi, wylewajac przestrzenie pomigdzy niemi metalem.
Formowanie takie ma na celu nasamprzéd porgczno$é, a potem mozna tez zaraz
rozpoznac¢ o jaki metal chodzi, jezeli go si¢ bierze na skladniceg, azeby go cze¢$ciami
zuzy¢ na przymieszke do zwyklego metalu. Czyszczony bowiem metal przedstawia
metal dodatkowy o wysokiej wartosci, ktorym pomatu odswiezy¢ mozna caty zapas.

Czyszczenie calego zapasu metalu moze oczywiscie w ten sam sposob byé
uskutecznione, nie zaleca si¢ jednakze stosunkowo wielkiej ilosci wystawiaé na tak
wysokg goraczke, jak to podano powyzej, poniewaz w ten sposOb traci si¢ niepo-
trzebnie zbyt wiele cyny. Lepiej przegotowaé metal znanym sposobem przy mniej-
szej goragczce i ulepszy¢ go spreparowanym jak wyzej metalem dodatkowym.

Istnieje bl¢dne mniemanie, Zze nie mozna dobrych odlewoéw osiggnaé metalem,
ktory nieposiada przepisowych sktadnikéw. O ile chodzi o czysto$¢ odlewdw, to
zestaw metalu nie odgrywa zadnej prawie roli. Trzeba jednak umie¢ odrézniaé
pickny odlew od uzytecznej plyty, odpornej na zbyt szybkie zgniecenie. Szczegodl-
nie w czasie wojny mieliSmy prawdziwa udrgke z metalem stereotypijnym, ktory
w niejednej drukarni sktadal si¢ prawie catkowicie z olowiu migkkiego, to tez druk
rotacyjny byl czesto po temu. Plyty te mimo to byly przed drukiem doskonaie,
brak o im tylko odpowiedniego hartu, a wigc odpornosci, tak, ze po kilku tysigcach
druku byiy zmiazdzone zupg¢ nie.

Na wstepie powiada autor powyzszego artykulu: ,,Staraé sig¢
jednak trzeba, azeby mimo braku cyny i antymonu metal odie-
wru3zy pozostal w sianie 'm3 li,vy.n d3 uzytku/ Jest to zagadka,
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ktora moze nawet sam autor nie zdola rozwiazaé, jak mozna uzy-
waé metalu stereotypijnego ,,mimo braku cyny i antymonu’; chyba
juz nie do celow stereotypijnych lecz do lania zabawek otowianych
dla dzieci.

Dalej twierdzi autor: ,,Wiadomem jest, ze metal stereotypijny,
zawierajacy duzo cyny, daje si¢ mimo znacznego zanieczyszczenia
dobrze uzywaé, podczas kiedy przy braku cyny kazde zanieczysz-

czenie odbija si¢ ujemnie na ptycie.” Oczywiscie jest to kazdemu
stereotyperowi wiadomem, ale i to jest kazdemu znanem — tylko
nie autorowi — ze plyty odlane z metalu ,,zawierajacy duzo cyny,

mimo znacznego zanieczyszczenia,” mozna natychmiast wrzucié
z powrotem do kotla, gdyz sa nie do uzycia, a zaden maszynista
nie bylby w stanie plyte taka przyrzadzi¢ odpowiednio do druku,
a c6z dopiero z niej drukowac. Nietylko, ze plyta jest porowata
— ma wyglad sita — ale posiada jeszcze wkles$nigcia, spowodo-
wane tylko znacznem zanieczyszczeniem, o0 czem juz obszerniej
wspomniano.

Najwigkszego natomiast palngl autor bagka z czyszczeniem
samem, radzac ,,wrzuci¢ wszystkie resztki otowiu i brud zebrany
w olowiu do kotla, rozgrzanego wigcej niz zwykle” itd. az do
konca. Wszystko to szczegdlowo sprostowaé, znaczyloby tylko
,,mtoécenie stomy”, poniewaz juz obszerniej o tern wszystkiem byta
mowa. Jezeli natomiast chce kto$ przetapiaé¢ oldéw, zmieciony ze
wszystkiem z calej stercotypji, niechaj to uczyni w ten sposoéb, ze
wrzuca go poprzednio do wiadra, napelnionego woda, a mieszajac
zbiera si¢ wszelki brud, ptywajacy na powierzchni wody, przyczem
mycie to trzeba kilka razy powtdérzy¢é, az woda bedzie czysta.
Roéwniez trzeba wyrzuci¢ wszelkie inne metale jak cynk i mosiadz,
azeby nie zniszczy¢ kompletnie metalu stereotypijnego, Dopiero
po dokladnem zmyciu odpadkéw wrzuca sie je do kotla, czyszczac
dalej roztopiony metal jak na str. 45 podano. Przez zmycie zapo-
biega si¢ w wigkszej mierze tworzeniu si¢ nieprzyjemnych i szko-
dliwych wyziewow i odorow, powstajace podczas topienia, a ktore
przez kilka dni pozostawiaja Slady po sobie w odziezy stereotypera.

Autor myli si¢ natomiast, jezeli twierdzi, ze ,,Po dokonaniu
tego przekonamy si¢, ze ptywa na powierzchni metalu pokltad na-
stroszony, czesciowo ziarnisty, ktory mimo ciaglego zamigszywania
zawsze znowu wyplywaé bedzie na wierzch. Jest to w najwigkszej
czegsSci antymon, ktoéry znajdowal si¢ w ciggle zbieranym ,,brudzie”
(Kratze), a teraz stopi¢ si¢ nie chce, poniewaz jest go stosunkowo
za wiele w wytopionym ze $miecia metalu, a potem i gorgczka
z dotu dosigegngé go nie moze, poniewaz znajduje si¢ za daleko
od powierzchni ogrzewalnej.” Nie jest to calkowicie antymon,
ktéry plywa na powierzchni, lecz jest to po wigkszej czesci brud,

Stereotypia. 5
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sg to parchy, bo przeciez antymon przy ,.ciggiem zamig¢szywaniu”
musi si¢ raz poraz dosta¢ na spdd lub tez w sSrodek metalu i roz-
topié, jezeli przytem jest kociol ,rozgrzany wigcej jak zwykle.”

Co si¢ tyczy farby drukarskiej do czyszczenia metalu stereo-
typijnego i jej skutkach, takze juz czytelnik znalazt odpowiednie
wyjas$nienie.

Lecz jeszcze co do uzycia ,kartofla” do czyszczenia metalu
w sposOb jaki radzi autor. Nietylko ze jest to $mieszna ale na
wskro§ niebezpieczna procedura. Nie radze tez nikomu recepty
tej wyprobowaé, bo o skutkach ujemnych przekonalby si¢ dosta-
tecznie natenczas na wlasnem cieje. Jest to jak si¢ mowi ,kuracja
konska”, ktora nawet konia powali¢ moze, a c6z dopiero stereco-
typera. Jezeli metal stercotypijny posiada odpowiednia goraczke,
potrzebng do odlewania, niechaj wtenczas ktos napluje lub prysnie
woda na niego a zaraz przekona si¢, co si¢ natenczas stanie. Slina
lub kropla wody odskakuja z wielkim sykiem od metalu, jak po-
parzone”. Gorzej natomiast przedstawia si¢ sprawa z ,Swiezym
duzym kartoflem, przywigzany drutem do drewnianego kija i przy-
ciskany do dna kotla.” Natenczas jak twierdzi autor ,,Pod wptly-
wem wilgoci kartofla metal zaczyna si¢ ,.kigbi¢” — gotowaé —
wyrzucajac tym sposobem na powierzchni¢ wszelkie ciala obce,
jak brud, metale lzejsze, odpadki cynku itd.” Lecz metal nie
,.klebi” si¢ nadwczas tylko eksploduje, tj. opuszcza z wiekim hu-
kiem goscinne progi kotla, opryskujgc wszystko, co si¢ w jego
bliskos$ci znajduje. Jest to prawo fizykalne, o czem juz w szkole
ucza, ze dwa wrecz sobie przeciwne ciatla nie moga si¢ polaczyd,
o czem rowniez w lecie — podczas burzy — dostatecznie przeko-
sie¢ mozna; bo gdy prad negatywny zetknie si¢ z pozytwnym, na-
stgpuje bltyskawica czyli rOwniez eksplozja elektryczna. Tak samo
szklanka znie$§¢ nie moze nagltego dopltywu goracej wody i peknie,
a czlowiek, przemarzni¢ty zima, gdy wejdzie nagle do nadzwyczaj
ogrzanego mieszkania wytrzymac¢ tego nie moze. To samo dzieje
si¢ i z metalem sterecotypijnym. Kartofel jest nietylko ,,wilgotny”
lecz mokry i zimny w stosunku do ,,do czerwono$ci rozgrzanego
metalu.” Wigc jakze mozna od niego wymagaé, zeby si¢ mial po-
godzi¢ i pofaczy¢ z niemilym przybyszem, ktéry niechce opuscié
zajetego przez siebie miejsca, zatem on woli z wéciekloscia opuscié
kociol, odwdzigczajac si¢ przytem stercotyperowi, ktory jest przy-
czyng tego wszystkiego, picknym za nadobne, opryskujac go od
stop do glowy; czy to ale jest przyjemnem, nie wiadomo. Zna-
nem jest kazdemu stereotyperowi, ze gdy si¢ kladzie matryce
w wilgotnym jeszcze stanie do aparatu odlewniczego, lub gdy co
dopiero przylepiona choragiewko jeszcze nie zupelnie wyschla, le-
jac na nig metal, zaczyna on bulgota¢ w aparacie, a dostawszy si¢
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do ust aparatu, wypryskuje z niego wsrod syku, przyczem si¢ i ste-
reotyperowi co$§ nieco$ oberwie.

Caly artykul poddaé¢ szczegdlowemu sprostowaniu, doprowa-
dziloby. za daleko, zreszta kazdy biegly stereotyper niejedno z niego
sam sobie wytlumaczy, chociaz on mu nie przyniesie zadnego
pozytku. e

Wprawdzie uzywa si¢ i perki do czyszczenia, lecz w inny spo-
s6b, Pokrajang w talarki lub kostki perke, ktéra poprzednio do-
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brze obmyto z piasku i brudu, rzuca si¢ na nieroztopiony jeszcze
metal stereotypijny, a dopiero po zupelnem wyschnigciu migsza
gruntownie metal stereotypijny. W tym przypadku zastgpuje perka
wegiel drzewny.

Nadmieni¢ jeszcze wypada, Zze przy czyszczeniu metalu otrzy-
muje stereotyper w Niemczech ,,na stodkie mleko”, azeby mial
czem splukaé trujace gazy, powstajace przy topieniu zanieczysz-
czonego metalu. Przy odlewaniu powinien stereotyper uzywac
okulary, chronigce oczy od prys$ni¢¢ metalu, jakie nosza auto-
m”bilisci.
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Na poprzedniej stronie podajemy tablice wagi specyficznej
oraz stopnia roztopu niektérych metaloéw.

Ryc. 45 przedstawia obracajacy si¢ piecyk do przetapiania metalu z patelniami
do wlewania metalu firmy Kempewerk, Norymbergja.

Ryc, 46 uwidocznia automatyczny piec przetopowy do racjonalnej przerdbki
metalu stereotypijnego i maszynkowego firmy Winkler, Fallert & Co., Bern. Po-
jemno$c¢ kotlta 650 kg. DzialalnosS¢ tego pieca przetopowego jest nadzwyczaj poje-
dyncza. Po roztopi¢ dokltadnie oczyszczonego metalu z parchOw, otwiera si¢ zapo-
moca dzwigni recznej otwor wylewowy, znajdujacy si¢ u spodu kotla roztopowego.
Plynny metal uchodzi blyskawicznie i wprost pod wlasnym tlokiem do formy od-
lewniczej, zaopatrzonej w chlodzenie wodne. Polaczenie migedzy kotlem a forma
odlewnicza jest bezposrednie, co powoduje odlew bez przylewu. Po zamknigciu
otworu wylewowego, przyczem odlacza si¢ rownoczesnie produkt odlany od kotla,
otwiera si¢ zapomoca dzwigni forme¢ odlewniczg, z ktérej natychmiast wypada zu-
pelnie stwardniaty blok metalowy. Nie potrzeba zatem nabiera¢ metalu czerpakiem,
przez co oszczedza si¢ znacznie na czasie (przelew moze by¢ szybko uskuteczniony
i tylko przez jedna sil¢ pomocnicza). Dalej upada strata metalu przez rozlanie i za-
pobiega si¢ nieszczeéciom. Tylko zupe.nie czysty metal opuszcza kociol, a wszelkie
nieczysto$ci pozostawaja w kotle. Przy tym piecu wykluczonem jest ulatnianie sig¢
niezno$nych wyziewoéw gazowych, zatem ustawi¢ go mozna w kazdej ubikacji. RO-
wniez jest dana mozliwos¢ zupelnego wytopienia parchéw, oraz uzycia pieca tego
do roztopu metalu stereotypijnego.



1 >¥<nx LA tych drukarn, ktore stereotypuja nie codziennie lub
kilka razy w tygodniu, zaleca si¢ sprowadzenie goto-
wych tablic matrycowych i to w trzech rodzajach: do

41 tabel, dziel i gazety, jakie liczne firmy dostarczaja np.

Kempewerk, Norymbergja. Przed uzyciem przecigga si¢ matryce
te zwolna w zimnej wodzie, az do przezroczystosci, poczem kladzie
si¢ je miedzy dwa pil$nie i obcigza wszystko pltyta cynkowa lub
olowiang. Przynajmniej godzinge muszg tak leze¢ przed uzyciem.
Lepiej atoli jest, jezeli si¢ juz dnia poprzedniego matryce w spo-
s6b powyzszy namoczyto, ktadac je strona ukladowa na doét, przez
co osigga si¢ rOwnomierne przesiaknigcie i zmigkczenie. U jednych
jest strona czerwona strong ukladowg, u innych biata; a u niekto-
rych ma strona ukladowa gtadka powierzchni¢, gdy natomiast
strona odwrotna jest chropowata. Przed uzyciem trzeba matryce
potozy¢ miedzy dwa arkusze bibuly atramentowej, azeby usunaé
niepotrzebna wilgo¢.

Gdzie natomiast stereotypuje si¢ codziennie, jest korzystniej,
samemu zrobi¢ matryce. Najlepsze matryce osiagnie si¢ z migkiego
papieru miedzio-drukowego i bezwezelkowatego jednostronnie sa-
tynowanego papieru bibultkowego (jedwabnego). Zamiast papieru
miedzio-drukowego mozna takze uzy¢ dobrej bezkosmykowatej
bibuly biatej (atramentowej) lub czerwonej.

Jednakowoz trzeba pod kazdym wzgledem na to zwazaé, zeby
papiery, potrzebne do wykonania matryc, byly pierwszorzednej
jakosci. Dobra praca wymaga réwniez dobrego materjatu, a to
tern wigcej w stereotypji: im lepszy papier, tern lepszy bedzie tez
obraz odlanej plyty. Czerwona bibula atramentowa z duzemi ja-
snemi i ciemnemi ko$mykowatemi miejscami, tani drzewny papier
miedzio - drukowy lub drzewny papier bibulkowy (jedwabny) nie
sa odpowiedniemi do dobrej matrycy. Najlepiej kupi¢ papiery
takie w odpowiednich handlach fachowych np. Kempewerk, No-
rymbergja.

Do steretypji ptaskiej z biciem szczotkowem =zaleca si¢ na-
stgpujaco wykonana matryce:
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| arkusz papieru miedzio-drukowego lub czerwonej bibuly
atramentowej,
jedwabnego,
miedzio-drukowego lub czerwonej bibuty
atramentowej,

4 jedwabnego;

do stereotypji rotacyjnej biciem szczotkowem:

[ arkusz papieru miedzio-drukowego lub czerwonej bibuty
atramentowej,
jedwabnego,
miedzio-drukowego lub czerwonej bibuty
atramentowej,
jedwabnego;

do stereotypji ptaskiej i rotacyjnej tworzag dobre matryce:
| arkusz zwilzonego kartonu miedzio-drukowego,
3 arkusze papieru jedwabnego;

do mokrej stereotypji uzywa si¢ nastepujacej matrycy:
3 arkusze czerwonej bibuly atramentowej,
2—3 arkuszy papieru jedwabnego.

Strona bibulkowa jest strong obrazu.

Do zlepiania poszczegdlnych arkuszy uzywa si¢ klajstru, do
ktorego dostarczaja liczne firmy juz spreparowany proszek. Klajster
ten nadaje matrycom twardosci i czyni odpornemi wobec metalu
stereotypijnego. Do rozpuszczenia proszku tego bierze si¢ na litr
proszku 11/4—IV2 litra zimnej wody; atoli masa ta musi by¢ tak
grubg, ze przy dluzszem staniu woda si¢ nie usadza. Jezeli nato-
miast to zachodzi, jest masa za migka i trzeba wtenczas dodacd
odpowiednia ilo$¢ proszku. Azeby przy rozpuszczaniu proszku
nie mie¢ trudnosci, bierze si¢ wpierw potowe wody do catej ilosci
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proszku i wérdéd ustawicznego mieszania dolewa si¢ reszte wody.
W ten sposob sporzadzony klajster nie jest brylowaty czyli klus-
kowaty. Przed uzyciem niechaj klajster przez kilka godzin stoi,
a przed kazdorazowem uzyciem trzeba go dobrze zamieszaé. Klaj-
ster nie psuje si¢, a o ile stezeje lub stwardnieje, dolewa si¢ od-
powiednia ilo§¢ wody. Posmarowanie klajstrem poszczegdlnych
arkuszy papieru uskutecznia si¢ zapomoca szerokiego niezbyt twar-
dego pendzla, przyczem na cienki papier naklada si¢ mniej, azeby
zapobiec darciu, a na gruby wigcej klajstru. Klajster mozna sobie
takze sporzadzi¢ z cienkiej maczki i dobrze zmielonej kredy od-
szlamowanej, rozpuszczajac mieszanke te¢ rOwniez zimng woda.

Ryc.*48.

Sporzadzanie tablic matrycowych odbywa si¢ w nastepujacy
sposob. Na plyte szklang, cynkowa lub olowiang — najlepsza
natomiast szklana, gdyz nie oksyduje, a otrzymac ja mozna w kaz-
dej grubosci i wielkoséci u szklarza — ktéra poprzednio zmaczano
woda, ktadzie si¢ arkusze papieru w wyzej podanej kolejnosci,
wygladzajac go, a po nalozeniu cienkiej warstwy klajstru, bierze
si¢ drugi arkusz, chwytajac go u dolu z podluznej strony i u goéry
jak ryc. 47 wskazuje. Poczem kladzie go si¢ wpierw dolna czegscia
na poklajstrowany arkusz, a uwolniona lewa lub prawa rcka wy-
gladza si¢, przyczem zwolna opuszcza si¢ gérng czes¢ arkusza jak
ryc. 48 unaocznia.

Robiac zaraz wigcej tablic matrycowych, trzeba mie¢dzy kazda
z nich wlozy¢ stopniowo pasek papieru, (ryc. 49) azeby moc od
razu znalez¢ kazda tablice. Po ukonczeniu okrywa si¢ matryce
piléna i plyta olowiang, azeby wydoby¢ z nich zbyteczna wilgoé
i dopiero nazajutrz mozna je uzywac¢. Na jedno jeszcze trzeba
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zwroci¢ szczegbdlng uwage: azeby arkusze bibulkowe nie rzucaty
faldow lub nie mialy pecherzy, ktore pod kazdym wzgledem trzeba
usunaé, gdyz szkodzg one pozniej przy biciu lub tloczeniu i odle-
waniu plyt. Usungé je mozna w ten sposob, ze kladzie si¢ na
matryce taka kilka arkuszy bibuly atramentowej, poczem re¢ka si¢
rozciera. RoOwniez i na to trzeba baczyé, azeby poszczegdlne ar-
kusze tablicy lezaly r6wno jeden na drugim.

Jezeli si¢ matryca przy odlewaniu tupie, zalezy to przewaznie
na uzyciu zlego papieru bibultkowego, ktéry przy nakltadami klaj-
strem, za wiele go w siebie wciagga, przez co traci klajster na sile
wiazacej; natomiast
przy gotowych ma-
trycach tez to zajs$é
moze, jezeli sa za-
nadto zwilzone, przez
co wigzanie klajstru
si¢ rozluznia. Trzeba
wiec uzywaé tylko
dobrego papieru bi-

bulkowego i z ma-
trycag obchodzi¢ sie
prawidtowo,  jezeli

chce si¢ osiggnacé do-
bre plyty, a odlewanie ma i$¢ od reki.

Czesto zachodza przypadki, ze matryca po pierwszym odlewie
ma guzly, ktore przewaznie z tego powstawajg, ze nie zostala
dobrze wysuszona poprzednio, a odlewiarke za silnie przykrecono
i za szybko lub nagle wlewano matai, przez co matryca nie miata
sposobnos$ci przy wysychaniu rozciggnaé si¢ i musialy utworzydé
si¢ guzly i faldy. Lecz zachodzg takze przypadki, ze drukarnia
otrzyma juz pofaldowana matryce do odlewu, np. ogloszenia, klisze
do ogloszen itp., a stereotyper nie wie jak sobie w takim razie
poradzi¢. Powodem rzucania faldéw jest takze za cienkie klejenie
matryc. Na wywabianie guziéw i faldoéw z matryc sg nastgpujace
sposoby. Miejce sfaldowane trzeba na grzbiecie matrycy nieco
zwilzy¢, poczem kladzie si¢ ja twarzg na goraca plyte odlewiarki,
wyprasowujac falde gorgcym klinem odlewniczym, przyczem unikacé
trzeba silniejszego tloku, ktéry szkodzi obrazowi. Po zupelnem
wysuszeniu matrycy, jest ona znoéw do uzycia. Sfaldowana ma-
tryce chwyta si¢ prawa reka u goéry waskiej strony, przeciagajac
ja po ostrej kancie stotu lub plyty zelaznej, przyczem lewa rgka
spoczywa na matrycy, utrzymujac wyprezenie. Takge oblepienie
matrycy z trzech stron paskami papieru lub bibuly atramentowej,
szerokosci do 3 konkordanséw, na ktore si¢ przy odlewaniu kladzie
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odlewnik, usuwa faldy z matryc i zapobiega ich tworzeniu sig,
poniewaz tym sposobem uzyskuje matryca wigcej swobody do roz-
szerzenia sig.

Drukarnie, wydawajace gazety lub czasopisma, otrzymuja nie-
raz kalandrowane lub tloczone matryce ogloszen lub klisz do
ogloszen i to w takim stanie, Ze stereotyper po wigckszej czesci
nie wie co z tym fantem zrobi¢. Matryce taka, chcac ja uczynié
odpowiednia do zuzytkowania, kladzie si¢ twarza na pil$n, i za-
pomoca z dwoéch stron zaostrzonego drewicka — formy cygara —
wciska si¢ z grzbietu wolne pola w matrycy. Tym sposobem po-
wstawajg wicksze wglebienia, przez co oszczedza si¢ zncznie na
wyzlobianiu w ptycie. Nastepnie wylepia si¢ pola te tekturg, co
uniemozliwia zapadanie si¢ wycisnigtych miejsc przy odlewaniu,
a tern samem znieksztalcenie obrazu pisma lub kliszy. Po zupel-
nem wysuszeniu matrycy, przystagpi¢ mozna natenczas do odle-
wania z niej.

POWTORNE ZUZYTKOWANIE MATRYC.

Matryce bite, kalandrowane lub tloczone, lecz tylko z gtad-
kiego uktadu, jak np. gazety, dziela i to bez ukladu tabelarycz-
nego, mozna po odlaniu z nich ptyt, o ile matryca nie zostala
spalona, — a przewaznie oczko jej — jeszcze raz zuzytkowacé, po-
stepujac przytem w sposOb nastepujacy. Dobrze zwilzong — az
do napecznienia — matryce kladzie si¢ twarza na plyte zelazna,
obrabiajac grzbiet jej szczotka do bicia matryc az do gtadkosci,
lub tez — o ile jest kalander na miejscu — kladzie si¢ réwniez
w tym samym stopniu zmoczong matryce twarzag na plyte oto-
wiang lub cynkowsa, wyjustowana podkladkami zelaznemi na wy-
sokos$¢ pisma, przepuszczajac po niej cylinder kalandra, jakgdyby
chciano kalandrowaé, przyczem trzeba daé nieco wigkszy tlok. To
samo mozna takze wykona¢ i w maszynie pospiesznej, lecz trzeba
poprzednio wyja¢ walki. Po ukonczeniu tego wszystkiego oblepia
si¢ dawniejsza twarz matrycy jednym lub dwoma arkuszami do-
brego papieru bibutkowego (jedwabnego) a matryca jest odpowie-
dnia do dalszego uzytku, lecz o ile moznos$ci zuzy¢ ja mozna tez
tylko do gtadkiego uktadu.

OCHRONA MATRYCY PRZED MYSZAMI.

Poniewaz klajster, uzywany do zlepiania poszczegdlnych ar-
kuszy papieru do matryc, zawiera w sobie znacznag ilos¢ maki
zytniej, ktdéra przez suszenie matrycy i wlewanie na nig gorgcego
metalu stereotypijnego tworzy tym sposobem rodzaj chleba, sta-
nowi on ulubiony pokarm dla mysz, ktére, wygryzajac z matryc
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Ow ususzony i upieczony klajster, niszcza je tym sposobem zu-
pelnie. Azeby temu zapobiec i uchroni¢ matryce od zniszczenia,
dodaje si¢ do klajstru jedng krople kwasu pikrynowego, ktorego
myszy strawi¢ nie moga. Uzywany jako proszek, wystarczy na
20 litrow klajstru, koniec noza tego proszku. Nie potrzeba si¢
przytem obawiaé, ze ilo$¢ ta jest szkodliwa dla rak, o ile niema
na nich otwartych ran.



STEREOTYPOWANIE.

TEREOTYPOWANIE same, tj. wlasciwie sporzadzanie

matryc, dzieli si¢ na dwie kategorje: ciepte czyli mokre

i zimne czyli suche stereotypowanie. Pierwszy sposéb

— cieple czyli mokre stereotypowanie — uzywa si¢ do
wszelkich robot akcydensowych, wymagajace dobrej podobizny
oryginatu, co tez w wigkszej mierze osiggnaé mozna, tak ze laik
a nawet i sam fachowiec czasami druku z ptyt od druku z orygi-
natu, czyli uktadu, odrézni¢ nie moze. Przy calej tej manipulacji
stereotypowania jak i samem przyrzadzaniu plyt zastosowang by¢
musi wymagana troskliwo$é, a stereotyper jak i maszynista dorosli
pod tym wzgledem swemu zadaniu.

Drugi sposdb — zimne czyli suche stereotypowanie — uzywa
si¢ przewaznie do gazet codziennych, ktérych wykonanie wymaga
jak najkrotszego czasu, poniewaz wszystko juz jest z goéry obli-
czone prawie na minut¢. Chociaz manipulacja ta nie daje tak
dobrego obrazu czcionki jak cieple stereotypowanie, co natotniast
przy gazecie codziennej nie odgrywa zbyt wielkiej roli; dozwala
jednakowoz szybkie wykonanie, a to znow jest warunkiem najglo-
wniejszym kazdej codziennie wychodzacej gazety, — i to jeszcze
w duzym nakladzie, azeby jak najpredzej dosta¢ si¢ do rak pre-
numeratora czyli czytelnika. W niektérych drukarniach — chcac
przynajmniej strony ogloszeniowe uczyni¢ czytelniejszemi — prak-
tykuje si¢ zatem w ten sposédb, ze o ile na to czas pozwala, ste-
reotypuje si¢ strony te na cieplo. Tym sposobem ochrania si¢
w wigkszej mierze materjal czcionkowy, gazecie nadaje si¢ lepszy
wyglad, abonentowi umozliwia si¢ przyjemniejsze czytanie, a co
najwazniejsze, osigga si¢ upragniony cel kazdego oglaszajacego,
ktéremu naturalnie wiele na tern zalezy, azeby ogloszenie jego
moglo by¢ przeczytane, a nie zas$ zgadywane. Zachodzi to czgsto
przy marnie sterecotypowanych ogloszeniach, a z powodu tego po-
stawajg reklamacje ze strony inserenta, zniechgcajac go tern samem
do dalszego oglaszania, co ujemnie odbija si¢ na wydawictwie.
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Zatem przy racjonalnej dyspozycji mozna i trzeba na stereo-
typowanie stron ogloszeniowych poswieci¢ wigcej czasu, azeby
one pod kazdym wzgledem byly czytelne i tern samem odpowia-
daty swemu zadaniu.

. Ciepte czyli mokre stereotypowanie.

Jak juz poprzednio nadmieniono, zastosowywuje si¢ ciepte
czyli mokre stereotypowanie, polegajace li tylko na sporzadzaniu
matrycy samej, do wszelkich robot akcydensowych. Ten rodzaj
stereotypowania oddaje jak najdoktadniej obraz oryginatu tj. uktadu
lub tez jakiejkolwiek kliszy. W mniejszym natomiast stopniu od-
dzialywuje ujemnie na materjal czcionkowy niz przez stereotypo-
wanie zimne czyli suche, przy ktérem wykonuje si¢ matryce za-
pomoca kalandra lub tloczarki, wymagajgce tern samem wigkszego
ttloku niz bicie szczotka.

Wprawdzie przypisuje si¢ stereotypowaniu cieptemu ta wade,
ze przez suszenie matryc na formie w odlewiarce lub suszarce
z powodu zbyt wielkiej wymaganej temperatury opada lub pod-
nosi si¢ pismo i justunek, co atoli nie zupelie si¢ zgadza. Jezeli
to natomiast zachodzi, polega* tylko na niedostatecznych aparatach
lub na nierozumnej i nieuwaznej pracy stereotypera samego. Przy
ogrzewaniu odlewiarki drzewem lub weglami moze co$ podobnego
li tylko przez nieuwage stereotypera si¢ zdarzy¢; natomiast przy
suszarce z regulujacem ogrzewaniem parowem, gazowem lub tez
elektrycznem, co jest nieodzownem do utrzymania materjalu czcion-
kowego, widoczna zmiana pisma, justunku lub linij nigdy zajs$¢
nie moze.

Na dowdd powyzszego twierdzenia niechaj poshuzy nastepu-
jacy artykulik, umieszczony w jednem z naszych pism fachowych.

KURCZENIE SIE CZCIONEK PRZY STEREOTYPJ1 MOKREJ.

W pewnej drukarni zauwazono po stereotypowaniu kilku wierszy, ze po ukon-
czeniu stereotypowania czcionki znacznie si¢ skurczyly, Chodzilo w tym wypadku
o stereotypi¢ mokra na zwyklym aparacie do stereotypowania, ogrzewanym weglem.
Plyta u niego bywa odlewana w aparacie, ktory umieszczony jest ponad kotlem,
zawierajagcym olow.

Badanie typoéw czcionek wykazato, Ze odnos$ne pismo zapadlo si¢ wskutek nad-
miernego ogrzania. Ogrzana forma, prawdopodobnie przed zdjgciem jej z cieplej
podstawy, zostala dokrecona, przez co goérna czgs$¢ czcionek byla grubsza od dolnej.

Metal czcionkowy posiadat dostateczna wytrzymatosé. Nie zwrdcono w opi-
sanym wypadku uwagi na to» ze czcionki z olowiu mozna tylko miernie ogrzewac
i ze bezcelowe jest ogrzewanie formy, gdyz wiadomo, ze po dluzszym czasie ma-
tryca sama wysycha.
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Jak doswiadczenia i praktyka wykazalty, nalezy pracowaé przy skombinowanych
aparatach stereotypowych z jak najwigkszg uwaga, bowiem cyna, zawarta w pewnym
odsetku w czcionkach, topi si¢ juz przy miernem ich ogrzaniu.

W opisanym wypadku zachodzilo i to, ze prasa do suszenia za bardzo zostata
dokrgcona, co pociggnetlo za soba skorczenie wzgl. skrocenie czcionek.

Na kompletne wyschniegcie potrzebuje matryca 15—20 minut
przy temperaturze 100—120° C., co wcale nie oddzialywuje szko-
dliwie na materjal sam, a dopiero po dlugoletnim ustawicznem uzy-
waniu spostrzec mozna nikle zmniejszanie si¢. Nieraz tez powo-
duje stereotypera pilnos¢ pracy, do szybciejszego, to znaczy go-
retszego suszenia matrycy, co dzieje si¢ tylko kosztem materjatu
czcionkowego i zauwazy¢ to mozna po bagblach, ktére przez zbyt
goragce suszenie matrycy tworzg si¢ na czcionkach, czynigc je nie-
uzytecznemi. Jednakowoz do lepszych robo6ot nadaje si¢ tylko ste-
reotypowanie ciepte; natomiast stereotypowaniem suchem pracuje
si¢ znacznie szybciej, z ktorego tez powodu jest ona nieco tansza
od poprzedniego systemu.

A. Zaklinowanie form.

Forme, ktéra ma by¢ sterecotypowang, trzeba z wszelkg sta-
rannoscig ustawi¢. Nie trzeba przeciez zapominaé, ze plyta stereo-
typijna nie moze by¢ lepsza od oryginalu. Jezeli wymaga si¢ do-
brej plyty i dobrego druku, musi tez forma odpowiadaé¢ wszelkim
wymaganiom. Zniszczone czcionki, ozdoby i linje trzeba zaraz
przy sktadaniu usunaé. Jezeli bowiem stereotyper ma zalutowywac
uszkodzone miejsca, to stereotypja natenczas si¢ nie oplaca. RO-
wniez ta sama troskliwos¢ trzeba takze poswieci¢ i na zaklino-
wanie formy, gdyz juz od tego wszystkiego bierze nieudolnosé
plyty oraz niepotrzebnie stracony czas przy stereotypowaniu swoj
poczatek. Strony oktawowe zaklinowywuje si¢ po cztery, kwartowe
po dwie, rozstawione zaraz podlug arkusza i w odpowiednim for-
macie, tak ze gotowe plyty potrzeba tylko przy brzegach zewnetrz-
nych obheblowa¢ i nada¢ im brzegi fasetowe.

Zaklinowanie uskutecznia si¢ w specjalnej ramie, ktorej ramiona
posiadaja wysoko$¢ pisnia, azeby matrycy nada¢ réwnomierna gle-
bokos¢ przy biciu, kalandrowaniu lub tloczeniu, a przy suszeniu
matrycy ochroni¢ pismo od nadmiernego tloku. Forma musi staé
zawsze w Srodku ramy. Zewngtrzne strony formy obklada si¢ az
pod pismo Zzelaznemi lub olowianem! sztegami o wysokos$ci pisma.
Sztegi te, szerokos$ci 4 cicero, — a tylko przy braku miejsca bie-
rze si¢ dwu- lub trzycicerowe — posiadajg przy Scianie, przylozonej
do uktadu, skos$ne Scigcie szerokosci do jednego cicero, przez co
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otrzymuje matryca przy biciu wywyzszenie, do ktorego przyklada
si¢ potem w odlewiarce odlewnik. Sztegi musza wystawaé przy
wszystkich naroznikach — jak ryc. 50 wskazuje, przedstawiajaca
kompletnie zaklinowana forme¢ — azeby przez powstale w ten spo-
s6b kanaly moglo si¢ wydostaé powietrze podczas bicia matrycy.
Przy zaklinowaniu formy trzeba na. to zwazaé, zeby si¢ nie prze-
sun¢la, poczem si¢ mocno przykreca i podnosi do goéry celem
gruntownego oczyszczenia spodu formy z wszelkiego brudu. Na-
stepnie kladzie si¢ form¢ z powrotem na plyte, a zluzniwszy nieco
zamykadta, poklepuje si¢ klepadlem, azeby ewentl. wystajace
czcionki, linje lub t. p. zrobwnaé, nastgpnie robi si¢ odbitke i to

Ryc. 50.

najlepiej w maszynie, celem zbadania czy nie powstaly jakiekol-
wiek bledy i czy wszystkie czcionki, linje, ozdoby itd. porzadnie
wychodza, przyczem trzeba juz poprzednio wyjustowaé na wyso-
ko$¢ pisma ewentl. zachodzace klisze.

O ile do uktadu uzyto rézny materjal tj. stary i nowy, plyta
nigdy nie bedzie dobrg, a maszynista spotrzebuje na jej odpo-
wiednie przyrzadzenie duzo czasu. By temu zapobiec, robi si¢
zaraz przyrzad na formie i to z pod spodu. Do tego celu kladzie
si¢ forme¢ twarza na plyte i podlepia te wiersze lub mjejsca, ktore
na odbitce zle wyszly, odpowiednio papierem, przymocowywujac
go klajstrem lub dekstryng. Teraz natomiast nie wolno posuwacd
forme, azeby si¢ przyrzad nie poprzesuwal a tern samem popsul.'
Chociaz na przyrzad taki stracilo si¢ poniekad duzo czasu, powe-
tuje on sie¢ w dwodjnasdb, gdyz maszynisScie w znacznej mierze ul-
zono prac¢ przy przyrzadzaniu plyt, a maszyne puszczono w ruch,
co wigksza przeciez stanowi korzys¢.
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Skoro form¢ odpowiednio zaklinowano i przyrzadzono, trzeba
na zmycie jej poswiegci¢ szczegbdlng uwage, co zapomocg benzyny
lub nafty i ostrej szczotki uskuteczni¢ mozna. Forme¢ taka nie
potrzeba juz naoliwiaé¢, chociaz i nadzwyczaj delikatne naoliwienie
tez nie zaszkodzi. Bezwarunkowo nie powinno si¢ uzywacé do
mycia formy, ktéra ma by¢ stereotypowana, terpentyny lub innych

Ryc. 51.

srodkéw do mycia, zawierajace zywiceg, gdyz sa one szkodliwe,
przyczepiaja si¢ podczas odlewania do matrycy i poskubuja j3.
Jezeli praca ma si¢ udaé, trzeba usungé z pisma lub kliszy, znaj-
dujaca si¢ w ukladzie, stare resztki farby, gdyz i one przylepiaja
si¢ podczas odlewania do matrycy, tak ze ja podzniej z plyty oder-
waé¢ nie mozna i trzeba popsué¢ matryce, a jezeli odlew si¢ nie
udat, nowa zrobi¢ matryce.

Formy z duzemi wolnemi polami, — tabele ?d. — u ktérych
sztegi wypelniajace nizsze sg okolo cicer.) od ukltadu, wylozy¢
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odpowiednio kwadratami nonparelowemi lub poélpetytowemi, azeby
matrya nie za gleboko zapuscila si¢ w forme, przez co pierwsze
arkusze bibulkowe matrycy latwo peknaé mogag.

Zaklinowanie formy w stereotypji wymaga wigkszej staran-
nosci nizli w sali maszyn, glownie z tego powodu, ze lacznik po-
szczegdlnych metali podczas wplywu ciepla zmienia si¢. Jak wia-
domo, ciepto rozszerza wszystkie ciala, a wigksze jak np. linje
mosi¢zne, zmieniaja si¢ odpowiednio do swej dlugosci wigcej niz
mate czcionki olowiane. Jezeli si¢ obejrzy forme¢ z obwoddka li-
njowa i ornamentami olowianemi, ktéra co dopiero wyszla z su-
szarki, zauwazy¢ mozna, ze dlugie linje wbily si¢ gleboko w na-
rozniki, gdyz przez goraczke znacznie si¢ wydluzyly. Rowniez
narozniki zmienily swg pierwotna
postaé. Poniewaz ze wszystkich
stron byly szczelnie zamknigte,

a z drugiej strony znow przez

linje popychane, wig¢c nie wypa-

dalo im nic innego, jak tylko

wcisna¢ si¢ w migkka matryce,

wigc z tego powodu stawaja sic

narozniki takze nieraz az o dwa

punkta wyzsze od pisma samego.

Dlatego tez trzeba forme taka nieco

silniej justowaé, a linje nie $mia

si¢ schodzi¢, azeby mialy jeszcze

dostatecznie miejsca do rozsze-

rzenia si¢. Lecz i zaklinowanie

same wywiera niemaly wplyw na

owag zmian¢. Przeto nie powinno

si¢ silniej zamykaé formy jak

tylko, ze mozna ja dobrze posu-

waé nie za$ podnosié, przez co

zozszerzanie si¢ materjalu moze ~yc!

réwnomiernie nastapi¢ na wszyst-

kie strony i mniejszg wyrzadzi¢ szkode¢. Z tego powodu prak-
tycznem jest, jezeli przy nowem urzadzeniu stereotypji kupuje si¢
takie aparaty, przy ktoérych stdét do bicia matryc polaczony jest
bezposrednio z suszarka, tak ze form¢ nie potrzeba podnosié, lecz
tylko wsungé¢ do prasy. RoOwniez zapobiec mozna temu, jezeli si¢
zamykadla formy, ktéra zaniosto si¢ badz do odlewiarki, lub su-
szarki, przed zamkni¢ciem jednej lub drugiej nieco zluzni.

W najnowszym czasie panuje w gazetach codziennych ogromny
pociag do tadnego i artystycznego wykonywania ogloszen. Prze-

uwzigty s:¢ na to wigksze przedsigbiorstwa, przedstawicé
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czytelnikowi reklame swa w pewnym rodzaju pi$mie, odrdézniajace

Pyc. 53 a.

si¢ znacznie od pisma zwy-
czajnego, uzywajac do tego
pism kursywnych i pisanek,
ktorych gloski zwieszaja sig,
czyli wystawaja ponad sto-
zek. Pisma te sg juz dla
maszynisty zrodtem udreczen,
a tern dotkliwiej dawaja si¢
odczu¢ przy stereotypowaniu.
Przy tej pracy, biciu matrycy,
bardzo cze¢sto utamuja si¢ te
gloski, za co stereotyper od
swego przelozonego nie o-
trzyma oczywiscie pochwatly.
Lecz przyjrzawszy si¢ blizej
odlamanym tern czgsciom, za-
uwazy¢ mozna, Ze sg one przy
miejscu odlamania pecherzy-
kowate, co znow nie wymaga
wielkiego tloku,- azeby ula-
manie spowodowacé, z czego

wnioskowac trzeba, ze tak delikatne pisma nie nalezg wlasciwie

do gazety. Jezeli natomiast
wymaga si¢- koniczynie pism
zwieszajacych, tryeba si¢
z niemi ze specjalng troskli-
wosciag obchodzi¢. Przy kle-
paniu, co si¢ tylko lekkiemi
uderzeniami odbywaé¢ musi,
nie $mie by¢ forma szczelnie
zamknigta, azeby nie wywie-
zadnego nacisku na
pismo, dopiero potem mozna
przy-
kreci¢. Do mycia trzeba uzy-
wac¢ migkkiej szczotki o dtu-

rano

form¢ nieco 'mocniej

gim wlosie i ostroznie obsu-
sza¢ migkkim ptatem. Oczy-
wista, ze forme z tak wrazli-
wem pismem nie mozna ka-
landrowaé, czy to na mokro
lub sucho, lecz musi by¢ ma-
tryca nieco wigczj zwilzona

Stereotypia.

Ryc, 53 b.
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niz zwykle, a bicie samo odbywaé si¢ musi nadzwyczaj lekkiemi
uderzeniami, lepiej bi¢ dluzej niz zalatwi¢ to krétkiemi silnemi
uderzeniami. Przy suszeniu nie $mie temperatura przekraczacé
80" R., a suszarka lub odlewiarka nie powinny by¢ silnie zakre-
cone. Skutecznem jest tez, jezeli si¢ zwieszajace czcionki podlozy
mokra bibula atramentowa lub podleje gipsem, przez co gloska
otrzyma mocniejsza
podpore. Tylko, je-
zeli si¢ w ten sposob
pracuje, mozna uni-
knaé¢ odlamania si¢
zwieszajacych czesji
wzgl. ograniczy¢ to
do minimum.

Ryc. 51 przedstawia
ruchomg ze’azna formo-
wnice¢ firmy Winkler. Fal-
lert & Co., Bern. Rozmiar
stotlu 65X75 cm. Formo-
wnice moga by¢ dostar-
czone w kazdej zyczonej
wielkosci. Za’'e*a tejze jest
latwe ustawienie gorne
i dolne zapomoca krotkiego
chwytu. Wie ka ruchomo ¢
przy lekkim, bezs zelestr ym
biegu, poniewaz jest wypo-
sazona w ko ka gumoA e
obracajace si¢ w tozyskach
kotkowych. Formownicata
jest pod kazdym wzg ¢dem
praktycznym $rodkiem lo-
komocyjnym i pomocn'-
czym dla zak adow stereo-
typijnych i druka..'., Ryc. 54.

Ryc. 52 przedstawia
ram¢ do szyikiego =zak i-
nowai ia for ny firmy Vogtlindische nlaszcbinemrabrik. Plauen i. V. Podczas, gdy
uktad w zwyklej ramie Sciskano zapomoca $rub, znajdujacych si¢ w dwoch bokach
ramy, zamyka si¢ powyzsza rame¢ u gory tkwigcym Kk uczem, przyczem wystarczy
caty lub p6 obrotu, azeby stron¢ ukladu zaklinowaé. Sztegi posiadaja klinowe przy-
sadki. przylegajace do odpowiednich kierownic ramy. Przy miejscach klinowych
znajduja si¢ obustronnie mate zerdzie zgbate. Zapomoca krecenia porusza si¢ ko6 ko
zgbate, znajdujace si¢ miedzy zerdziami zg¢bowemi. a przez przesuwanie miejsc kli-
nowych. zamyka wzgl. otwiera si¢ rama. Rama ta. z zewnatrz zup¢ nie g.adka, gdyz
xiile posiada $rub, zachowuje w otwartym jak i zamknig¢tym sanie dok adnie wyso-
ko$¢ pisma. Przy otwieraniu i zamykauiu przesuwaja si¢ sztegi dostatecznie, tak ze
bez trudnosci mozna rame¢ na ozy¢ na formg lub zdjaé. W ramie znajduja si¢ szyr.y
kigrownicze, uniemozliwiajace wypadnigcie sztegdw w stanie otwartym lub przy
przesuwaniu. Od uzycia spre¢zyn odstgpiono, poniewaz jut w zimnym stanie tracg
one zwolna na sile, a tern wigcej w ramie, ktéra podczas cieplego t cczenia sig¢
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rozgrzewa, Kierownica sztegdw jest rOwnolegta, tak Zze zupelie rowny tlok odbywa
si¢ we wszystkich miejscach, a tem samem przesunigcie si¢ ukladu jest wrecz
niemozliwem.

Ryc. 53a i b przedstawiajg ram¢ — prozng i wypelniong — do szybkiego za-
klinowania formy firmy Winkler, Fallert & Co., Bern. Przykrecanie obydwoch szte-
gow, shuzacych do $cisnigcia formy, odbywa si¢ géra zapomoca rgcznej korby jak
i réwniez dwoma urzadzeniami zamykadlowemi. Urzadzenia te, ktéore w otwartym
jak i zamknigtym stanie zatrzymuja swa wysokos¢ pisma, umozliwiaja zamknigcie

Ryc. 55.

formy jednym krétkim rekoczynem dla obydwoéch stron ramy. Dokladnie przeciw-
legle biegnace $cisnienie sztegdw powoduje zupelnie roéwnomierny tlok; zatem prze-
sunigcie ukladu jest wykluczonem. Z powodu swej konstrukcji jest wypadnigcie
sztegOdw przy otwartej ramie niemozliwem.

Ryc. 54 przedstawia szufel, stuzaca zarazem do wystawiania i tamania uktadu
jak i do zaklinowania formy firmy Vogtliandische Maschinenfabrik, Plauen i. V. Szufel
ta r6zni si¢ od zwyklej ramy tem, zZe posiada przynitowane dno, przez co wobec
ramy jest o tyle korzystniejsza, iz uklad juz z katnika mozna na nig wystawi¢ i spoi-
nie z ukladem wsunagé w tloczarke. Tym sposobem mozna sobie zaoszczedzi¢ do-
tychczas praktykowane prze'amywanie na specjalnej p ycie. Szufel ta .k ada si¢
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z ramy, polaczona szczelnie z trzech stron dnem z blachy bronzowej, ocienienie
uktadu odbywa si¢ zapomoca sprezyn, znajdujacych si¢ w obydwoch listwach gornej
i bocznej strony; polobrotem korby w jedna lub druga strong zamyka wzgl. otwiera
si¢ uktad. Przy podluznej stronie ramy znajdujacy si¢ szteg, wykonany z lekkiego
metalu, mozna wyja¢, azeby podczas tamania nie zajmowal miejsca; w tern samym
celu mozna réwniez u goéry znajdujacy si¢ szteg wyjaé. Celem ochrony pisma po-
siadajg listwy ramy ochrony na wysokos$¢ pisma.

Ryc, 55 uwidocznia szufel stuzaca zarazem do wystawiania i lamania uktadu
jak i do zaklinowania formy firmy Winkler, Fallert & Co.. Bern. Szufel ta zaopa-
trzona jest w rame, ktorej strona czolowa da si¢ tatwo zdjaé. Po przeltamaniu u-
ktadu naktada si¢ znowu owe ramig, ktére, jak i jedno z ramien podituznych, zao-
patrzone sg w listwy, polaczone z niemi spr¢zynami. Zapomoca przelozenia dzwi-
gni. przysuwa si¢ listwy do uktadu, a dalsze dwa krotkie rekoczyny zamykaja uktad,
teraz mozna go poklepac¢ i rozpocza¢ natychmiast matrycowanie. Cala ta manipu-
lacja — od przelamania ostatniego wiersza az do rozpoczgcia matrycowania — wy-
maga tylko okoto 30 3ek., tym sposobem oszczg¢dza si¢ 3—4 min.

B. Bicie matrycy.

Skoro wigc wszelkie manipulacje przy formie zostaly skrupu-
latnie zatatwione, przystepuje si¢ do bicia matrycy. Kiladzie si¢
zatem matryce strona bibulkowa na forme¢, a uchwyciwszy prawa
rgka lub obiema rgkami szczotke, jak ryc. 56 wskazuje, za reko-
jes¢, uderza si¢ nia raz po razie po matrycie.

Uderzenia, ktore z poczatku sg lzejsze, a w miare
jak si¢ matryca przyczepi do formy, stawajg si¢

silniejsze, odbywa¢ si¢ musza zawsze cala \%%
powierzchnig szczotki. O ile natomiast uderzenia Vmiv\
nastepuja tylko jedna cze$cig, lub tez géra lub do- viary M
tem, albo tez bokiem szczotki, nastepuje woéwczas ISh=Y
,,dublowanie” matrycy, to znaczy, ze matryca suwa Api-  t=zf
si¢ po formie i przybiera po- L

dwojny obraz uktadu. Ude-
rzenia rozpoczyna si¢ wpierw
u goéry od siebie, idac sto-

pniowo az do dotu, azeby 1~

tym sposobem wypedzi¢ po- bp"—

wietrze, znajdujace si¢ mieg- | ] j |
dzy matryca a forma. RO6- | | [ B
wniez musza by¢ uderzenia —LJI----LLI LJ LEJ
jednakowe i rowne, przyczem RyCe

pracuje si¢ tylko reka a nie
calem ramieniem.

Azeby uniknaé przebicia matrycy, co przewaznie nowicju-
szowi przytrafi¢ si¢ moze, lub tez nastgpi¢ moze przy tabelach
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i formach o duzych pustych przestrzeniach, kladzie si¢ poprzednio
na matryce kawal zwilzonego pldtna, tak duzy jak matryca sama.
Przez ostrozne podniesienie naroznika matrycy przekonacé si¢ mo-
zna, czy jest dosy¢ gleboke bitg. Nastepnie uderza si¢ jeszcze
kilka razy po calej formie twardsza szczotkag lub tez poklepuje si¢
klepadlem, posuwajac go zwolna po calej formie, azeby wigcej
poglebi¢ sam obraz czcionki. W ten sposdéb bita matryca musi
by¢ dobra pod kazdym wzgledem.

Wigksze przez bicie szczotka powstale wglebienia trzeba wy-
petni¢ specjalnym do tego celu proszkiem, ktéry liczne firmy do-
starczajg — Kempewerk, Norymbergja — lub tez wylozy¢ paskami
tektury, ktore natomiast nie Smiag wypelniaé calej przestrzeni, gdyz
spowodowalyby podczas suszenia przebicie matrycy, lecz musi by¢
z kazdej strony przynajmniej 2 cicero wolnego miejsca; gloéwna
rzecz, ze spod jest wypelniony. Poszczegodlne paski nie $mig byc¢
dtuzsze jak 5 cm i nie szersze jak 2 cm. Jezeli natomiast wypel-
nia si¢ wglebienia proszkiem, trzeba wystajagcy ponad matryce
proszek usunaé, gdyz w przeciwnym razie bytaby matryca nier6wna
i nie moznaby z niej zadnej dobrej plyty odlaé. Do tego celu
trzeba sobie przykraja¢ na nozycach z grubej tektury pasek sze-
rokosci okolo 4 cm o dowolnej dlugosci — jak rama. Paskiem
tern, ktory trwa lata, przesuwa si¢ po matrycy, zmiatajgc przytem
zbyteczny proszek, co atoli odbywaé si¢ musi ostroznie, bez sil-
nego nacisku, azeby nie uszkodzi¢ matrycy samej. Niektore firmy
— Kempewerk, Norymbergja — dostarczajag do powyzszej mani-
pulacji gumowe paski w drewnianej oprawie, ktore sa nadzwyczaj
praktyczne. Nastgpnie okrywa si¢ cala matryce dobrze naklaj-
strowanym arkuszem, ktéry jeszcze nieco szczotkag si¢ ubija.

PRZEBICIE MATRYCY.

Przebicie matrycy juz nieraz sprawilo stereotyperowi niematego
klopotu. Jezeli uktad zawiera duzo wolnych miejsc lub duzo cien-
kich Iub tez kropkowanych linij, luzem stojace, juz przewaznie
przy kilku uderzeniach szczotka jest matryca w miejscach, w kto-
rych linje zachodza, przebita, podczas gdy inne miejsca, zawiera-
jace uktad, sa jeszcze mialkie, a tern sposobem jest matryca nie
do uzycia. Bije si¢ dalej, to kropki itd. wbijaja si¢ gleboko w ma-
tryce, a nalepiony przysadek nie moze zapobiec temu, ze przy
pierwszym odlewie metal dostanie si¢ w matryce, a przy zdejmo-
waniu z plyty podrze si¢. Zupelne wylozenie formy zajmuje za
wiele czasu, przy nadzwyczaj spiesznych pracach, wigc nie moze
tez wchodzi¢ w rachube.

Inny praktyczniejszy sposOb polega na tern, ze pobija si¢ tylko
lekko matryce, a w suszarce lub odlewiarce silnie si¢ jg tloczy.
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Wolne miejca nie skalecza przytem tak matrycy, a gladkie miejsca
beda dosy¢ pogltebione. Chcac niektére mimo tego przebite miejsca
pokry¢, naklada sie jeszcze jeden arkusz bibulkowy, cienko po-
smarowany klajstrem, przygltadzajac go tylko lekko. Po naklejeniu
przysadka tloczy si¢ forme znowu silnie w suszarce lub odlewiarce,
kontrolujac od czasu do czasu. W ten sposOb sporzadzona ma-
tryca sprosta wszelkim wymaganiom i wytrzyma kilka a nawet
kilkanascie odlewow.

C. Suszenie matrycy.

Przy cieplem stercotypowaniu wsuwa lub zanosi si¢ forme
zZ spoczywajaca na niej matryca, pokryta migkka i twarda pil$nig
i 100—12 arkuszami czarnej bibuty
atramentowej, do dobrze ogrzanej
odlewiarki lub suszarki. Przytem
nadmieni¢ wypada, ze tak suszarka
jak i odlewiarka stuza tylko do tego,
azeby matryca podczas suszenia nie
przybrata innych ksztatltéw; zatem
nie sluzg ore zarazem do tloczenia,
gdyz to juz uskuteczniono biciem
szczotka, wigc z tego tez powodu
nie potrzebuje ani jedng ani druga
by¢ za silnie przykrecona. Zacho-
dzi¢ moga jednakze wyjatki owej Ryec. 57.
regutly, jak to na str. 69 podano.

Po uplywie 5 minut zmienia si¢ bibule¢ i pilSnie nowemi prze-
grzanemi i znow si¢ zakreca suszarke lub od-
lewiarke lecz teraz nieco mocniej. Po dalszych
10 minutach musi by¢ matryca sucha.

Co si¢ tyczy pil$ni, nadmienié trzeba, ze
musza by¢ one w mickkim stanie, jezeli su-
szenie ma si¢ prawidlowo odbywaé. Do tego
celu trzeba mieé zawsze wigksza ich ilos¢.
Wtasciwa temperatura suszarki lub odlewiarki
przy suszeniu matrycy wynosi 115nC. Nie-
mozna natomiast z jakichkolwiek powodéw
stopnia tego osiagnaé, o czem przekonaé si¢
mozna, jezeli przytkniety do plyty zwilzony
palec nie syczy, natenczas trwa proces nieco

Ryc. 58. dtuzej, a zmiana pil$ni i bibuly musi czesciej
nastapié, lecz w 20 minutach musi by¢ kazda
matryca sucha, gdyz bowiem zaczyna si¢ natenczas rozluzniac.
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Wystrzegaé si¢ trzeba przed przegrzaniem suszarki lub odlewiarki,
gdyz na tem cierpi tylko pismo. Azeby temu zapobiec, kladzie
si¢ na wewnetrzng plyte spacyjke jednopunktowa, a jezeli ona
wtenczas nie zmienia ksztaltu, to tez i formie czyli czcionkom nic
nie grozi.

Po wysuszeniu matrycy, ktora si¢ z formy zdjeto, obkrawa
si¢ brzeg jej nieco wigcej niz brzeg podanej przez sztegi na wy-
soko$¢ pisma. Nastepnie trzeba zbi¢ lub zeszlufowaé pilnikiem

owe cztery wypuklosci na brze-

gach matrycy, powstale przez nie-

dochodzenie sztegdbw zelaznych,

bo gdy si¢ tego nie uczyni, a kla-

dzie si¢ nastepnie na nie odlewnik,

to odlana z takiej matrycy plyta,

bedzie zawsze grubsza o okoto

2 punkty od grubosci odlewnika.

Nastepnie przylepia sie klajstrem

lub dekstryng na samym brzegu

waskiej strony matrycy chorg-

giewke z mocnego papieru o ta-

kiej dtugosci, ze potozona matryca

z choragiewka na ptycie odle-

wiarki, wystawaé musi poza nig

przynajmniej o 10—15 cm, jezeli

bowiem jest krotsza niz plyta, to

przy odlewaniu dostaé¢ si¢ moze

metal pod spdéd matrycy, przez co

plyta jest nie do uzycia, a czasem

nawet i matryce zniszczy¢ moze.

Ryc, 59. Potem trzeba obraz matrycy i cho-
ragiewke porzadnie potalkumo-

waé, co sie uskutecznia zapomoca micgkkiej szczotki lub pendzla,

a zbytni talkum strzepac.

KOREKTA w MATRYCIE.

Korekta w juz odlanych ptytach nie zawsze da si¢ tak szybko
wykonac¢ jak tego okolicznos$ci wymagajg, nieraz tez wymaga wig-
cej czasu, niz go si¢ ma do dyspozycji. W niektoérych przypad-
kach mozna juz przy matrycie zalatwi¢ korekte, tak ze potem przy
ptycie potrzeba tylko drobnostke poprawic.

Korzystnie mozna wykona¢ korekte w matrycach przy nie-
schodzacych si¢ linjach, na co niejedna drukarnia mniej lub wigcej
narzeka. Do tego celu bierze si¢ kawalek — 4 cicero — linji o tej
samej grubosci jak w matrycie, a zwilzywszy nieco linj¢, kladzie
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si¢ ja obrazem na owe miejsce nieschodzage si¢, uderzajac nan
lekko mitotkiem.

W ten sam sposOb mozna kazda zniszczona czcionke¢ lub or-
nament wyreparowaé, tylko trzeba wzia¢ do tego zdrowag gloske

lub ornament.

Podczas tej operacji spoczywaé musi matryca grzbietem na
plycie zelaznej.

Ryc, 57 przedstawia zwykla suszarke z ogrzewaniem elektrycznem firmy Kempe-
werk. Norymbergia. Wszelkie suszarki posiada¢ musza dobre ogrzewanie bez zbyt-
niego przegrzania, szkodzace tylko ukta-
dowi czcionkowemu. Wszystkie suszarki
firmy Kempewerk sga silnie zbudowane
i tatwo do regulowania, a powyzsza su-
szarka posiada potrojng regulacj¢ tempe-
ratury. Na zyczenie dobudowywuje si¢
przedtuzenie stolowe; procz tego moga byé
przystawione specjalne stoty.

Ryc. 58 przydstawia suszark¢ begben-
kowa z zapedem elektrycznym firmy Kempe-
werk, Norymbergja.

Ryc. 59 przedstawia suszarke¢ begben-
kowa firmy Vogtlandische Maschinenfabrik,

Plauen i. V. Suszarka ta sklada si¢ z o-

kragtej skrzyni blaszanej, posiadajaca na

przodzie drzwiczki. W skrzyni znajduje si¢

bebenek z podziurkowanej blachy, w ktory

wktada si¢ matrycg, poczem przy zam-

knigciu drzwiczek nastgpuje automatycznie

obrot bebenka zapomoca motoru elektrycz-

nego i otwarcie wewnatrz znajdujacego si¢

ogrzewania gazowego wzgl. wlaczenie elek-

trycznego ogrzewania. Otwierajgc drzwicz-

ki, przerywa si¢ obrot i ogrzewanie a ha-

mulec unieruchomia natychmiast obracajacy

si¢ bebenek. Na skrzyni znajdujg si¢ trzy

torby, przewidziane do wsunigcia trzech

dalszych matryc. Cala suszarka spoczywa

na dwoch Scianach, wykonanych z lanego

zelaza, tak ze aparat bez wszystkiego ustawi¢ mozna na podlodze. Suszarka ta
stuzy do szybkiego suszenia matryc, a réwnoczesnie otrzymuja one wymagang
okragtos¢, potrzebna do tatwego wiltozenia ‘W odlewiarke.

Ryc. 60 uwidocznia suszarke¢ bgbenkowa firmy Winkler, Fallert & Co., Bern,
urzadzona do ogrzewania gazowego, elektrycznego lub skombinowanego gazowego
i elektrycznego. Zwyklem otworzeniem klapy bgbenkowej nastgpuje samodzielnie:
1. wylaczenie zapedu, 2. unieruchomienie bgbenka w odpowiedniej pozycji do wyj-
mowania z niego matrycy, 3. zamknigcie kurka ogrzewania gazowego. Po zam-
knigciu klapy wilacza si¢ zaped, uruchomia si¢ bgbenek i otwiera si¢ kurek gazowy
az do suszenia wymaganej wielkos$ci ptomienia. Gaz zapala si¢ od malego nieza-
wistego pltomyka. Cata obstuga suszarki begbenkowej polega tylko na otworzeniu
i zamknigciu klapy.

Ryc. 61 przedstawia nozyce do obcinania gotowych matryc firmy Kempewerk,
Norymbergja. Obcinanie tych matryc zapomoca zwyklych nozyczek jest Zzmudna
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i uciazliwg praca a akuratnie tez tego wykona¢ nie mozna. Zatem do racjonalnie
kierowanej stereotypji nalezg réwnoczes$nie owe nozyce, ktore do kazdej innej pracy
w tym zakresie zawsze przydaé¢ si¢ moga.

D. Odlewanie ptyt.

Nim si¢ przystgpuje do wilasciwego odlewania, trzeba wpierw
stwierdzi¢ czy aparat jest dostatecznie ogrzany. Wprawdzie przy
aparatach skombinowanych, sluzace zarazem jako suszarka, sg one
juz podczas suszenia matrycy nieco ogrzane, lecz nie zawsze do-
statecznie. Zaleca si¢ zatem, jeszcze poprzednio zrobi¢ 3—4 od-
lewy $lepe, tj. ze kladzie si¢ w odlewiarke tylko sam odlewnik,
aparat si¢ zamyka i wlewa si¢ metal. Dostateczng temperature
aparatu mozna poznac po tern, jezeli krople wody, ktore si¢ prysto

wewnatrz aparatu, odskakuja
od plyty. Zresztag aparat nie
moze by¢ nigdy dosy¢ cieply
przy odlewaniu.
po utozeniu matrycy grzbie-
Ryec. 61. tern na dolng ptyte aparatu,
ktadzie si¢ na nig odlewnik,
ustawiony na odpowiedni format, a na niego arkusz mocnego pa-
pieru, tak dlugi jak matryca z choragiewka, poczem zamyka si¢
aparat, nie za silnie przykrecajac.

Nastepnie podnosi si¢ aparat w pozycj¢ odlewnicza, tj. skosna
lub tez prostopadla, napelnia si¢ czerpak metalem, badajac jeszcze
raz jego temperaturg, a o ile jest za goragcy, dodaje si¢ nieco zim-
nego metalu i zwolna wlewa si¢ metal do aparatu, posuwajac
przytem czerpak w te i druga stroneg, az si¢ usta odlewiarki na-
pelnia. Temperature¢ metalu stwierdza si¢ w ten sposdb, ze za-
nuza si¢ pasek papieru gazetowego, ktoéry nie Smie si¢ przytem
zbrunaci¢, lecz musi nabra¢ koloru zoéttawego. Tylko przy bardzo
duzych ptytach, wypehiajace przynajmniej 2/3—3 4 aparatu, trzeba
az po brzeg odlewiarki napeilni¢ olowiem, wlozywszy poprzednio
kliny odlewnicze wewnatrz odlewnika, azeby zapobiec bocznemu
wylewaniu si¢ metalu. Przed kazdym nowym odlewem z tej samej
matrycy, trzeba ja zawsze natalkumowacé, z powodu czego zna-
cznie latwiej schodzi z plyty.

1. ZRYWANIE SIE CHORAGIEWKI.
Ustawiczne zrywanie si¢ choragiewki podczas odlewania po-
lega przewaznie na tern, ze matryca byta tylko bardzo stabo kle-
jona, przez co wsigka klajster w matryce i nie wigze si¢. Chcac
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temu zapobiec, zanurza si¢ ten brzeg matrycy, do ktérego byla
choraggiewka przymocowana, w wode¢ klejowa, przyczem trzeba
zwazac, azeby si¢ 1 obraz nie zwilzyl. Nieco podsuszony trzyma
przy takim brzegu choragiewka silniej, bez wzgledu na klajster,
ktory si¢ uzywa.

Roéwniez mozna nalepi¢ na brzeg cienkim klejem pasek pa-
pieru bibulkowego, a po osuszeniu dopiero na niego choragiewke
nalepic.

Azeby uchroni¢ choragiewke przy kilkakrotnem odlewaniu,
zaleca si¢ pokry¢ przylepiony brzeg choragiewki paskiem papieru
— z tego samego co choragiewka — ktory przy kazdym odlewie
trzeba odnowié¢, gdyz go si¢ nie przylepia. Tym sposobem chroni
si¢ wlasciwa choragiewke przed spaleniem a natomiast wytrzyma
ona az do ostatniego odlewu.

Jezeli podczas odlewania odnawia si¢ choragiewke, trzeba po-
przednig gruntownie zeskrobac¢, nim si¢ nastepna przylepia, gdyz
i to moze by¢ powodem, ze plyta bedzie w tern miejscu grubsza
Rowniez nie trzeba bra¢ za grubego papieru na choragiewke.

2. USZKODZENIE MATRYCY.

Nieraz si¢ zdarzy, ze podczas odlewania uszkodzi si¢ matryce,
z ktérej miano jeszcze odlewac.

O ile zajdzie uszkodzenie na wolnych miejscach, mozna uszko-
dzone miejsce =zalepi¢ papierem bibutkowym, a po wysuszeniu
trzeba zwieszajace si¢ brzegi poobrywac i dobrze wygtadzi¢, azeby
nie mogl sie¢ w nich metal uczepié¢, ktoéryby matryce jeszcze wie-

cej popsul.
Zachodza natomiast uszkodzenia w piSmie samem, naklada
si¢ na miejsce to rozpuszczona — niezbyt cienko — we wodzie

ziemi¢ bolusowg, a nalozywszy matryce na ostatni dobry odlew,
bije si¢ po grzbiecie micjsce lekko szczotka. W ten sposOb mozna
zazwyczaj jeszcze kilka zrobi¢ dobrych odlewow.

3. NIEROWNA GRUBOSC PLYT.

Nieréwna grubo$¢ plyt stereotypijnych, na co najwigcej skarzag
si¢ maszynisci i to shusznie, gdyz im to ogromnie utrudnia prace
przy przyrzadzaniu plyt, moze by¢ réznemi okolicznosciami spo-
wodowang.

Wpierw trzeba zbada¢ odlewnik, czy wszedzie jest ré6wno
gruby, czy czasem przygicty lub pokrzywiony, lub czy niema uszko-
dzen przy brzegach, przez tworzaca sie¢ gran, ktéra pod kazdym
wzgledem trzeba spitowac.

Dalej trzeba stwierdzi¢, czy pokrywa odlewiarki wszedzie spo-
czywa roéwnomiernie na odlewniku; o czem nalepiej przekonac si¢
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mozna, jezeli potozy sie¢ na wszystkich czterech naroznikach od-
lewnika dluzsze paski cienkiego papieru, a pokrywe niezbyt silnie
si¢ przykreci. Przez pociaganie owych paskdéw papieru stwierdzié
natychmiast mozna, w ktorfem miejscu pokrywa nierdbwno spoczywa,
a blad ten trzeba kazac¢ Slusarzowi usunac.

Czasami — przewaznie przy starszych aparatach — mozna
sobie w ten sposob poradzié, Zze przeciw regule, ktoéra powiada,
,,2€ trzeba matryce wraz z odlewnikiem wsunaé¢ jak najglebicj
w aparat”, kladzie si¢ matryce z odlewnikiem wigcej do $rodka
odlewiarki.

Lecz mimo wszystkiego jest najracjonalniejszem, jezeli plyty
beda na grzbiecie obheblowane, przez co znika wszelka nieréwnos¢.

4. DOLKI w PLYTACH.

Jezeli pelne obwoddki, wigksze przestrzenie i ornamenta posia-
daja dotki w odlanej ptycie, pochodza one z tego, ze podczas bicia
poszczegodlne arkusze matrvcy zostaly zbite. Zachodzi przewaznie
przy brzegach szerokich 1i'ij i wigckszych obwoddek, gdy forma
zawiera duzo obszerni.jszych pustych miejsc. Przy luzem stoja-
cych wierszach i cienkich linjach réwniez si¢ to zdarza i miejsca
te sg potem wyzsze w plycie od innej tresci. Temu wszystkiemu
mozna zaradzié, jezeli si¢ polozy na matryce zwilzone ptédtno,
a po niem dopiero si¢ bije szczotka, ktéra musi posiada¢ réwno
dluga szczeé a calg przestrzenig trzeba bi¢. RoOwniez zaleca si¢
wytozenie pustych miejsc kwadratami nonparelowemi i justunkiem
nonparelowym. Podczas bicia matrycy trzeba pltotno czesciej o-
broci¢, gdyz pod wplywem szczecin i cienkie pldétno rozchodzi sig
przy brzegach pelnych linij itd., a szczotka uderza potem po pa-
pierze. Po skonczonem biciu usuwa si¢ pldétno i bada matryce.
Tam gdzie miejsca maja barwe szaro-czarng jest papier zbity
i trzeba to przez naklejenie odpowiednich paskéw papieru dopro-
wadzi¢ do wlasciwej grubosci matrycy.

5. CHROPOWATY WYGLAD PISMA.

Chropowaty wyglad pisma przy plytach stereotypijnych po-
chodzi przewaznie z tego, ze dd matryc nie,,uzyto dostatecznie
dobrego papieru bibultkowego, lub Ze matryce =zdjeto z formy
jeszcze w nazbyt wilgotnym stanie.

6. ZMNIEJSZANIE SIE PLYT.

Zmniejszanie si¢ plyt stereotypijnych jest ogdlnie znana rzeczy-
wistoscig, co przy pracach, wymagajace dokladnego oddania wiel-
kosci, niemile oddziatywuje. Pomimo, Zze matryca odpowiada zu-
pelnie rozmiarom ukladu, bedzie plyta zawsze mniejsza, gdyz
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podczas ostygnigcia metal si¢ skorcza i nie pomoze na to cho-
ciazby si¢ matryce zostawilo razem z plyta w odlewiarce az do
zupelnego ostygnigcia. Kurczenie to zauwazy¢ mozna zresztg przy
wszelkich rodzajach odlewow i jest specjalnie doswiadczong rzecza,
ze stolarz modelowy o tyle wykonuje model w wigckszych rozmia-
rach o ile si¢ odlew danego metalu po ostygnieciu zmniejsza.
Rowniez rytownik stempli w czcionkolewniach musi uwzglednié
miare kurczenia si¢ metalu, specjalnie przy materjale obwodkowym.
Chcac zatem tego unikna¢, trzeba odpowiednio do wielkosci formy
wlozy¢é w nig paski kartonowe lub interlinje.

E. Wykonczanie ptyt.

Przy odlewaniu ptyt grubosci cicero, mozna odlewiarkg otwo-
rzy¢ po dwoch minutach, przy plytach na wysoko$¢ pisma po
picciu minutach. Po usunic¢ciu odlewi ika wyjmuje si¢ plyte wraz
z matryca z aparatu. Nastgpnie zdej nuje si¢ ostroznie matryce
z plyty, a gdyby nie mozna tego dokonaé, zejdzie natychmiast,
gdy si¢ ja kilkakrotnie popuka szczotkg lub ptaskag rcka, o ile
forma byta dobrze oczyszczonag i sucha. W przeciwnym bowiem
razie matryca nie zejdzie z plyty; trzeba jg zatem poswiegcié
i w danym razie nowa zrobi¢. Czasami zupelne ostygniccie plyty
pozwoli takze na zdjecie matrycy.

Azeby zapobiec spaczeniu si¢ gornej i dolnej plyty odlewiarki,
nie §mie ona nigdy ostygna¢ w zamknig¢tym stanie.

Przylew plyty odcina si¢ pila reczna lub tarczowa lub tez za-
pomoca diuta Zelaznego, a wszelkie wyzsze miejsca, ktoéreby pod-
czas drukowania brudzily, usuwa si¢ na gryzarce lub rylcem albo
wykuwa si¢ dlutkiem.

Chcac mieé¢ plyty réwnej grubosci, a tern samem ulzy¢ i przy-
spieszy¢ prace maszyni$cie podczas przyrzadzania, trzeba grzbiet
ich wyréwnaé¢ na heblarce lub gryzarce.

I. KORYGOWANIE PLYT.

Korygowanie ptyt stereotypijnych nie stanowi dla bieglego
stereotypera wielkiej trudnosci.

Jest tylko jedna gloska do zmienienia, wywierca si¢ z gory
odpowiednia dziurke w glosce, ktora ma by¢ poprawiong, nastep-
nie wyrzyna si¢ zaszka lub cienkim pilnikiem tyle miejsca, ile tego
dla nowej czcionki potrzeba. Nowa czcionka — przetknigta z dotu
przez plyte — musi pod kazdym wzgledem trzymac linj¢ z dru-
giemi czcionkami, na co szczegodlnie trzeba zwazaé. Nie potrzeba
dziurke dla nowej czcionki zrobi¢ zbyt duza, lepiej i predzej jest,



jezeli czcionka bez lutowania siedzi mocno w ptycie; tym sposo-
oszczedzi si¢ lutowanie. Pojedynczg czcionke potrzeba tylko przy
grzbiecie odlamac i nieco spitowaé. Do pracy tej kladzie si¢ ptyte
twarza na kamien litograficzny lub plyte zZelazna, na ktére po-
przednio potozono arkusz kartonu, azeby si¢ obraz czcionek nie
uszkodzil, nastepnie wpycha si¢ tak daleko czcionke, az si¢ po-
czuje opor plyty zelaznej lub kamienia litograficznego, tym spo-
sobem ma czcionka ta sama wysoko$¢ jak drugie.

Jest cale stlowo do poprawienia, trzeba je odpowiednio wlu-
towaé, przyczem postepuje si¢ tak samo jak wyzej podano.

Jezeli przy ptytach stereotypijnych badz to ptaskich lub pol-
okragltych jakakolwiek czcionka nie wychodzi, to znaczy, ze jest
nizsza od drugich, przez co powstawaja nieraz bezsgsowne bledy,
mozna ja w nastepujacy sposodb podniesé. Do tego celu uzywa
si¢ dlugiego dobrze zaostrzonego szydlta — sztyletu — ktory o-
stroznie wpycha si¢ w brzuszek czcionki nizszej, przez co gloska
si¢ podnosi. Im mniejszy stopien pisma, tern dluzsze musi byc
ostrze sztyletu.

2. LUTOWANIE w PLYTACH.

Do lutowania przy korekcie w plytach stereotypijnych, mie-
dzianych, mosieznych lub cynkowych potrzebng jest kolba, sze-
rokoéci 4—5 cm, czworokanciata lub okragta, przy koncu zaostrzona,

z dobrej miedzi, o diu-
giej rekojesci; lampe
spirytusowa, benzyno-
wa lub gazowa, ktoéra
musi by¢ tak urzadzona,
ze kolba moze by¢ wi-
szgco w plomien wito-
zona; laseczke cyny lu-
towniczej, wody luto-
wniczej i kawalek sal-
miaku.
Czysta cyna nie jest
zbyt dobra do lutowa-
Rye. 62. nia, gdyz nietylko ze
potrzebuje  wigkszego
stopnia goraczki do roztopienia si¢, spaja si¢ ciezko z miedzia
i cynkiem, lecz ponadto jest zamigkka i szybko si¢ zuzytkuje. Cyne¢
lutownicza mozna sobie samemu sporzadzi¢ w nastepujacy sposob.
Na dwie czgs$ci cyny angielskiej kierze si¢ nieco wigcej jak jednag
cze¢sS¢ bizmutu. Aligacje t¢ roztapia si¢ i odlewa w laseczki. Cyna
ta nadzwyczaj lekko plynie, posiada dostateczny stopien twardosci
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i spaja si¢ latwo i dobrze z metalami, nawet ze stalg. Najmniej-
sza czasteczka przylozona kolba do oczyszczonego i woda luto-
wniczg posmarowanego miejsca nieco zagrzanej plyty, trzyma na-
tychmiast. RoOwniez mozna w cynie tej bardzo dobrze rytowac,
jest ona odporniejsza od metalu stereotypijnego.

Rowniez dobra cyne lutownicza stanowi nastepujaca aligacja,
sktadajgca si¢ z rownych czesci cyny i migkkiego olowiu, a roz-
tapia si¢ miedzy 160—180°.

Azeby cynie lutowniczej nada¢ dobre polaczenie z innemi me-
talami, zaopatruje si¢ miejsce, ktore ma by¢ lutowane, S$rodkiem
wigzgcym: kalafonja lub woda lutownicza. Najracjonalniejszem
jest natomiast uzycie
kalafonji, poniewaz
nie wywoluje ona
oksydacji jak to czyni
woda lutownicza. In-
stalatorzy lutuja rury
olowiane przewaznie
kalafonja.

Jeszcze inne ko-
rzys$ci przynosi uzy-
wanie kalafonji prze-
waznie wtenczas, gdy
klisze stereotypijne
trzeba podla¢ na wy-
soko$¢ pisma oto-
wiem. Klisze takie trzeba wpierw — zanim si¢ powyzsza proce-
dur¢ wykona — pocynowaé grzbiet cyng lutowniczg. Uzywajac
do tego celu wody lutowniczej, wywoluja jej resztki, pozostate na
grzbiecie kliszy, owe szkodliwe pegcherze, poniewaz nalany metal
z powodu wody lutowniczej doprowadzony jest do gotowania,
a powstajace gazy nie moga si¢ tak szybko ulotni¢ z odlewiarki
jak nalew metalu nastepuje. To wszystko jest przy uzyciu kala-
fonji wykluczonem.

Z powodu wysokiego stopnia roztopowego zwyklej cyny luto-
wniczej, trzeba ostroznie pracowaé, azeby nie uszkodzi¢ danej
kliszy przez roztopienie jakiegokolwiek miejsca. Chcac tego uni-
knaé, uzywa si¢ cyny lutowniczej o mniejszym stopniu roztopo-
wym, skladajgca si¢ z dwoch cze$ci bizmutu, jednej cze$ci cyny
i jednej czesci mickkiego olowiu, a roztopiajaca si¢ juz miedzy
60—80°. Cyna ta mozna juz przy stabo ogrzanej kolbie praco-«
wacé, a roztopienie kliszy jest zatem niemozliwe. RoOwniez oddaje
cyna ta nadzwyczaj dobre ushlugi przy pocynowaniu tych klisz,
ktéore majag by¢ podlane otowiem na wysoko$é pisma, poniewaz
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przytem mozna tylko stabo ogrzany metal nala¢ bez obawy roz-
topienia si¢ kliszy.

Przy lutowaniu cynku nie wigze si¢ cyna lutownicza z nim,
ani zapomocg kalafonji ani tez wody lutowniczej i to z nastgpu-
jacych powodow.

Woda lutownicza ma gltéwnie ten cel, uniemozliwié¢ przystep
powietrza w chwili lutowania, gdyz powietrze powoduje oksydacje,
ktora znéw hamuje $ciste spajanie si¢ obydwoch metali. Jezeli
niema wody lutowniczej, mozna uzy¢ takze kalafonji — jak juz
poprzednio powiedziano — lub nieco §liny.

Przy wszystkich innych metalach jaK miedZz, mosiadz, blacha
itd. tworzy woda lutownicza potrzebne do cyny lutowniczej wig-
zanie, lecz tylko nie przy cynku. Do lutowania cynku uzywa si¢

zatem tylko czystego
kwasu solnego, ponie-
waz tworzy on natych-
miast przy zetknigciu
si¢ z cynkiem wode lu-
townicza. Jednakowoz
przy tern trzeba na to
zwroci¢ uwage, ze przy
uzyciu kwasu tego przy
kliszach cynkowych mu-
si by¢ zastosowana jak
najwigksza ostroznosc,
poniewaz jedna kropla
kwasu solnego zniszczy-
taby natychmiast klisz¢. Bierze si¢ zatem cienko zaostrzonym
drewienkiem tylko bardzo malo kwasu solnego, przenoszac go
w ostatniej chwili na miejsce, ktore ma by¢ lutowane. W ten spo-
s6b unika si¢ uszkodzenia kliszy a lutowanie jest przytem nad-
zwyczaj trwale.

RoOwniez uszkodzone galwana mozna w ten sposob wyrepa-
rowaé. Chcac jeszcze usunalé razaca korekte cynowa, ktéra nie-
tadnie si¢ prezentuje na miedzianym pokladzie, uskutecznia si¢ to
nastgpujacym sposobem.

Miegjsce lutownicze zwilza si¢ czysta wodg, pocierajac miejsce
to kawatkiem siarczanem miedzi, ktéry w kazdej drogerji naby¢
mozna. Natychmiast korekta cynowa zamienia si¢ w miedz, tak
ze miejsca tego trudno zauwazy¢ mozna.

Chcac polaczenie dwoch linji zlutowaé, rozgrzewa sie kolbe
do goracosci, zwilza si¢ zapomoca cienkiego drewienka woda luto-
wnicza dokladnie oczyszczone miejsce, nastgpnie oczyszcza Si¢
czubek kolby w salmiaku, a po powtornem krotkiem zagrzaniu
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jej, chwyta si¢ kolba tyle cyny ile potrzeba do zlutowania. Kolbg
trzeba przytem tak dlugo trzymac¢ na miejscu, ktére ma by¢ zlu-
towane, az mosigdz zagrzeje si¢ do stopnia roztopu cyny, dopiero
potem silnie si¢ zwigze. Nastgpnie usuwa si¢ zbyteczna cyne
ptaskim rylcem, wpierw u goéry, potem bo bokach, a wreszcie
szlufuje si¢ wszystko rysikiem, umaczanym w oliwie.

Wode lutownicza sporzadza si¢ w nastgpujacy sposob. W na-
czyni¢ gliniane lub porcelanowe wlewa si¢ kwasu solnego, ktoéry
otrzyma¢ mozna w kazdej drogerji. Do kwasu tego wrzuca si¢
tyle kawalkéw cyny, az plyn przestanie si¢ gotowac i nabierze
bialego koloru, poczem dodaje si¢ jeszcze nieco salmiaku. Proce-
dure ta trzeba przeprowadzi¢ na woinem powietrzu, poniewaz go-
tujacy sie kwas wydaje trujace gazy (wodorod). Skoro plyn ostygt,
wlewa go sie¢ do buteleczki.

Do powyzszych rad i wskazéwek, dotyczacych sposobu luto-
wania, dolaczam jeszcze ponizej artykul, umieszczony w pewnem
naszem pismie fachowem. Jakkolwiek niezupelnie zgadzam si¢
z niektéremi wywodami autora niniejszego artykutu, gdyz nie od-
powiadaja faktycznemu stanowi, natomiast na kazde slowo wstepu
si¢ podpisuje. Mimo tego umieszczam go w calej osnowie, azeby
pokazaé¢ jak trzeba a jak nie powinno si¢ pracowac.

TECHNIKA LUTOWANIA — METALOZNAWSTWO.

Z zawodem stereotypera ’aezy si¢ wladciwie caly szereg innych. Musi on znaé
obrobke drzewa; chcac lutowaé, musi by¢é znawca blacharstwa; przy czarnych gra-
wjurach za'atwia on nieraz prac¢ rytoV7n'"cza, a zajmujac si¢ kapielami, staje si¢
chemikiem; dalej przy maszynach odlewniczych i obrébkowych staje si¢ technikiem
maszynowym. Zawod stereotypera jest wigc tak wszechstronny, ze zajmujacy si¢ n.m
posiada¢ musi wielka umiejetnos¢ i znawstwo, by wszelkie te prace zatatwié, co
nie jest rzecza tatwa, gdyz brak nam dotychczas odpowiedniej literatury, dalej nie-
wiele znajdzie si¢ osobnikoéw, ktorzy we wszelkich tych technikach mogliby udzie-
li¢ odpowiednich rad i wskazowek.

Znawstwo lutowania t. j. spajania dwoch metali, juz z powodu tego jest wa-
zne, ze wszelkie z niem Igaczace si¢ wiadomosci graniczg ze znawstwem metali.
Srodki, ktorych uzywamy przy lutowaniu, by osiagnaé¢ plynnos¢ metali, sa identy-
czne z temi, zapomoca ktérych mozawem nam jest czyszczenie lub mieszanie me-
tali dla stereotypji lub maszyn do skltadania.

Chcac ustali¢ s$rodki, zapomocag ktérych mozliwem nam bedzie spajanie dwoéch
metali, zwaza¢ winnid§my na nastgpujace. Metal stereotypowy, skltadajgcy sig
z mieszanki antymonu, cyny i olowiu, nalezy do tych, ktére na powietrzu podlegaja
cigglym zmianom. Pokrywa si¢ on zaraz po odlewie, z powodu dziatania powie-
trza. powierzchnia oksydowg, ktora stale ro$nie, a potgguje si¢ ona jeszcze wigcej
przez rozgrzanie. W praktyce widzimy, ze metal dopiero co czyszczony, pokrywa
si¢ natychmiast cienka powlokg oksydowa.

Praktycznie biorac, pozostawiamy po oczyszczeniu metalu cienka t¢ powloke
na nim, ktéra ochrania reszt¢ metalu przed oksydacja, a chcac zatatwi¢ odlew, od-
garniamy powierzchni¢ tyzka nabierajac z dolu metal. Z tego wigc powodu chro-
ni¢ winniSmy metal ptynny przed nadmiernag goraczka i silnym przewiewem powie-
trza. co jest bardzo wazna rzecza podczas lutowania lub czyszczenia metalu.
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Stwierdzamy np., Ze przez nalozenie weggli drzewnych na powierzchni¢ metalu

Powietrze niec ma do niego dostgpu.
Srodki, ktére uzywamy do czyszczenia metalu, maja zadanie zredukowania

oksydu i osiggnigcia z niego pierwotnego metalu. Uzywamy wigc takich, ktére usu-
Wa)a oksyd tworzacy sie z tlenu powietrza w lacznoéci z metalem. Srodkami takiemi
8ft zywica (kolofonjum), tluszcze i salmjak.

Rowniez i przy lutowaniu zaleze¢ nam begdzie na tern, by zapobiec oksydowaniu
| osiggnaé z oksydu pierwotny metal.

Oprocz powyzej wymienionych $rodkéw inne jeszcze zajmuja niepo$lednie
Miejsce. W pierwszej linji wymieniamy kwas solny, zapomoca ktoérego osiagamy wode
~0 lutowania. Srodek ten nietylko czy$ci, ale i rozklada metal. Dos$wiadczy¢ to

Inozemy przy przygotowaniu wody do lutowania, ktadac kawatki cynku w kwas solny,
ktéry je zupelnie rozklada. Z tego powodu mozliwem jest lutowanie cynku zapomoca

Czystego, nieco rozcienczonego kwasu solnego. Dalsze w rachube wchodzace pasty
do lutowania sktadajg si¢ z mieszanki kolofonjum, stearyny, olejku stearynowego,
8almjaku i chlorku cynku.

Woda do lutowania obejmuje jeszcze inne funkcje, Gdybysmy np. sprobowali
dobrze oczyszczone miejsca dwoch metali zlutowaé bez wody, przy mniej ogrzanej
kolbie, byloby to niemozliwem. Miejsca te zczernieja. obloza si¢ oksydem i nie
tacza si¢. Woda do lutowania za$ czy$ci miejsce do lutowania, niedozwala dostgpu
Powietrza i przy lutowaniu laczy natychmiast oba metale.

Do oczyszczenia kolby uzywamy salmjaku. ktéry zarazem usuwa oksyd i umo-
zliwia lepsze lgnigcie metalu do niej. Pozyteczng jest rOwniez rzecza, jezeli kolbe
2anurzymy w wode do lutowania, biorac nastgpnie kawalek cyny, rozcierajgc ja kolba
na kamieniu salmjakowym. Kolba przez toiobklada si¢ cynag, ktora zapobiega two-
rzeniu si¢ oksydu migdzi, pozostawiajgc tylko oksyd cyny, ktory przy dalszem luto-
waniu usuwa kamien salmjakowy.

Migdzy srodkami do lutowania wazne miejsce zajmuje tut (otowianka). Ogdblnie
zhana cyna do lutowania zawiera po czgsci okolo 66. a nawet 75 proc, otowiu.
Fut ten odpowiedni jest do najzwyczajniejszych i podlejszych prac. To tez w stereoty-
pii nie powinno si¢ go uzywaé. Cyna jest bardzo dodatnim s$rodkiem dla naszego
metalu. ktéoremu raz po raz czesci z niej doda¢ musimy. To tez dla stereotypii od-
Powiedniem bedzie jezeli t. zw. tut sami sobie spreparujemy. Utlatwimy sobie przez
to pracg i zgoéry wiedzie¢ bedziemy, jaki tut przy najrozmaitszych pracach uzywac.
Do przylutowania kliszy i przy podlejszych pracach odpowiednia bedzie mieszanka
t czegéci otowiu i 3 czegsci cyny, dla lepszych prac poleca si¢ rOwne czegsci ovowiu
i cyny. Najptynniejszym tutem z cyny i otowiu jest mieszanka z 35 proc, olowiu
' 65 proc, cyny. Zestawienie to wykazuje najnizszy stan roztopu, t.j. 1850. Wigksza
dawka cyny bylaby bezcelowa, poniewaz i tak nie osiggngliby$my nizszego stanu
roztopu. Przy powigkszonej dawce cyny stopien roztopu przyblizalby si¢ prawdo-
podobnie do 240.

Dla prac, wymagajacych mniej niz 185 stanu roztopu, wymagana jest mieszanka
8zybkod p ynnego tutu z otowiu, cyny i bizmutu. Bizmut jest bardzo drogim metalem,
to tez oszczednie pracowac nim winidSmy. Uzywa si¢ go do odlewania galwan ktére
okolone nonparelowa lub petytowa faseta, lutuje si¢ ta mieszanka *tutu. Jest ona
jednak nieodpowiednia dla lutowania czcionek, akcentow i t. p. reparacyj przy pismach.
Poniewaz przy goracej stereotypji staje si¢ ona plynna i ubiega. Zwyczajna szybko
topiaca si¢ mieszanka tutu sktada si¢ z 4 czes$ci cyny, 3 cze$ci otowiu i | czesci
bizmutu, lepsze z 3 czgéci cyny, 2 czgéci otowiu i | czgéci bizmutu. Stopien roztopu
Pierwszej mieszanki wynosi 160, a drugiej 150.

Jezeli zmieszamy 2 czesci cyny, | cze$¢ olowiu i | czesé bizmutu, to otrzymamy
8zybkoplynny tut przy 130—135. Polecenia godna jest jednak mieszanka wyzej
Wymieniona. sk adajaca si¢ z 3 cte$ci cyny. 2 czgsSci olowiu i | czegsci bizmutu.

2te. otypja. 7
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Przy zestawieniu tutdéw poleca si¢ wpierw stopi¢ metal, wymagajacy wigkszej
temperatury, a wiec na wstepie olow, dalej cyneg, a w koncu bizmut, i to przy ciaglem
mieszaniu catosci.

3. ZMYWANIE PLYT.

Zdarza si¢ dosy¢ czesto, ze plyt stereotpyijnych po ukoncze-
niu druku rotacyjnego lub plaskiego, przed stopieniem na ponowny
uzytek w odlewni, zajgeci pracownicy nie zmywaja z farby dru

karskiej, sadzac, ze ona
spali si¢ w kotle bez
szkody dla metalu. Jest
to mylne zdanie i wta-
$ciciel wzgl. kierownik
zakladu graficznego ko-
niecznie baczy¢ winni
na to, azeby plyty te
przed stopieniem na po-
nowny uzytek starannie
zmyto.

Zmywanie odbywa
si¢ zapomoca tugu, nafty
lub benzyny. W kaz-

dym razie dobre wyniki w kierunku oczyszczania plyt z farby
drukarskiej osigga si¢ przez zmywanie lugiem zagrzanym, ktory
z wszystkich innych $rodkow jest sposobem najtanszym i najprak-
tyczniejszym. Recepta do przyrzadzenia taniego lecz dobrego* tugu
znajduje si¢ na str. 89.

4. WLEWANIE, WLUTOWANIE
I SPOLNE STEREOTYPOWANIE KLISZ.

Dzisiajsza nasza technika druku jest tak réznorodna, Ze nie
mozna nigdy pewien system nazwacé jedynie wlasciwym; racze\
trzeba w poszczegdlnych przypadkach odpowiednia metode uchwy-
ci¢ i zastosowaé w prak-

tyce jak i kazdorazo-
wem zapotrzebowaniu.
O ile chodzi o ptaski Plyta Galwano Plyta

druk, jest wlewanie lub Ryec. 65b.

wlutowanie bardzo po-

jedyncze i tatwo wykonalne. Natomiast ostrzec trzeba przed wle-
waniem zbyt wielkiej ilo$ci klisz. Zreszta przy pracach specjal-
nych zasiggnie kierownictwo wpierw rady odpowiedzialnego tech-
nika, nim zadysponuje o sposobie wykonania.
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W1 cwanie klisz jest natomiast najracjonalniejszem przy ste-
reotypii ilustracyjnej, chociaz nowicjuszowi sprawia ono ponickad
niemato trudnosci i klopotu. Jednakowoz tym sposobem osigga
si¢ absolutnie trwale umocowanie kliszy w ptytach stereotypijnych,
co znoOw przy wlutowaniu nigdy osiagnaé nie mozna z takag szyb-
koscia. Do czego i to jeszcze dochodzi, ze poszczegdlne klisze
mozna odpowiednio do ich rodzaju wyjustowaé¢ na wysokos$¢ do-
wolng, nie bedac w pracy osobliwie wstrzymywanym. Wlasnie
ta okoliczno$¢ ulatwia maszyniscie prace tern wigcej, im rozumniej
nastgpuje wspoOlpraca miedzy nim a stereotyperem.

Wszystkie klisze ktére maja by¢ wlane, matrycuje si¢ dzisiaj
w oryginale, co nadaje dobre lozysko do wlewania. Przy biciu
matrycy osiggnicte wglebienie, nadaje kliszy, ktéra ma by¢ wlang,

zarazem podpor¢ jak i dokladng wyso-
kos¢, ktora uczyni¢ mozna wyzszg lub
nizsza przez odpowiednie podlozenie kii-
szy, spoczywajacej naturalnie na pod-
ktadce metalowej podczas bicia matrycy.
Jako pierwszy warunek wymagang by¢

- musi dokladna grubos$¢ kliszy, gdyz juz
najmniejsza réznica grubosci powoduje
nier6wng grubos$é plyty stereotypijnej
Ryc. 66. i w tym przypadku trzeba catkowicie na
grzbiecie obheblowaé¢. Oszczedzenie cza-
su przy przyrzadzaniu plyt trzeba jednakowoz wyzej ocenié, niz
jednorazowy wydatek za niezmiernie szybko i akuratnie pracujaca
heblarke, ktéra okolo 1000 cm? obrabia w mniejwigcej 1V2 min.

Tylko tym sposobem mozna gwarantowaé dokladng wysoko$é
przy poézniejszem wlewaniu. Jezeli osobliwie cig¢zki obraz z duzo
partjami cieniowemi ma wplycie sta¢ wyzej, azeby umozliwi¢ lepsze
wydrukowanie, wyskrobywuje lub wycina si¢, azeby niezbyt wy-
soko potrzeba podktadaé¢, przed odlaniem z matrycy goérny poktad
bibutkowy, co bardzo latwo da si¢ wykonaé, nacinajac rozmiary
kliszy ostrem scyzorykiem i wyjmuje nastgpnie papier. Takim
sposobem wychodzi kazdy obraz pelno i ostro, a przyrzad jest
znacznie ulatwiony.

Nieco zrecznosci wymaga takze przytrzymanie kliszy podczas
odlewu. Podlug zwyczaju i potrzeby przymocowuje si¢ do grzbietu
kliszy, ktoéra przed odlewem trzeba nieco ogrzaé, sprezyny, klocki
drewniane, kawatki otowiu, kwadraty, justunek itp., przez co kli-
sza jest mocno przycisniong migdzy $ciang matrycy a pokrywa
odie /viarki.

Calwana posiadaja grubo$é¢ cicero, male dyferencje wyrdéwny-
wuje si¢ zaraz kartonem, natomiast przy autotypjach stluzag do
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wyrownywania plyty nonparelowe, ktoére sobie ula¢ mozna. Wy-

strzegac¢ trzeba si¢ natomiast uzywania grubej tektury do podkta-

dek, poniewaz znajdujaca si¢ w niej wilgoé powoduje przewaznie

zty odlew. Trzeba tez na to zwazaé, azeby klisze nie dotykaty

bezposrednio do uktadu; miedzy ukladem a klisza musi by¢ przy-
najmniej ¢wierépetyt wolnego miejsca.

Azeby przy biciu matrycy zapobiec posuwaniu si¢ kliszy, trzeba

ja nieco przyklei¢. Zupelne wyschnigcie matrycy na formie jest

wielkiej wagi, gdyz po zdjeciu z formy w wil-

gotnym stanie wstepuje si¢, a natenczas klisza

m nie weszlaby w swoje miejsce przy wlewaniu.

- Azeby klisza mocno tkwita w ptycie, apod-

- czas drukowania nie zostala ewentualnie wyr-
wang, trzeba przy autotypjach, ktore posiadaja

ml fasety, brzeg ten w kilku miejscach nacigc i za-

gia¢ do $rodka jak ryc. 62 przedstawia. Po
zagrzaniu kliszy kladzie si¢ ja w matryce, spo-
czywajaca juz w odlewiarce.
Autotypje z miedzi i cynku réwniez kres-
kowe sg przewaznie 2 mm grube i musza by¢
Ryec. 67. na grubos$¢ cicero wyjustowane — o ile od-
lewnik jest na cicero. Justowanie kliszy w ma-
trycy odbywa si¢ w poprzednio opisany sposOb, co takze ryc. 63
przedstawia.

Galwana, ktore przed biciem matrycy trzeba wyjustowaé na
grubos¢ cicero, mozna w ten sposdb wlewaé, ze robi si¢ po jego
brzegach nacigcia pilnikiem lub rylcem jak
ryc. 64 przedstawia, lub tez w Sciany jego ryl-

cem polokragtym lub trojkatnym wdrazenia, I1Y
jak ryc. 65a przedstawia. Otaczajacy metal
stereotypijny trzyma silnie w ten sposob wlang W
klisze — ryc. 63b — i mogg byé drukowane m  WiS

najwicksze naklady bez obawy, zeby si¢ klisza - el
zluznita lub zostala wyrwana z plyty. Jezeli
matryca dobrze wyschta i klisza bylta réwniez
dostatecznie ogrzang, odlewiarka jest goraca,
a metal lekko plynny i nie za goracy, osiagnacé
mozna plyty beznaganne. RoOwniez jest przy-
tem i ta korzys¢, ze po uzyciu kliszy nie po- Ryct 8
trzeba ja oczyszcza¢ z miejsc lutowanych,
przyczem jak i przy wlutowaniu samem, nieraz klisza si¢ uszkodzi,
lecz odkuwa si¢ metal dhlutkiem na okoét kliszy.
W1 utowanie nastepuje tylko wtenczas, jezeli klisza przecho-
dzi przez cala szerokos$é plyty, zatem boczne jej przytrzymanie
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jest niemozliwem. W tym przypadku jest wlutowanie tak samo
pewne jak i wlanie. Dalej wchodzi wlutowanie tylko wtenczas
w rachube i to w ostatecznym razie, jezeli do tego zmuszaja pe-
wne okoliczno$ci.

Gdy np. forma zawiera wickszg ilos¢ klisz, praktykuje si¢
w ten sposob, ze te klisze, ktére stoja najblizej brzegoéw formy,
wlutowuje si¢, podczas gdy drugie wlewa si¢. Przytem trzeba na
to zwazaé, azeby przy kliszach, ktore maja by¢ wlane, nie staly
pojedyncze stowa, gdyz one zle odlewaja si¢.

Do spoélnego stereotypowania nadawaja si¢ natomiast
tylko drzeworyty lub klisze kreskowe. Przy tym rodzaju stereo-
typii ilustracyjnej uzyska si¢ zadawalajace rezultaty, jezeli klisze
podczas bicia matrycy spoczywaja na podktadce metalowej i przed
suszeniem klepie si¢ po nich — na matrycie — ostroznie lecz sil-
nie klepadlem drewnianem. Tym sposobem wciskaja si¢ ostro
w matryce nawet najdelikatniejsze Swiatla, co rowniez oddaje ostry
obraz w ptycie.

Przy rozmaitych rodzajach pracy i ré6znych wymaganiach za-
wodu naszego nie mozna natomiast przepisywaé z gory pewna
metode wykonania, lecz kazdy fachowiec wybierze sobie najod-
powiedniejsza do swych stosunkow.

Ryc. 66 przedstawia aparat do racjonalnego i szybkiego korygowaniu plyt
stereotypijnych od gltoski do stawa lub catego wiersza firmy Kempewerk, Norymbergja.
Chcac gloske zastgpi¢ inng, wybija si¢ aparatem tym dziurke wielko$ci odnosnej
gloski od nonparelu do cicero i gruboéci glosek i, r. m, n. fireta. Aparat ten posiada
gorny i dolny néz. Wymiana poszczegodlnych nozy do odpowiedniej gruboéci i stupka
czcionki odbywa si¢ bardzo szybko. Do tego samego celu wykonuje powyzsza firma
specjalne wykuwacze gloskowe grubosci i. r, n. m. firet. Wykuwacze te sa na non-
parel, petyt, borgis. korpus (garmond) i cicero. RoOwniz wykonuje firma ta do kory-
gowania plyt stereotypijnych specjalne pilniki na nonparel. petyt, korpus (garmond),
cicero i szersze

Ryc. 67 uwidocznia aparat do przecinania plyt migdzy dwoma sasiadujacemi
wierszami firmy Kempewerk, Norymbergja. Przecigcie odbywa si¢ krotkiem ude-
rzeniem dok’adnie i gtadko. Wierszownik ten zuzy¢é mozna takze do cigcia interlinij
i sztabikéw oraz wierszy maszynkowych.

Ryc. 68 przedstawia nozyce do przecinania plyt stereotypijnych az do grubo$ci
cicero oraz blachy cynkowej, miedzianej i mosi¢znej firmy Kempewerk, Norymbergja.

F. Uktad.

I. SPIECZONE .PISMO.

Spieczenie si¢ pisma przy cieplem stereotypowaniu jest zna-
nem zlem, ktoremu trudno catkowicie zapobiec. Przedewszystkiem
chodzi o to, zeby pismo, uzyte do druku, po wydrukowaniu bylto
dokladnie zmyte. Nie wystarczy, jezeli forma wydrukowana bedzie
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ulotnie oczyszczona benzyna, lub terpentyng, lecz nalezy ona
w goragcy hug i musi w nim staé¢ dluzszy czas, nastgpnie trzeba ja
zmy¢ niezbyt twardag szczotka i tugiem gorecym, do ktkrego przy-
rzadzenia podajemy tanig i dobra recepte na str. 89.

Osobliwie musi to nastgpi¢ z tern materjalem, ktory uzywa
sie¢ takze do cieplego stereotypowania. Powierzchowne zmywanie
benzyna lub terpentyna spycha resztki farby na dot czcionki, gdzie
twardnieja. W goraczce — przy stereotypowaniu — rozpuszcza
si¢ owa skorupa, przez co pismo si¢ spiecze.

Natychmiastowe odkrecenie i zmoczenie gorgcej jeszcze formy,
ktoéra wyszta z odlewiarki, zapobiega bardzo spieczeniu si¢ uktadu,
tern wigcej, jezeli forma az do zupelnego ostygnigcia jest od-
krecona.

Dalej jest wielkiej wagi, jaki rodzaj oliwy uzywa si¢ do na-
tluszczenia formy przed biciem matrycy: musi to by¢ oliwa bez-
zywiczna. Najlepsza jest nafta bez wszelkiej domieszki jakiej-
kolwiek oliwy.

Jezeli srodek powyzszy nie skutkuje, trzeba gorgca jeszcze
forme¢ potozy¢ na kilku arkuszach bibuly atramentowej, a po od-
kreceniu bi¢ po niej klepadlem i mlotkiem, przez co spieczone
pismo si¢ rozluznia.

Dalszem S$rodkiem do rozluZnienia spieczonego ukladu jest
nastepujacy. W basen cynkowy szerokos$ci 40 cm, dlugosci 50 cm
i glebokosci 6 cm wstawia si¢ uklad stereotypowany, w ktorym
natomiast nie $mig znajdowac si¢ linje mosi¢zne, gdyz zostalyby
uszkodzone.

Basen ten napelmia si¢ rozcienczonym rozciekiem amonji zrg-
cej (3 czesci salmjaku na | cze$¢ wody). W plynie tern pozosta-
wia si¢ uklad, ktéory tylko bardzo luzno musi by¢é wywigzany,
a jezeli byt kilka razy stereotypowany, 4—5 godzin, jezeli za$
tylko raz byl stercotypowany, |—1!"/¢ godzin. Nastepnie trzeba
go porzadnie splukaé¢ woda, poczem mozna juz bard;o dobrze
rozbierac.

Kapiel ta przynosi t¢ korzys¢, ze ukltad nie s aje si¢ thustym,
a brud przez salmjak zostanie zupelnie rozpuszczony i usunigty.
Do celu tego mozna plyn ten jeszcze kilka razy uzyc¢.

2. ROZBIORKA UKLADU.

Rozbieranie ukladu stereotypowanego jest bardzo ucigzliwe,
gdyz przez spieczenie jest pismo suche i mimo namoczenia nie
chce si¢ zesuwac¢ po palcach. Dodanie kilku kropli glyceryny do
wody, zapobiega temu i ochrania palce.
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3. MYCIE FORM.

Mycie form wydrukowanych musi by¢ dokladne i gruntowne,
jezeli praca przy skladaniu jak i stereotypowaniu ma by¢ dobra
i postepowaé w szybkim tepi¢. Jakie skutki zle mycie form wy-
drukowanych wywoluje przy stereotypowaniu o tern juz dosy¢ ob-
szernie rozpisaliSmy si¢ w poszczegdlnych rozdzialach niniejszej
pracy.

Na str. 89 podajemy tylko recepte¢ na sporzadzenie dobrego
i taniego lugu do mycia form.

Chociaz mycie form bagatelizuje si¢ po wigkszej czesci w dru-
karniach i nie po$wigca si¢ nan dostatecznej uwagi, jest ono jedna-
kowoz nie mniej wazng cze¢sSciag dobrego ukltadu, dobrego druku
jak i dobrych matryc, a tern samem dobrych ptyt.

O szkodliwym wplywie zlego mycia na materjal czcionkowy
i linjowy jak i na skladanie tutaj rozpisywac si¢ nie bedziemy,
gdyz zaprowadziloby to za daleko od tematu wlasciwego. Ob-
szerniej natomiast sprawe t¢ opisz¢ na innem miejscu.

Jednakowoz zaznaczy¢ mi wypada, ze mycie form wydruko-
wanych naftag, benzyng lub terpentyng nie jest odpowiednim $rod-
kiem do osiggnigcia zupelhie czystych form, gdyz.sg to tluszcze,
ktére zimna wodg nie mozna gruntownie splukaé, a tern samem
oczyéci¢ tez form z pozostalo$ci farby i pylu papierowego, ktore
po uschnigciu tworza skorupe u czcionki i linyj, niedajaca si¢
pOzniej z byt tatwo usunac.

Natomiast nadawajga si¢ do mycia form sole, rozmydlajace
farbe, a nieszkodzace czcionce samej, ktore zimng woda dosta-
tecznie splukaé mozna.

Dawnemi czasy uzywali drukarze do sporzadzania tugu do
mycia form popiolu drzewnego i prawie kazda drukarnia miata
swoj ,,popielnik”, w ktérym tug wyrabiano. Byla to beczka mniej-
wigcej 1,25 m wysoka u goéry otwarta a do dotu si¢ zwezajaca.
Okoto 2 cm powyzej dna znajdowala si¢ dziura o przekroju 4 cm,
ktoérag zewnatrz zatykano drewnianym szpuntem. Wewnatrz beczki
staly oparte o S$ciany cztery listwy drewniane wysokosci okoto
30 cm, ktore pokrywala gesto podziurawiona tarcz drewniana, do-
stosowana do wewnetrznych rozmiaréw beczki. Na tarcz t¢ ukla-
dano na krzyz spora ilo$¢ pretow brzozowych, pokrywajac je
szczelnie grubem pldétnem miechowem; nastepnie posypywano po-
piotem bukowym i polewano deszczowa woda. Przesigkajacy ptyn
byt hugiem, ktéorym po przegotowaniu w kotle myto forme¢ zapo-
moca ostrej szczotki, a nastgpnie splukiwano forme¢ czysta woda.
Wszystko co przy myciu formy Sciekalo do wiadra, wlewano
z powrotem do popielnika, dodawajac do niego od czasu do
czasu popiotu, az si¢ beczka zupelie zapelnila. Zawartos¢ takiego
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Rye, 69.
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popielnika wystarczyta mniej wiecej na kwartal, a gdy popiol byt
wyssany, nastepowala procedura ta od nowa.

4. RECEPTA NA WYRABIANIE LUGU.

Do duzego kotta wlewa si¢ 24 kg wody i 2 kg krystalizowanej
sody (weglano-kwasny natron). Podczas gdy plyn ten rozgrzewa
si¢ az do gotowania, rozpuszcza sic w 6 kg wody 2 kg palonego
wapna, ktory trzeba dobrze rozmieszaé. Skoro si¢ pltyn w kotle
gotuje, wlewa si¢ zwolna do niego rozpuszczone wapno, a odsta-
wiwszy kociol z ognia, zakrywa go si¢. Lug jest juz po ostygnie-
ciu dobry do uzytku. Wapno spoczywa na dnie jako weglano-

Ryc. 70.

kwasne wapno, ktore odebralo natronowi kwas weglany, a lug
uczynito kaustycznym czyli zracym. Po odlaniu lugu w butelki,
ktéore trzeba szczelnie zamkngé, poniewaz tug ma sklonnosé wcig-
gania z powietrza kwasu weglanego, przez co traci swg wtasci-
wosS¢  Zracay.

Fug ten nie szkodzi metalom, natomiast farbe zupelmie roz-
puszcza, a splukiwanie woda przyczynia si¢ do zupelnego oczysz-
czenia formy,

Do mycia form, z ktorych drukowano duzy naktad, nadaje
si¢ najlepiej lug sporzadzony podlug nastepujacej recepty: ‘/if kg
sody i 150 g potazu rozpuszcza si¢ w 9—I10 litrach wody desz-
czowej lub tez rzecznej. Dodanie do tego hg litra nafty, podnosi
niezmiernie dzialalno$¢ hugu, nie czynigc go zZragcym; nastepnie
sptukuje sie¢ dobrze czysta woda.
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G. RoOzne wskazoéwki.
I. STEREOTYPOWANIE TABEL,. RACHU NKOW ITP.

Przy stereotypowaniu tabel, rachunkéw itp. z wstawionemi linja-
mi poprzecznemi czyli oldwkiem, czesto si¢ zdarza, jezeli przytem
nie zastosuje si¢ wymaganej uwagi, ze si¢ pierwsze arkusze bibul-
kowe matrycy podra. Stereotypowanie uktadu linjowego, wyma-
gajace zreszta nadzwyczajnego zrozumienia i wprawy, powinno
by¢ zawsze wykonane zapomocg pldtna, ktore sie przed biciem
ktadzie na dobrze zwilzonga matryce.

Do tego celu nie trzeba zwilza¢ tez matrycy w kagpieli wodnej,
lecz kladzie si¢ ja na mniejwiecej 12 godzin miedzy dobrze zwil-

Ryc. 71.

zon¢ pilénie, przyczem trzeba na to zwazaé, zeby matryca byla
rowno zwilZzona, a nie miata ciemnych plam. Naturalnie przy tern
powstajace pecherze czyli babole na stronie arkuszy bibulkowych,
rozciera si¢, poczawszy od $rodka, kladac poprzednio nan arkusz
bibuly atramentowej. Celem osiggni¢cia lepszych rezultatdbw, mozna
takze zwilzona matryce jeszcze nieco natalkumowad.

Przy ukladzie linjowym nie trzeba tez tak gleboko bi¢ ma-
trycy jak przy ukltadzie gladkim. Wystarczy, jezeli si¢ matryce
tylko lekko przybije i wsuwa si¢ forme z matryca do suszarki lub
odlewiarki, nalozywszy poprzednio 2—3 migkkie pil§nie i 5—10
arkuszy czarnej bibuly atramentowej. Przez przeciag I-—3 minut
muszg suszarka lub odlewiarka by¢ nieco silniej przykrecone, azeby
si¢ matryca mogla jeszcze dostatecznie gle¢boko wbi¢ w obraz
formy. Po uplywie tego czasu zluznia si¢ suszarke lub odlewiarke
o tyle, iz ptyta spoczywa tylko jeszcze lekko na matrycy, nie po-
zwalajac jej samowolnie si¢ podnies¢ z formy. W tym stanie
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pozostajé jeszcze matryca w suszarce lub odlewiarce przez prze-
cigg 10 minut, nastepnie zdejmuje si¢ poktad osuszajacy z matrycy,
zastepujac go $wiezym dobrze ogrzanym i pozostawia si¢ jeszcze
matryce na formie przez 5 minut w suszarce lub odlewiarce.

Przy stereotypowaniu takich form nalezy bezwarunkowo wy-
peini¢ miejsca miedzy linjami kwadratami lub justunkiem (nonparel
lub poélpetyt), azeby matryca nie zbyt gleboko wciskala si¢ w owe
proéznie, przez co bardzo latwo popgkaé moze.

jezeli robi si¢ matrycy samemu, a klajster nie posiada dosta-
tecznej sily wiazacej doda¢ mozna do niego jeszcze 5°/u dobrej maki
zytniej i 20°/0 dobrej dekstryny.

Azeby oszczedzi¢ pracy maszyniscie przy przyrzadzaniu plyt,
dobrze jest, jezeli si¢ zrobi przyrzad pod forma przed jej biciem
lub tez maszynista zrobi przyrzad na grzbiecie matrycy przed
wtasciwym odlewem.

2. PLYTY KILKUBARWNE.

Chcac wykona¢ plyty do druku w kilku kolorach, robi si¢ za-
zwyczaj matryce z calej formy i odlewa, a poszczegdlne plyty
kolorowe wykuwa lub tez na gryzarce wygryza si¢. Z matryca
trzeba si¢ natomiast ostroznie obchodzi¢, gdyz musi wytrzymacd
kilka odlewow.

O ile nie uzywa si¢ gotowych matryc, trzeba natomiast uzy¢
tylko najlepszego papieru miedziodrukowzgo i bibutkowego ,,India”,
azeby si¢ matryca nie rozciagla.

Odlewy muszg by¢ tez z tego samego powodu wykonane przy
rownej temperaturze, gdyz zdarzy si¢ czgsto, ze pierwszy odlew
nie zgadza si¢ z ostatnim.

Azeby zapobiec rozcigganiu si¢ matrycy, trzeba réwniez uzyc
odpowiedniego klajstru do niej.

Nie kupuje si¢ gotowego juz proszku na klajster, trzeba sobie
sporzadzi¢ klajster, podiug nastgpujacej recepty: 2 kg china-clay
lub sproszkowanej kredy wyszlamowanej, | kg najlepszej dek-
stryny, 1lio kg boraksu i | kg dobrej magki zytniej. Z mieszanki
tej mozna jedna szklanke przyprawi¢ z I—2 szklankami zimnej
wody. Do zimnego stereotypowania trzeba uzy¢ grubszego klajstru
niz do cieptego. Azeby si¢ zapewnié, miesza si¢ proszek ten
z czeg$cig wody tak dlugo, az znikng wszelkie kluseczki, poczem
dolewa si¢ reszte wody.

3. STEREOTYPOWANIE PISMA DREWNIANEGO.
Jezeli si¢ z pismem drewnianem obchodzi rzeczowo podczas
i po stereotypowaniu, nie wywiera ono na pismo same zadnego
szkodliwego wplywu. Panuje wprawdzie mniemanie, ze pismo



92

drewniane przy cieplej stereotypji si¢ kurczy. Skoro to si¢ objawia,
polega natomiast na tem, ze pismo drewniane zmoczono woda
przed lub po stereotypowaniu. Z tego powodu sg poszczegdlne
gloski szersze u podndéza niz przy glowie i bokiem spaczone.
Pismo drewniane, ktore nigdy woda nie dotknela, moze lata
bez szkody by¢ stereotypowane. Lecz pod tym wzgledem grzeszy
si¢ niejednokrotnie, zmaczajac niemilosiernie pismo drewniane

Ryc. 72.

woda lub myjac razem z inng forma. Stereotyper musi si¢ potem
nie malo nameczy¢, nim si¢ z taka forma zatatwi, a wina tak
i tak spadnie na niego, ze to nie umie stereotypowac.

Lecz czesto zdarza sig¢, ze juz po krétkim uzyciu pismo dre-
wniane jest nizsze, tj. musi by¢ podkladane, azeby uzyskaé wyso-
kos¢ normalng czcionek metalowych. W tem przypadku ponosi
przewaznie win¢ ta osoba, ktoéra pismo drewniane po raz pierwszy
justowala czyli podkladata. Z podkladaniem pisma drewnia '.ego
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trzeba si¢ tak dlugo ociggaé, az juz nie jest mozliwem wydostaé
je stabym przyrzadem gérnym, azeby przez to obraz czcionki nie
ucierpial. Przy cieplem stercotypowaniu kladzie si¢ przyrzad na
odpowiednie miejsce matrycy bitej lub kalandrowanej, zanim si¢
form¢ wsunie do suszarki lub odlewiarki, a po wyschnigciu ma-
trycy zdejmuje si¢ przyrzad.

Rozpocznie si¢ zatem z podkladaniem pisma drewnianego nim
ono jest nizsze o pél punkta od czcionek metalowych, otrzymujemy
przy powtOrzeniu tego samego stopnia dyferencje juz o jeden do
dwoéch punktéw. Naturalnie trzeba potem zawsze wigcej podkla-
da¢. Tym sposobem niszczy si¢ obraz czcionki, brzegi zaokraglaja
si¢ a caly stopien pisma jest zniszczony. Trzeba si¢ zatem wy-

strzega¢ podkltadania pisma drewnianego przy
stereotypowaniu wyzej od innych czcionek.
Stereotypowanie pisma drewnianego spra-
wia * dzisiaj jeszcze niejednemu stereotyperowi
J filg iW**® nie malo klopotu, gdyz przy cieplem stereo-
£ typowaniu goérny a czg¢sto nawet obydwa gorne
arkusze bibutkowe matrycy przylgng do pisma,
chociaz starano si¢ w rézny sposob temu za-
radzié.
RyCe 731 Najlepszym $rodkiem zapobiegawczym jest
nastepujacy. Podlug wielkosci wiersza pisma
drewnianego bierze si¢ pasek papieru bibutkowego, ktoéry zwilzono
nafta i1 kladzie go si¢ na pismo a na niego matryc¢. Po biciu
wzgl. kalandrowaniu i wyschnigciu matrycy, mozna bardzo tlatwo
pasek ten z matrycy zdjac.

Roéwniez w tym samem celu mozna pismo drewniane pokry¢
staniolem. Pomimo tego obraz jest dostatecznie ostry a matryca
nie uszkodzong. Na plycie mozna potem odstereotypowane pismo
drewniane jeszcze nieco wygladzi¢ guma, weglem drzewnym z o-
liwa lub tez bardzo drobnym szmerglem.

4. WYKONYWANIE WZORU KROJOW.

Rodzaj wykonania ptyt wzgl. ukltadu wzoru krojow, ktoére ty-
godniowo jako dodatki do gazet lub czasopism beda drukowane
w duzych naktadach, nie jest ogdlnie Znanym. Ryc. 69 przedstawia
wycinek z arkusza wzoru krojéow. Znajduja si¢ tam najroézno-
rodniejsze wzory linij, od cienkiej i tlustej do linij, sktadajacych
si¢ z r6znych desenij; takze rozne stopnie pisma, strzalki i inne
znaki zachodzg w takich wzorach. A wszystko to jest tak ze
soba pomigszane, ze zdaje si¢, iz nie istnieje trudnos¢ techniczna
dla skladacza, co tez rzeczywiscie tak jest, jezeli si¢ pracuje przy-
tem w sposOb nastepujacy.
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Na plyte metalowg, nizszag o cicero od wysokosci pizma,
a w odpowiedniej wielkosci do formatu arkusza, nalepia si¢ kopje
wzoru. Na kopje ta nalepia si¢ w plytach cicerowych lub tez
paskach wszelkie napisy jak i wzory linjowe, ktdére zatem poprze-
dnio musialy by¢ sterecotypowane. Jest wiec zrozumialem, iz w ten
spos6b wykona¢ mozna dowolny 6w galimatjas poszczegdlnych
desenij. Z nalepionej tej formy bije si¢ matryce i odlewa, przy-
czem mozna zaraz wtloczy¢ w matryce katy i narozniki poszcze-
gblnych desenij, ktére w ukladzie nie dalty si¢ wykonaé¢. Duze
plyty wykonuje si¢ w czesciach, ktére potem trzeba zlutowac.

Takze biegly stereotyper moze to wykona¢ olowiorytem, a za-
chodzace pismo wlutowacé, zrobiwszy z niego wpierw odlew stereo-
typijny. Klisz¢ do ryc. 69 wykonano w ten sposob.

5. WIERSZE NA WYSOKOSC PISMA.

W gazetach lub czasopismach zachodza czesto powtarzajace
si¢ napisy i tytuly tak w ukladzie gladkim jak i ogloszeniach,
ktore ustawia si¢ zazwyczaj na szuflach korzysciowych, a przed-
stawiajace niejednokrotnie kupa gru-
zow i fragmentow, gdyz raz po razie
wyciaga si¢ z nich t¢ lub owa czcion-
ke, tak ze korzys¢é, ktoére stojace
wiersze przynie$¢ maja, zamienia si¢ | FTi
w strate, poniewaz wiersze, gdy si¢ pr " tM I I
je potrzebuje, trzeba odstawi¢ od | b
nowa, a fragmenty rozebraé. RO- [ | I
wniez szufel wymaga jako takiego — -
miejsca, a przy znanym braku tegoz
w drukarniach, be¢dzie z miejsca na X 1
miejsce przenoszona, co wszystko ]
razem wziawszy, wymaga koszto-
wnego czasu i tern sposobem prace
sama znacznie podraza i utrudnia.

Chcac zatem oszczedzi¢ pismo i przyspieszy¢ pracg, odlewa
si¢ wiersze te na wysoko$¢ pisma i na wymagang szeroko$é, a robi
si¢ to w nastgpujacy sposob. Wszelkie wiersze justuje si¢ na srodku
wymaganej szerokosci, przystawiajac tyle ¢wierépetytowych lub tez
catkowitych linij, dlugoéci 4 cicero, na poczatku wiersza, ile kazdy
wiersz zawiera ¢wierépetytow. Kazdy wiersz przeklada si¢ ¢wierc-
petytowa cienka linja, jak ryc. 70 przedstawia. Oczywista, ze
wszyskie linje muszg by¢ gruntownie oczyszczone z brudu.

Po zupelmem wykonczeniu matrycy w zwykly sposdb, wyj-
muje si¢ czcionki wraz z justunkiem z ukltadu, a pozostatoscé
uktadu ktadzie si¢ oczkiem na twarz matrycy i obklada si¢
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odlewnikiem na wysoko$¢ pisma. Jezeli niema takiego, mozna
oblozy¢ linjami nonparelowemi lub cicerowemi, 3—5 razy, ktore
natomiast trzeba krzyzowac, dla pewnosci mozna jeszcze oblozy¢
sztegami zelaznemi lub olowianemi. .

Wszystko musi by¢ poprzednio dobrze zagrzane i odlane z du-
zym dolewem. Dolew ucina si¢ o cicero przed linjami, natenczas
mozna linje swobodnie pojedynczo powyciagaé a poszczegdlne
wiersze odlamac.

Przy koncu trzeba jeszcze obheblowa¢ wiersze na wymagana
szerokos¢ i $ciaé brzegi, pozostale po cienkich linjach.

Nadmienié¢ jeszcze wypada, ze zakladki przy wierszach staé
muszg przy tylnej $cianie odlewnika, natomiast na przodku — przy
dolewie — trzeba justunek czcionkowy — firety lub potfirety —
obali¢, azeby metal moégl wpltyna¢ miedzy wiersze. Do tego celu
mozna uzy¢ takze linij mosieznych, — dwucicerowe kawaltki —
ktére réwniez trzeba obali¢, poniewaz przy tej procedurze justunek
czcionkowy roztapia sig.

W ten sposOb mozna kazdy stopien pisma i kazdag dowolna
szeroko$¢ wiersza odlac.

Do tego jak i nastgpnego rodzaju sterecotypoOw wykonuje firma
Kempewerk, Norymbergja, specjalny aparat pod nazwa ,,Bello A”
(ryc. 73). Aparatem tern odlewa¢ mozna na wysoko$¢é pisma, po-
czawszy od 10 punktow, wszelkie wiersze tytulowe, obwodki,
winjety, pisma plakatowe i pojedyncze gloski, oraz cale uklady
jak tabele, ogloszenia itd.

6. CZCIONKI NA WYSOKOSC PISMA.

Niererz si¢ zdarzy, ze przy skladaniu wiersza z kilka razy po-
wtarzajacemi si¢ gloskami, zabraknie tej lub owej czcionki w pi-
$mie. Majac stereotypje pod recka, mozna sobie w przeciggu naj-
wyzej dwu godzin wszelkie brakujgce czcionka odlaé.

Ustawia si¢ zatem forme jak ryc. 71 wskazuje, a dalsza prace
zalatwia si¢ w ten sam sposéb jak w poprzednim numerze —
,»Wiersze na wysokos$¢ pisma” — powiedziano. Linje tluste miedzy
poszczegbdlnemi czcionkami wskazuja na szerokos¢ czcionki i shuza
roéwnoczesnie przy przecinaniu, obbeblowaniu lub opitlowaniu da-
nej czcionki jako prawidlo.

7. PRZEKRESLONY UKLAD.

Przekre$lony ukltad bedsie czezto wymagany przy ogloszeniach
gazetowych, podpada natomiast tylko przy gladkim uktadzie. Po
zrobieniu matrycy z ukladu w zwykly sposdb, wbija si¢ w niezu-
pelnie wysuszona jeszcze matryce linja mosiezna przekreslenie,
jak ryc. 72 przedstawia. Dla pewnos$ci mozna jeszcze na grzbiet
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Rye. 75.
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matrycy przyklei¢ jeden arkusz, gdyz, zdarza si¢, ze linja w nie-
ktérych miejscach przebija matryce. Po zupelnem wysuszeniu ma-
trycy mozna przystapi¢ do odlewania.

8. INTERLINJE i SZTABIKI.

Interlinje i sztabiki od poélpetytu na dowolng dhugos¢ mozna
sobie zrobi¢ w nastepujacy sposob.

Odpowiednio do grubosci kladzie si¢ linje mosi¢zne, poprze-
dnio dobrze oczyszczone, na arkusz kartonu pocztobwkowego w go-
raca odlewiarke i nakrywa si¢ linje roéwniez arkuszem kartonu
pocztowkowego, ktoére muszag by¢ porzadnie wysuszone i natalku-
mowane. Odlewiarke nie potrzeba zbyt silnie przykrgci¢, a metal
nie $mie by¢ za goracy.

Odlang ptyte przecina si¢ w dlugie paski a nastgpnie w zZy-
czone szerokosci. Po zheblowaniu ze wszystkich stron na wyma-

Ryc, 76.

gany format, sa interlinje i sztabiki wykonczone, ktére w zupel-
nosci odpowiadaja dostarczonym z odlewni.

Podczas odlewania cienkich interlinij — od 4—I12 punktow —
aparat musi sta¢ prostopadle, azeby metal mogt dobrze splynaé,
przyczem trzeba powoli wlewaé, azeby powietrzu da¢ mozliwosé
ulotnienia si¢ i tym sposobem zapobiec tworzeniu si¢ bagbolow.
Roéwniez nie trzeba odlewaé za duze plyty do cienkich interlinij
i sztabikow.

Stereotypia.
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Jest to wprawdzie rpbota w wolniejszych chwilach, lecz i ona
przynosi korzys$ci drukarni.

Do odlewania kwadratow, interlinij i sztabikéw wyrabin firma
Kempewerk, Norymbergja, specjalny aparat pod nazwa ,,Adler
(ryc. 74). Kwadraty, interlinje i sztabiki mozna na aparacie tern
odlewa¢ od 2—20 punktéw grubosci i od 2—28 cicer dlugosci.
Sztegi natomiast, ktére odlewaé mozna na dwojaka wysokosé, tj,
normalng i o cicero nizsza, tak ze shluzg w tym przypadku zarazem
jako podktadki do plyt stereotypijnych, wykonywaé mozna na
grubos¢ od 2—S8 cicer i na ditfgos¢ od 8—40 cicer. Aparat ten
jest ze swej dobroci i akuratnosci znany w catlym $wiecie drukar-
skim, a tern samem bardzo licznie rozpowszechniony.

9. STEREOTYPOWANIE AUTOTYPIJ.

Niejednemu drukarzowi juz nieraz sprawilo niemilego klopotu,
gdy do dzieta lub jakiejkolwiek pracy ilustracyjnej potrzeba byto
duplikatu z tej lub owej kliszy. Sprawa jest naglaca a najblizszy
zaklad chemigraficzny,
gdzieby mozna repro-
dukcje wykonaé¢, odda-
lony jest o caly dzien
drogi, tak zZe najmniej
3—4 dni uplynelyby,
nimby duplikat otrzy-
mano. Gdyby nato-
miast autotypje taka
mozna stereotypowac,
byloby natenczas po
ktopocie, gdyz urzadze-
nie stercotypijne jest na
miejscu, ale — —

Kilkakrotnie juz li-
czni drukarze probowali
wykona¢ dobre plyty
stereotypijne z autoty-
pij, lecz w przewaznych
przypadkach byt rezul-
tat bardzo nikly; a je-
dnakowoz jest to mozliwem. Ponizej podaé chcemy kolegom po
fachu w praktyce wyprébowane wskazowki, w jaki sposdb da si¢
to urzeczywistnic.

. Zwykla matryca papierowa, czy to sucha lub mokra, nie na-
daje si¢ do stereotypowania autotypij, gdyz nie jest mozliwem
wydostaé ostry obraz. Natomiast stuzy skutecznie do tigo celu,
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pasta grafitowg posmarowana gladka papa, — najlepiej taka jaka
si¢ uzywa do wygladzania drukéw. Paste ta przyrzadza si¢
w sposOb nastgpujacy.

Dobry i dokladnie oczyszczony i przesiany grafit miesza si¢
z rozcienczona gumg arabska na paste, ktdéra si¢ smaruje na
gladka tekture, jak si¢ chleb masltem smaruje*

Klisze¢ trzeba poprzednio na&zyc na podkltadke metalow ak
kazda inng forme¢ do sterecotypow. 1

Kl R
gami na WySOkOS(’,Ryf)lgfgl’la i w ra%: zamﬁﬁf@lﬁﬁl K%%f

dokladne oczyszczenie kliszy nafta iy#ze nggﬁa ﬁeﬁgzg
JoqtbRn QErGHRI, WYEEKA Jféb %d‘g%-ﬁrgﬁ" 5 @?%/ &
Bizskot SRRt cANSKRY Bicl 1Py SN»? SYLRSSE: AS-
TR LASTRMEe SIR LSRRV sRIBES ﬁa‘i*ﬁ}da 18 plésﬁ{m;{nalbféﬁy
AERMGRIRNCIsi CQRN  HAKTRIBS JESFRICpRTZEZ 1R KBS, SUSHSZHRES:
lub odlewiarce, po uplywie tego czasu ZdeJQ?éﬂ&;?‘%lﬂéir?_\%m& aRa-
tryce z formy* - - A\ rzen» azeby si¢ pasta

W ten sposdb wykonana matryca wyga%e szelikie g
oryginalu i stuzy¢ moze do kilku odle ,% {0 1e..j
z kazda inng matryca, tylko zaleca sig, uzy st C
niz zwyczajny metal stereotypijny. Roztogl&mg stare czmonkl sg
stosowna i dostatecznie twarda aligacja, ktéra przed odlewaniem
trzeba dobrze oczyszcié.

Dalsze obrabianie kliszy odbywa si¢ w zwykly sposob. Jezeli
natomiast klisza ma by¢ nabitg na drzewo, trzeba wywierci¢ wpierw
$widerkiem dziury do gwozdzi, gdyz przez wybijanie dziur zapo-
moca szydta, zdarzy¢ si¢ moze, ze kawal ptyty si¢ odlupie.
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Rye. 65 jest w ten sposob stereotypowana i montowana po-
dhug podanego pod nr. II sposobu: ,,Montowanie plyt stereotypij-
nych lub klisz”.

Podlug powyzej opisanego sposobu mozna takze autotypje,
stojace w ukladzie, spoinie z nim stereotypowaé. Klisza w ukta-
dzie musi réwniez spoczywaé na zelaznej podktadce i by¢ wyju-
stowang na wysoko$¢ pisma. Dla pewnos$ci przykleja si¢ ja nieco
do podktadki i robi si¢ matryce w zwykly sposdb, poczem wsuwa
si¢ form¢ z matrycag na 5 minut do stabo ogrzanej suszarki lub
odlewiarki. Na matryce¢ kladzie si¢ dwie migkkie pil$nie i 10 ar-
kuszy bibuly atramentowej. Autotypja musi byé¢, jak poprzednio
juz nadmieniono, troskliwie naoliwiona. Po uplywie tego czasu
zdejmuje si¢ nieco jeszcze wilgotng matryce, posmarowujac miejsce
przeznaczone dla kliszy, pastg grafitowa. Ze skrupulatnag akurat-
noscig kladzie si¢ znowu matryce
na forme¢, tak Zze uklad i matryca i
schodza si¢ na wlos i poklepuje sie, XX
gdzie klisza si¢ znajduje, lekko / X
szczotkag. Po nalozeniu s$wiezych v
2 piléni i réwniez Swiezych 10 ar- X v 4
kuszy bibuly atramentowej, wsuwa X _f
si¢ form¢ znowu do suszarki lub od- X Z
lewiarki, ktore si¢ teraz nieco silniej j X
przykreca. Po upltywie 15 minut X
jest matryca wysuszong i gotowa do

odlewania. X
W Niemczech stereotypuje si¢ X
\/

autotypje podilug nowej opatento-
wanej metody i w specjalnej do tego ~yct 79-

RN Pk

celu skonstruowanej tloczarce i ro-
wnoczesnem opatentowanym przyrzadem matrycy. Metoda ta po-
zwala w przeciggu 35 minut na kompletne wykonanie plyty i jej
poniklowanie, co umozliwia druk przeszto 100000 egzemplarzy
z jednej plyty. Do tego celu stluza specjalne réwniez opatento-
wane matryce.

Klisze do ryc. 25 i 39 sg w ten sposOb wykonane.

10. PRZYMOCOWANIE KLISZY.
Przymocowanie kliszy na podkladke olowiang mozna w rézny
sposOb uskuteczni¢. Zawingé brzegi do S$rodka jak ryc. 62 przed-
stawia, wbi¢ w klisz¢ male gwozdzie, ktore si¢ zagina do $rodka,
lub tez do grzbietu kliszy, ktoéry musi by¢ dokladnie oczyszczony,
potem woda lutownicza posmarowany, a nastepnie przylutowuje
si¢ cyn¢ zapomoca kolby.
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Po ostygnieciu trzeba grzbiet czysto zmy¢, azeby wszelkie
pozostatosci wody lutowniczej usunad.

Gdy ptlyta zupelnie obeschla,, nalewa si¢ na nig metalu ste-
reotypijnego na wysoko$¢ pisma, co si¢ w sposOb nastepujacy
wykonuje.

Na ptyte Zelazng kladzie si¢ arkusz kartonu pocztéwkowego
a na niego klisz¢ twarzg na dol, nastgpnie obklada sie klisze zZe-
laznemi szfegami na wysoko$¢ pisma lub tez linjami mosi¢znemi.

ktére natomiast trzeba jeszcze oblozy¢ sztegami, azeby si¢ linje
nie obalaly. Forme¢ ta nakrywa si¢ gladka plyta, zostawiajgc
przy narozniku maty otwor, w ktory wlewa si¢ niezbyt goracy
metal stereotypijny.

Po ostygnigciu trzeba jeszcze ewentl. wystajagcy metal przy
owym narozniku ponad wysoko$¢ pisma usungc.

11. MONTOWANIE PLYT LUB KLISZ.
Azeby unikngé¢ zmudnej budowy podkladek z fasetami pod
plyty sterecotypijne lub tez nabijanie klisz na drzewo, mozna sobie
w nastgpujacy znacznie szybciejszy sposob poradzi¢, ktéry ma i ta
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jeszcze dobra stroneg, przewaznie przy plytach stereotypijnych, ze
mozna je lepiej i wygodniej pod spodem przyrzadzacd.

Na spoéd ptyty lub kliszy nalewa si¢ czop olowiany o dowol-
nym rozmiarze, podlug wielkos$ci ptyty lub kliszy na wysoko$é
pisma, o ktéry obklada si¢ sztegi zelazne. Na plyte zelazna, po-
kryta arkuszem kartonu pocztéwkowego, kladzie si¢ ptyte lub kli-
sz¢ twarzg na dol, naznaczajac miejsce sztyletem, gdzie czop ma
by¢ nalany. Miejsce to oczyszcza si¢ pilnikiem lub nozem i po-
smarowawszy woda lutowniczg. Nastepnie naklada si¢ na miejsce
to zapomoca kolby, cyny lutowniczej, ktéra wigze nalany czop.

Do nalania ostatniego uzy¢ mozna takiej symej formy, jak
pod nr. 10 opisano, tylko ze si¢ ja postawia na plyte i to na okot
nalanej cyny. Forme¢ ta
rowniez nakrywa si¢ plyta ~
i zostawia si¢ w narozniku ff
otwor do wlania metalu
stereotypijnego, ktory na- f
tomiast nie S$mie by¢ za I
goracy, gdyz moglby u- \
szkodzi¢ plyte lub klisze.

Zanuzony w metalu pasek e
papieru musi si¢ tylko Ryc- 01

stabo zbrunacié¢, natenczas

jest metal dobry do lania. Po ostygnig¢ciu trzeba jeszcze ewentl.

—-

wystepujacy metal przy owym narozniku ponad wysoko$¢ pisma
zraszplowac.

Cata manipulacja nalewania czopu odbywa si¢ nadzwyczaj
szybko, przyczem trzeba na to zwazaé, ze wysokos$¢ jego wilacznie
plyty lub kliszy wynosi¢ musi wysoko$¢ pisma.

12. PRZYMOCOWANIE KLISZY BEZBRZEZNE]J.

Przymocowanie kliszy bezbrzeznej nie zachodzi wprawdzie
zbyt czesto, gdyz klisze posiadaja przewaznie tak szerokie brzegi,
ze mozna swobodnie gwozdziami przymocowac¢. Lecz wtasdnie
wtenczas, gdy to nie zachodzi, a zewnatrz obrazu niema wolnego
miejsca do wbicia gwozdzi, sprawia trwale przymocowanie takiej
kliszy niemalo trudnosci.

Jezeli chodzi o galwano, mozZna sobie w nastgepujacy sposdb
poradzi¢. Miedzy pokryciem miedzianem a podlewem otowianym
robi si¢ po bokach kliszy rylcem odpowiednig ilo$¢ dziur, okoto
2 mm glebokie, tak ze lebek gwozdzia swobodnie pomiescié si¢
moze. Po dokladnem przycigeciu podkitadki drewnianej, podiug
wielkosci kliszy, przymocowuje si¢ ja, wbijajac przytem gwozdzie
na ukos przez oldow, poglebiajac lebki gwozdzi poglebiaczem



103

w otworze uczynionym przez rylec. Przy przymocowaniu trzeba
na to zwazaé, azeby podkladka drzewna miala mocne oparcie,
gdyz w przeciwnym razie klisza przesung¢laby si¢ z powodu skos-
nego wbijania gwozdzi.

Natomiast wigcej skomplikowanem jest nabijanie autotypij bez
brzegu, gdyz z jakiegokolwiek metalu ona jest wykonang, posiada
zawsze minimalng grubos¢. Trzeba jag mimo tego przymocowac,
przycina si¢ poprzednio doktadnie podiug wielkosci kliszy pod-
ktadke drewniana, w ktorg wywierca si¢ odpowiednia ilo$¢ dziur
na wylot, do 3 mm w przekroju, rozszerzajac je u podndza pot-
okraglym rylcem. Nastgpnie oczyszcza si¢ grzbiet kliszy, posma

rowujac go woda lutowni-

cza, ktadzie si¢ klisze twa-

rza na plyte, pokryta ar-

kuszem kartonu pocztow-

kowego, a na klisze kla-

dzie si¢ podkltadke dre-

wniang — dokladnie do-

pasowujac — ta strona,

ktéra niema powigkszo-

nych dziur. Teraz wlewa

si¢ w dziury roztopionego

Ryc. 82. ale nie za goracego me-

talu stereotypijnego, ktory

przez posmarowanie wodg lutowniczg grzbietu kliszy, polaczy? sic

z nig szczelnie. Po zeszlufowaniu wystajacego metalu jest klisza
w porzadku.

Nadmieni¢ przytem wypada, ze cata ta procedura nie zajmuje
zbyt wiele czasu, jak si¢ podlug opisu wydaje.

13. WYZLOBIENIE w ODLEWIE.

Chcac dowolnie wielkie proznie w kliszach, uktadzie lub otowio-
rytach odla¢ zaraz na wysoko$¢ pisma, trzeba miejsca te wypelnié
doktadnie na wysokos$¢ pisma kawalkami metalowemi lub tez wy-
peini¢ justunkiem i nala¢ nan gipsu az do wysokosci pisma, zas
przy olowiorytach potrzeba tylko nacig¢ kontury, jak ryc. 76 uwi-
docznia. Z formy takiej robi si¢ matryce i odlew na wysokos¢
pisma, z ktérego zapomoca pily tarczowej, wycina si¢ owe kawalki,
przedstawiajace prézni¢. Nastepnie oblepia si¢ kawatki te mickkim
papierem, gladzi, talkumuje i wysusza si¢; poczem robi si¢ drugi
juz wilasciwy odlew na wysoko$¢ pismu, kladac poprzednio w ma-
tryce owe kawalki dokladnie na miejsce oznaczajgce proznig.

Po zupelnem ostygnigeciu odlewu wybija si¢ zapomoca klina
drewnianego i mlotka owe kawalki, a poniewaz oblepione byty
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papierem, wigc tez tatwo wychodza z odlewu. Kawalki te mozna
czesciej z uzytkowad.

Lecz nie w kazdej stereotypji znajduje si¢ pila tarczowa, za-
tem trzeba sprawe ta w inny sposob uskutecznié.

Ryc. 83.

O ile chodzi o klisze¢ lub oiowioryt, trzeba proznie wyciac
zaszka. W otwoér ten wklada sie tektur¢ — nie za gruba lecz
dobrze si¢ gnaca — a dla pewnosci wylewa si¢ gipsem.

Tektura musi by¢ przykrajana na wysoko$¢ pisma, na $rodku
$ciany $cieta i sklejona.

Z formy tej mozna takze zrobi¢ matryce — polozywszy pod
nig na okotl klina sztegi zelazne — i przed odlaniem na wysokosé
pisma wlozy¢ w forme¢ oOw klin gipsowy wraz z ramg tekturowa



105

lub tez odlewaé¢ jak pod numerem 10 powiedziano, zastosowane
do powyzszego,

W ten sposé6b mozna sobie rézne formy i obwodki odlaé, jak
ryc. 76—89 przedstawiaja, stuzace tak samo do akcydenséw, oglo-
szen oraz wszelkich drukéw do opakowan.

14. PLYTY BEZ FASET.

Chcac oszczedzi¢ wydatek na zakup drogich podkladek ze-
laznych, mozna sobie w ten sposéb poradzié, ze odlewa si¢ plyty
na grubo$¢ dwoch cicer i naklada si¢ na obalone trzycicerowe
olowiane sztegi.

Zaklinowane takie formy walki wyrwaé nie moga, gdyz plyty
sg dostatecznie przytrzymywane.

Sposob ten przynosi i te korzy$é jeszcze, ze mozna w wigk-
szym stopniu wyzyskaé papier niz przy plytach z fasetami.

15, ODLEW KLINOW DO KALAMARZA.

Azeby farb¢ w kalamarzu szczelniej odosobnié, trzeba od
czasu do czasu kliny odlaé, do czego réwniez stereotypja znako-
komicie si¢ nadaje.

Do tego celu trzeba katamarz gruntownie wyczyszci¢ i nédz
silnie do duktora przykreci¢. Do przelewu stuza stare kliny, po-
miedzy ktére, o dowolnej szerokosci, wlewa si¢ metal stereotypijny
przez co powstaje trzeci klin.

Po kilku minutach klin ten zupelnie ostygl i przystgpi¢ mozna
do odlania nastgepnego,
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16. ODLEW FASET.

Azeby ulzy¢ chronicznemu brakowi faset, mozna je sobie sa-
memu ulaé.

Z pltyty cicerowej wycina si¢ sztabiki nizsze o nonparel od
pisma. Sztabiki te, przy ktoérych oznacza si¢ poprzednio wysoko$é
podktadek, zaopatruje si¢ w wcigcia, jak ryc. 90 przedstawia, stu-
zgce do przytrzymania plyty.

17. GALWANIZOWANIE PLYT.

Galwanizowanie plyt stereotypijnych jest jedynym sSrodkiem
pomocniczym do wzocnienia odpornosci i tern samem uzyskania
wigkszych nakladéw. Chcac
plyte galwanizowad, trzeba ja
wpierw zupehlie wykonczyd,
gdyz po pociagnieciu powloka
miedziang, nie mozna juz pltyty
stereotypijnej w Zzadnem miejscu
obrabiaé, bez uszkodzenia po-
witoki, co spowodowaé¢ moze
jej odtupy wanie si¢, a cata praca
staje si¢ natenczas iluzoryczna.

Wykonczona plyte stereo-
typijna owija si¢ cienkim dru-
tem mosi¢znymlub miedzianym,
ktorego konce zawiesza si¢ na
drazku w kapieli. Azeby uni-
kngé zetknigcia si¢ pradowodu
z obrazem ptyty, przeciaga si¢
drut przez dwie dziurki, zro-
bione w brzegu plyty. Po tych
przygotowaniach odtluszcza si¢
plyte, zlewajac ja odkazona
okowita, przyczem nadmienié
wypada, ze potem plyty tej juz
palcami dotykaé nie wolno,
gdyz powstawaja zndéw tluste
plamy, tamujac proces galwa-
nizacyjny. Poczem kladzie si¢ kompletnie wykonczong ptyte w na-
stepujaca kapiel.

Kamienng wanne¢ napeinia si¢ do 3/4 odgotowang destylowanag
lecz najlepiej woda deszczowa. Nastgpnie rozpuszcza si¢ W nicj
w woreczkach ptociennych zawarty chemicznie oczyszczony siar-
czan miedzi w ten sposéb, ze napelnione woreczki, przymocowane
do brzegu naczynia, zawiesza si¢ w wode. Po krotkim czasie
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siarczan si¢ roztapia, trzeba wigc tyle z niego dodaé, az rozczyn
osiagnie ciezkos¢ 18° Baumé’'go, Cig¢zkos¢ ta podwyzsza si¢ na
19° Baumé’go przez dodanie czystego kwasu siarczanego, poczem
kapiel jest dobra do uzytku.

Uzycie elementow lub maszyny dynamowej jako zrodia sity
galwanicznej, zalezy zuetnie od poszczegdlnych urzadzen. W kaz-

Ryc. 87.

dym razie trzeba natomiast na to zwazaé, azeby pracowano z bar-
dzo stabem napigciem. xi>—I wolta napigcia wystarczy zupehie,
by uzyska¢ dobry poktad.

W przeciggu mniejwigcej godziny osiagnie plyta odpowiednio
gruby pokltad miedzi. Nawet przy slabem napig¢ciu nie $mie ptyta
by¢ za dlugo wystawiona na dzialalnos$é¢ pradu, gdyz przez to za-
kryja si¢ delikatne miejsca obrazu.

Chcac si¢ o postepowaniu galwanizacji przekonac¢, wyjmuje
si¢ od czasu do czasu plyte z kapieli, co jednakowoz musi si¢
bardzo szybko odbywacé¢, azeby plyta nie obeschta w migdzyczasie
gdyZz wtenczas utworzy si¢ drugi poklad miedzi, nie laczacy si¢
znow tak szczelnie z pierwszym poktadem, powodujacy zarazem
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odlupywanie si¢ miedzi podczas drukowania. Po uskutecznionym
poktadzie splukuje si¢ plyte zimng woda i wysusza si¢ nadzwy-
czaj drobnemi trocinami drzewnemi.

18. USZKODZONE CZCIONKI DREWNIANE.

Uszkodzone czcionki drewniane mozna w nastgepujacy sposob
wyreparowac.

Po nadzwyczaj dokladnem oczyszczeniu czcionki z wszelkiego
brudu i farby, zasmarowuje si¢ uszkodzone miejsca kitem, ktory
podlug nastepujacej recepty sie przyrzadza.

Zwyczajny szelak rozpuszcza si¢ w dobrze zakorkowanej bu-
telce z taka sama iloscia wyskoku winnego, ze utworzy si¢ dosyé

gruby plyn. Nastgpnie miesza si¢ zupelnie miatka make drzewna
z powyzszym plynem na gruba papke i naklada si¢ ja na miejsce
skaleczone, usuwajac zbyteczng nozem. Po zupelnem wyschnigciu
wygladza si¢ czcionke ostrym nozem.

Zwyczajny rozczyn klejowy zmieszany z nieco dwusolanowym
potazem mozna takze uzy¢ do powyzszego celu. 3—5 g potazu
rozpuszcza sie¢ w 50 g czystej wod yi zmieszany z cieplym rozczy-
nem klejowym, ktorym wypeklia si¢ uszkodzone miejsca, pozwa-
lajac mu wyschnaé¢ przy peilnem $wietle dziennym, poczem zeskro-
buje si¢ zbyteczne. Czcionki musza by¢ rowniez poprzednio do-
kladnie oczyszczone.
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Po dokladnem oczyszczeniu czcionki zapomoca eteru lub wy-
soko stopniowej okowity, wypelnia si¢ uszkodzone miejsca kitem,
sporzadzony z roéwnych cze¢sci dobrze sproszkowanego niegaszo-
nego hydraulicznego wapna i niesolonego twarogu lub tez z na-
stepujacej mieszanki: nieco soli tugowej zmieszanej z proszkiem
talkumowym i woda na gruba papke, ktora uszkodzone miejsca
si¢ zasmarowuje.

Obydwa kity stwardnieja jak kamien w przeciggu 24 godzin.

19. USZKODZONE DRZEWORYTY.
Uszkodzone drzeworyty reparuje si¢ w ten sposob, ze w u-
szkodzonem miejscu wywierca si¢ dziurg, lecz nie na wylot,
w ktérg wbija si¢ — lecz nie przemocg — czop dzewniany, jak

ryc. 91 przedstawia, a wystajaca czes¢ ucina si¢ i wyrOwnywuje,
poczem rylcem wycina si¢ brakujace czes$ci obrazu.

Jest natomiast wigksze miejsce uszkodzone, trzeba kilka czo-
pow wbi¢ obok siebie, postepujac przytem w ten sam sposob jak
poprzednio podano.

20. PRZECHOWYWANIE PLYT i MATRYC.

Przy gazecie nieraz si¢ zdarzy, ze inserenci zyczg sobie kilka-
krotng niezmieniona publikacje ogloszenia, nie donidstszy o tern
przy pierwszem zamowieniu. Z tego tez powjdu przechowywuja
racjonalnie pracujace drukarnie gazetowe, o ile posiadajg urza-
dzenie stereotypijne, matryce ogloszeniowe.

Nastgpi potem zamoéwienie na dalsze opublikowanie, wycina
si¢ je z odpowiedniej matrycy i robi si¢ odlew.
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oszczedza si¢ koszty ukltadu i ochrania pismo.

Jakkolwiek wydaje si¢ to nadzwyczaj korzystnem, jednakowoz
traci si¢ duzo czasu na niepotrzebne odszukiwanie odpowiedniej
matrycy ze stosu przewaznie lezacych bezladnie. Azeby temu

pobiec, trzeba przechowywanie matryc uregulowaé¢ podlug na-
pujacych zasad.

Skoro matryce spelnily swoje wlasciwe zadanie, przylepia si¢

kazdej z nich przy nagldéwku karteczke, zawierajaca date, nu-

mer i wydanie gazety. Wychodza kilka gazet z drukarni,
trzeba takze i tytul gazety umiescié.

W ten sposOb oznaczone matryce kltadzie si¢ tygodniami,
owiazujac, mocnym paskiem papierowym z napisem ,,Tydzien

Korzystniej i praktyczniej jest natomiast sprawienie dwu-

cze$ciowe] szafy z urzadzeniem 2 X 26 przegrodami.

Ryc- Takze szteluga, ktorg sobie mozna zrobi¢ o tern samem
90" urzadzeniu zastgpi cel powyzszy.

Kazda przegroda zaopatrzong jest w biezaca date tygo-
dnia, wystarczajace na jeden rok. Przy tej metodzie oszczedza
si¢ zwiazywanie matryc, ktore potrzeba tylko wlozy¢ podilug ty-
godnia w odpowiednia przegrode.

Porzadkowanie i przechowywanie matryc powinno by¢ oddane
metrampazowi ogloszeniowemu.

Azeby ulzy¢ prace przy wyszukiwaniu matrycy, powinna eks-
pedycja na zamowieniu wypisa¢ wzmianke,
czy i kiedy bylo ogloszenie po raz pierwszy
opublikowane. Gdy to nastgpi, jest natenczas
wyszukanie odpowiedniej matrycy, wycigcie
zyczonego ogloszenia i wrgczenie go stereo-
typerowi do zrobienia odlewu tylko bagatelka.

W podobny sposéb przechowuje i porzad-
kuje si¢ matryce drukéw akcydensowych i dzie-
towych, Pojedyncze matryce trzeba réwniez
zaopatrzy¢ w karteczki, na ktorych sta¢ powinno: zamowienie,
data sterecotypowania i numer biezacy.

Karteczki takie mozna z odpadkéw papierowych w wolnym

Ryc. 91.

czasie wydrukowaé¢ podilug wzoru, ktory ryc. 92 przedstawia.
Przy matrycach, zawierajace roézne spoinie bite strony, trzeba
jeszcze dodaé: ,,Strona od...,............ do....coeeueennn,
Kilka matryc jednego zamoéwienia, jak np. prace akcydensowe
i dzietlowe, obwigzuje si¢ spoinie paskiem grubego papieru, zao-
patrzony tak samo w potrzebne odpowiednie notatki jak matryce
pojedyncze.
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Roéwniez do przechowywania tych matryc potrzebna jest szafa
lub szteluga, ktérych poszczegdlne przegrody zaopatrzone sg glos-
kami alfabetycznemi, w ktore to przegrody podiug pierwszej gloski
zamawiajacego wklada si¢ odpowiednig matryce; lub tez biezacemi
liczbami rzymskiemi, wkladajac w kazda
przegrode tyle dziesiatek matryc ile si¢
pomiesci.

Jezeli przechowuje si¢ wydrukowane
plyty stereotypijne, nadajgce si¢ jeszcze Zamoéwienie ...
do uzytku, kladzie si¢ je grzbietem na
grzbiet, a miedzy obraz ptyty karton pocz-
towkowy wielkosci odnosnej ptyty, zawija
sie w mocny papier, przyczepiajac kar- Strona od do
teczke z powyzszemi notatkami.

Plyty przechowywacé trzeba réwniez
w sztelugach, urzadzone jak do matryc
i analogicznie do nich uporzadkowane.

Do szybciejszego odszukania oraz
natychmiastowego stwierdzenia z ktorej
pracy sg matryce lub plyty, zaprowadza Rye. 92.
si¢ podlug szematu, umieszczonego na
stronie 113, ksigzke, wielkosci 4°, ktOrej stronice zaopatrzone sg
liczbami biezgcemi, a przy koncu ksigzki znajduje si¢ rejestr al-
fabetyczny.

Pragnie si¢ np. matryce lub ptyty ,,F. Stolarskiego, $piewniki”,
patrzy si¢ wpierw w rejestr alfabetyczny, gdzie strona podana,
a na stronie tej stoi, ze matryca i plyta znajduja si¢ w tej a tej
przegrodzie pod liczba biezaca 5.

Zamawiajacy

Stereotypowano dnia

[I. Zimne czyli suche stereotypowanie.

Gazeta codzienna, wychodzaca w duzym nakladzie — ponad
10000 egzemplarzy — i objetosci ponad 4 strony, wymaga z tego
powodu szybkiego wykonania, ktére 1li tylko uskuteczni¢ si¢ da
zapomoca maszyny do skladania czyli skladarki, zimnego czyli
suchego stereotypowania i maszyny rotacyjnej do drukowania.
Lecz wszystkie te trzy czynniki pracowaé¢ musza podlug z goéry
oznaczonego czasu i jezeli jeden z nich czas swodj przekroczy,
cierpi na tern drugi.

Praca musi zatem i$¢ w szybciejszem tempie, by poprzednio
stracony czas dogoni¢, co natomiast znow ujemnie oddzialywuje
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na wykonaniu samem. Wigc we wszystkiem musi by¢ racjonalna
dyspozycja, a co najwazniejsze, nadzwyczaj dobrze wyszkolony
personel.

Oznaczenie ,,stereotypja sucha” jest poniekad niewtlasci-
wem, gdyz nie oznacza ono czynnosci konkretnej. Slowo to ma
oznaczaé, ze stercotyper moze matryce z pewnego gatunku tektury,
skladajgca si¢ tylko z jednego poktadu, na sucho odtloczyé, ze
z tej odtloczonej matrycy, bez dalszego procesu suszenia, zaraz
w odlewiarce odlewac.

Tak bylo dawniej, gdy jeszcze nie znano stowa ,stereotypja
such”e i gdy obwodki, ozdoby i ornamenty mosi¢zne odtlaczano
w tekturze okladkowej i w odlewiarce z niej odlewano; tak zwana
stereotypja ,,szagrynowa’”, do uzyskania ptyt do poddrukow, ktoéra
i dzisiaj jeszcze istnieje, — o czem w rozdziale ,,Tta” bedzie mowa
byta i jest tez niczem innem, jak najzwyczajniejsza stereotypja
suchg, przyczem nie potrzeba nawet tloczy¢, lecz mozna zaraz
odlewa¢ z takiego papieru lub tektury.

Pierwsze maszyny rotacyjne, ktoére po wystawie $Swiatowej we
Wiedniu roku 1873 zaprowadzono w Niemczech, przyniosty zara-
zem kalander stereotypijny — walcownice — poglebiajacy mokre
matryce zapomocg tloczenia cylindrowego. W Anglji zatrzymaty
gazety nadal kalander, podczas gdy w Niemczech dopiero przed
50 laty zaprowadzita ,,KSlnische Zeitung” w Kolonji.

Woéwcezas budowala firma Konig & Bauer w Oberzell (w Ba-
warji) kalandry stereotypijne najwickszych rozmiardw i najciezszej
konstrukcji. Tego rodzaju kalandry nadawaja si¢ tylko do sterco-
typowania suchego, ktore do druku gazetowego wpierw we Wro-
ctawiu przed 50 laty wyprébowane zostaly. Stad przywidzt do
Berlina metode ta wlasciciel ,,Vossische Zeitung”. Wlasna papier-
nia rodziny Lessingdw wyrabiata tektur¢ do tloczenia do suchej
stereotypji kalandrowej, a na Owczas tamze pracujacy nad-
stereotyper Teetz moze by¢ uwazany jako pierwsy stereotyper
rotacyjny, ktory metode suchego tloczenia uprawial zawodowo.
Wprawdzie metode tg nie bylo mozna zatrzymac, poniewaz tek-
tury byly zawsze za twarde.

Zmarly Herman Szymanski byl podéwczas silg pomocni-
cza w ,,Vossische Zeitung”, ktoérego szczesSliwy traf spowodowat
pdézniej do fabrykowania swojej matrycy pateutowej. Na poczatku
lat 90-tych przyszly w uzycie z Drezna podkltadki do szklanek do
piwa, wyrabiane z masy papierowej, ktorg dzisiaj kazdy zna. Byla
ona gibka i dala si¢ dobrze podrukowad.

Na tern wtlasnie opieral Szymanski swoéj wynalazek, ktéry jako
porowata tektur¢ do suchego tloczenia kazal sobie 24 grudnia
1894 roku opatentowaé. Nabycie patentu tego za 10000 marek
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ofiarowal Szymanski wowczas firmie Kempewerk w Norymbergji,
ktéra go natomiast nie kupita, wiedzac, ze wszelkie tloczenie
suche niszczy po kilku tygodniach pismo. Szymanski zalecil za-
tem wilgotne tloczenie, a fabrykant jego wysytal matryce w mo-
krym prawie stanie.

Kroétko potem odbywaly swodj pochdd zwycigski mceszyny do
sktadania, pojawily si¢ nowe tektury do ,,stereotypowania suchego ”,
a porowata matryca nie mogla dotrzymacé pola. Lecz wszystkie
przepisuja wilgotne tloczenie. Dla tego tez ta wyrazna nazwa
,.stereotypja sucha”, gdyz muszg by¢ suszone!

Na samym wstepie pisatem, Zze u nas bardzo mato poswigca
si¢ uwagi stereotypji, ktora dzisiaj jest niezbedna czes$cia kazdej
drukarni, a tern samem i stereotyperzy nie stoja na wysokosci
swego zadania, Dowody tego znajdujemy dos$¢ czesto w naszej
prasie fachowej, gdy taki sterecotyper napisze artykul z dziedziny
swego zawodu, $wiadczaczy najdoktadniej o tern, ze w tajniki
stereotypji wcale lub bardzo malo si¢ pognegbil. Takze o zdol-
nosciach praktycznych niektérych tych stereotyperéw s$wiadczag
najwyrazniej nasze gazety codzienne, w ktérych zamieszczone ry-
ciny wykazuja jedna plame¢, a gdyby nie podpis, nie wiedzianoby
co owa plama wlasciwie ma przedstawiac.

W pewnej drukarni w wigkszem miescie — pryncypal nie-
fachowiec — dokad proszono mnie o rad¢, pokazano mi kupionag
matryce, z ktoérej nie mogl 6w sterecotyper wykonacd jakiegokolwiek
porzadnego odlewu. Po zbadaniu tejze, udowodnilem tak pryn-
cypavowi jak 1 stereotyperowi, ze jest to sobie zwykly grubszy
karton nieklejeny, nie nadawajgcy si¢ zadna miarg na matryce.
Zastepca owego produktu widzac przed sobg laikdw, wkrecil im
swoéj towar byleby sie go pozby¢ i zrobi¢ na nim interes.

Ze w ten sposOb wyrzucono niepotrzebnie pieniadz, stracono
drogi czas i niszczono materjal, w to nie wchodzono, byleby si¢
bawi¢ w pryncypata, stercotypera i stereotypje¢. Natomiast taka
organizacja musi ujemnie wplywac¢ na kalkulacje danej pracy i ja
znacznie podrazaé¢, o czem niema dwoch zdan.

W innej drukarni, roéwniez w tern samem mies$cie, — pryncy-
pal fachowiec, lecz o stereotypji niema pojecia — zakupiono do
zwyklego skombinowanego aparatu stereotypijnego matryce do
kalandrowania — bez kalandra — zgdajac, by z nich wykonano
odpowiednio dobre plyty. Gdym si¢ staral jemu wytlumaczyc,
ze z takich matryc nie mozna zapomocg szczotkobicia uzyskac
jako tako dobrych plyt stereotypijnych we wlasciwym czasie, nie
chciat temu wierzy¢.

O stereotypji suchej umieszczono w pewnem naszem pismie
fachowem artykul, przyznawajacy pod kazdym wzgledem shusznos¢
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powyzszemu twierdzeniu. Takie bowiem absurda pisa¢ tylko mogt
nie-stereotyper, lub tez ktos, ktory tylko przypadkowo przeleciat
przez stereotypje.

Ku uciesze prawdziwych stereotyperéw podaje artykut 6w po-
nizej w calem brzmieniu, przyczem zniewolony jestem niektére
w nim zawarte osobliwie horendalne banialuki sprostowac.

Przed wojng duzo bylo przeciwnikéw stereotypji kalandrowej; nawet wielka
ilo§¢ drukarn gazetowych postugiwala si¢ stereotypja mokrg, czyli, ze matryce bito.

Wojna, jak na tylu innych polach, i tu spowodowala spory przewrdét Brak
dobrego papieru i k.ajstru zmusit po prostu niejednego drukarza do postawienia
kalandru.

Jezeli tu i owdzie sg jeszcze pod tym wzgledem pewne n edomagania, to za-
lezy to jedynie od uprzedzenia pewnej czeéci ,,uczonych” stereotyperé6w do stereotypji
kalandrowej, ktora zreszta jest tak latwa, ze wlasciwie wcale nie potrzeba do niej
uczonych specjalistow. O ile to tylko mozliwe powinien stereotypj¢ przeja¢ ma-
szynista rotacyjny, choéby tylko z tego powodu, zZze unika si¢ przez to niejednej
sprzeczki, bo uczony stereotyprer bierze si¢ do pracy zbyt ,,rzemieslniczo”, to zna-
czy, ze chciaiby opracowaé matryce zbyt dokladnie, zapominajac zupelnie, ze nad
plyta nie powinien wigcej jak 9 minut pracowac¢. Maszynista za§ rotacyjny wie, co
znacza minuty, to tez odlew uskuteczni na czas i wcale nie gorzej, jak jego kolega
specjalista. Zdaniem wytrawnych fachowcow, opartem na doswiadczeniu, uczeni
stereotyperzy nie zdatni sa w zasadzie do szybkiej pracy gazetowej, co naturalnie
nie wyklucza wyjatkow.

Kalander nalezy ustawi¢ w zecerni, nie w stereotypji! Kiedy kolumna jest go-
towa. zostaje odbitg do rewizji. Nastgpnie wysuwa si¢ ja natychmiast na kalander;
w oczekiwaniu na przeczytang rewizj¢, powinna by¢ forma zupelnie przygotowana
do przepuszczenia jej przez kalander. Przedtem koniecznie trzeba ja zmy¢ benzyna
albo innym jakim S$rodkiem. Podczas przepuszczania kolumny przez kalander gla-
dzi¢ trzeba nieustannie filce, aby unikng¢ fald.

Oprocz gazety, nadajg si¢ do kalandrowania i wszelkiego rodzaju dziela.
Lepsze jednak druki akcydensowe powinne by¢ bite, o ile tu wogdle wchodzi ste-
reotypja w rachube; ale i przy tego rodzaju pracach bardzo czgsto uzy¢é mozna
kalandra,

W nowszych czasach zacze¢to w miejsce kalandra uzywad cigzkiego tygla, tak
zwang pras¢ herkulesowa, przyczem czcionki prawie wcale nie zostaja niszczone,
Ale i przy kalandrze czcionki nie ulegaja takiemu zniszczeniu, jak tego niejedni
przeciwnicy chcieliby dowie$¢. Przy odpowiedniem obchodzeniu si¢ czcionki cierpiag
przy kalandrowaniu znacznie mniej, jak pod suszarnig. O ile bowiem pod suszarnig
znajduje si¢ bezposrednio ogrzewanie, niebezpieczenstwo topnienia czcionek jest
bardzo wielkie. Ale takze i wilgotna goraczka powoduje kurczenie si¢ czcionek
i reglet.

Wigksze czcionki dostarczaja odlewnie na pustej podstawie, przez co sg lzejsze
i w rezultacie tansze. Ale jest to rachunek falszywy, poniewaz takie ,,puste” czcionki
nie wytrzymuja czesto nacisku kalandra, zalamuja si¢ i sa stracone. Gdzie takie
czcionki juz sa sprowadzone, szkodzie zapobiec mozna w ten sposoéb, ze zalewa sig
pustke otowiem, ktéra to prace wykonaé naturalnie trzeba jaknajakuratniej.

Niejednokrotnie wymagaja inserenci w og'oszeniach swoich uzycia kursywy
albo nawet i pism pisanych, O ile takie Zyczenia wogoble si¢ chce uwzglednié, za-
stosowac¢ nalezy jaknajwjeksza ostrozno$¢! Pod przewieszajace czcionki podlozy¢
trzeba stosowne kawalki justunku — bardzo dokladnie! — aby je w ten sposéb
podeprzec.
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Klisze nalezy z drzewa zdja¢ i najlepiej umiesci¢ na podkladce zZelaznej,'przy-
czem wyjustowacé je trzeba bardzo Scisle, lepiej jednak odrobing, wyzej jak za nisko.

Szczegdlnie troskliwego obchodzenia wymagaja filce. Musza one by¢ zawsze
migkie i elastyczne; twardych nie nalezy nigdy uzy¢é. W sobote kladzie si¢ je na
24 godziny w wode, poczem zostaja wysuszone na wolnem powietrzu. Potrzeba
na ten czas mie¢ naturalnie rezerwe¢. Wymoczone i wysuszone filce sa na razie
tadnie grube i migsiste. Z tym liczy¢ si¢ trzeba i klas¢ na poczatek zamiast trzech,
tylko dwa filce na forme¢, az si¢ znowu sprasujg; jest to sprawa ,wyczucia”, jaka
podktadka najlepiej pracowaé, aby wydobyé zawsze réwno glgbokie matryce. Po
kazdorazowem przejéciu kalandra nalezy filce zmieni¢ i to tak mianowicie, ze filc,
ktory najprzéd lezal bezposrednio na matrycy, przychodzi przy drugim przejsciu
w Srodek a trzecim razem na sam wierzch i t. d. Sa to wszystko pozornie dro-
bniostki, ale wtlasnie takie drobniostki wplywaja bardzo na skutek.

Aby uzyskaé¢ odlewy beznaganne, przestrzega¢ nalezy skrupulatnie, aby wszy-
stko co do odlewu jest konieczne, by:To zawsze pod reka. Przedewszystkiem nie
zbyt wielu ludzi w stereotypji, bo woéwczas tylko jeden drugiemn przeszkadza. Przy
o$miostronnej gazecie wystarczy najzupe’niej odlewacz i dobrze wprawna sita po-
mocnicza. Robotnik stara si¢, aby w kotle zawsze byla dostateczna ilo$§¢ plynnego
metalu. Wigkszy kubel wody w ktérym pomiesci¢ si¢ moze wygodnie jedna ptlyta,
tak samo i uie.ka ggbka, sg takze potrzebne. — Przed wlasciwem rozpoczgciem
od’cwOéw nalezy celem ogrzar.ia instiumentu odla¢ odlew $lepy. Kazda plyta po-
winna po odlewie pozostaé przynajmniej 3 minuby w instrumencie celem nalezytego
och’odzenia poniewaz zbyt raptowne och odzenie woda wplywa zawsze ujemnie
na dobro¢ druku. Wogodle cb odzenie wo lg zastosowaé nalezy tylko przy ostatniej
stronie i to takze.tylko w ostat< c :noéci

Odlew stro i/ w rozmiarach ca. 18X25 kcnkcrdansy trwaé winien juz wlacznie
kalandrowania i oardbki od 9—12 minut. Ostatnia xiczba to maksymuni ostateczne.

Na wstegpie powiada autor ,,Przed wojna duzo bylo przeciwni-
kow stereotypii kalandrowej; nawet wielka ilos¢ drukarn gazeto-
towych postugiwala si¢ stereotypia mokra, czyli ze matryce bito.”
Kazda gazeta codzienna, ktéra z powodu swej objetosci i nakladu
musi by¢ sterecotypowang, musi to tez wykona¢ zapomoca kalan-
dra, jezeli pod wzgledem szybkiego obsluzenia czytelnikdéw i po-
dawania najswiezszych wiadomosci w ostatniej jeszcze chwili chce
konkurowaé¢ z innemi gazetami. Natomiast gazety o mniejszych
rozmiarach — przewaznie lokalno-prowincjonalne — tego nie po-
trzebujg i moga bi¢ matryce o ile jest wszystko racjonalne zadys-
ponowane. Zreszta juz dawno przed wojna mialy wszystkie wiel-
kie gazety niemieckie po kilka kalandrow; o polskich gazetach
natomiast tego powiedzie¢ nie mogeg, gdyz tak duzych gazet nie
byto przed wojna jak np. w bylej dzielnicy pruskiej, wigc si¢ tez
i bez stereotypowania obeszlo.

Dalej twierdzi autor ,,Brak dobrego papieru i klajstru zmusit

po prostu niejednego drukarza do postawienia kalandra.” Co ma
papier i klajster spdlnego z kalandrem? Podczas wojny w roku
1915 codziennie stereotypowalem — lecz nie przy gazecie — i nie

odczuwalem braku ani dobrego papieru ani tez klajstru, chociaz
po kilkanascie matryc robilem codziennie. Zresztg do kazdego
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rodzaju ukltadu bylo mozna przed i podczas wojny jak i obecnie
dosta¢ gotowe matryce, wi¢c nie bylo potrzeby ani dobrego pa-
pieru ani tez klajstru, o czem niezawodnie autor nie wie, jak
rowniez i o tern, ze klajster mozna sobie samemu zrobié, o czem
w poprzednich rozdziatach juz byla mowa.

Jak bieglym stereotyperem musi by¢ sam autor, wynika z tego,
gdy powiada ,,...do stereotypji kalandrowej, ktoéra zresztg jest tak
tatwa, ze wlasciwie wcale nic potrzeba do niej uczonych stereo-
typerow”. Dla tego tez niektore nasze gazety, ktore ustuchaty
rady autora, maja tak S$wietny wyglad. Przeciez wiadomem jest
kazdemu, ze i partacz odgrywa mistrza; u nas nie potrzeba wiel-
kiej wiedzy fachowej, gldéwna rzecz, ze sic ma dobra i wplywowa
protekcje. By¢ moze, ze tylko kalandrowanie same gladkich form
gazetowych wykona¢ moze — podlug mniemania autora — pierw-
szy lepszy robotnik z ulicy, natomiast gdy przyjdzie do wykona-
nia dalszych prac lub stereotypowania innych form gazetowych,
o ktérych dalej bedzie mowa, natenczas niezawodnie wiedza i u-
czono$¢ autora go opusci.

,,Przejecie stereotypji przez maszyniste rotacyjnego”, jak radzi
autor, zastosowaé¢ mozna tylko przy gazetkach czterostronnych,
nigdy zas$ przy wigkszych, gdyz wtenczas ma maszynista dostatecz-
nie do czynienia z maszyng, przyrzadzaniem, wycinankami itp.,
jezeli gazeta ma zaczem$ wygladaé, chyba Ze jest to sobie jakis$
tam ,,Kurjerek Konskowolski”. Z tego natomiast wynika, ze autor
nie zna przebiegu pracy sterecotypera przy wielkich gazetach, gdyz
nie moglby co$ podobnego radzié.

Dotychczas niezawodnie zZaden prawdziwy stereotyper o tern
nic nie wiedzial, ze ,,takze i wilgotna gorgczka powoduje kurcze-
nie si¢ czcionek i reglet” a dopiero musiat si¢ o tern dowiedzieé
od autora. Tylko gdzie on si¢ o tern przekonal, pozostanie dla
kazdego zagadka. Chyba Ze przy suszeniu matrycy w takim sto-
pniu ogrzat suszarke lub odlewiarke, Ze to nastgpilo, przypisujac
to natenczas wilgoci.

,,Przedewszystkiem nie zbyt wielu ludzi w stereotypji, bo wow-
czas tylko jeden drugiemu przeszkadza” powiada autor, a pod
tym wzgledem ma najzupelniejsza stuszno$é. U nas sa stereco-
typie przewaznie tak ciasne, ze trudno si¢ w nich obroci¢ i prze-
znacza si¢ na nie ostatni kacik, ktory do niczego innego zuzyt-
kowa¢ nie mozna, a na stereotypje jest dosy¢ dobry, wigc tez
w takiej klatce praca nie moze i8¢ od regki i czy staje si¢ naten-
czas wydajng, w to juz nie wchodze. Natomiast zagranica miesz-
cza si¢ stercotypje w obszernych jasnych ubikacjach i sg wypo-
sazone w wszelkie najnowsze maszyny i aparaty, gdyz tam docenia
si¢ znaczenie stereotypji.
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Wiele jeszcze banialukoéw zawiera 6w artykul, ktére natomiast
pozostawiam taskawej ocenie prawdziwych stereotyperdéw.

A. Kalandrowanie matrycy.

Przyszykowanie i zaklinowanie formy odbywa si¢ w ten sam
sposOb jak przy stereotypowaniu mokrem. Jednakowoz przy ga-
zecie jest tylko ta réznica w zaklinowaniu, ze sg do tego specjalne
ramy, ktorych dwie $ciany — goérna i boczna — maja skosnie
$ciece brzegi, do ktérych przystawia si¢ strong i otacza sztegami
dhugosci i szerokosci odnos$nej gazety. Sztegi te posiadajg rowniez

Ryc. 93.

z jednej strony sko$nie Sciecty brzeg. Forme zakreca si¢ Srubami,
znajdujacemi si¢ w drugich dwoéch $cianach ramy, ktorg ryc. 93
przedstawia.

Gdy wszelkie poprzedzajace manipulacje przy ukladzie za-
tatwiono, wsuwa si¢ forme¢ do kalandra, kladzie si¢ na nig sucha
matryce, ktérg poprzednio trzeba dobrze wytrzy¢ talkumem, azeby
si¢ ewentl, nie przykleita do formy, poczem pokrywa si¢ dwoma
pil$niami, grubos$ci 2—3 mm, a na koniec mocny arkusz kartonu,
wreszcie przepuszcza si¢ forme przez cylinder.

Przy kalandrowaniu ustawia si¢ kalander okoto —1 mm
wyzej niz odpowiednie pismo. Azeby osiagnaé gileboko i ostro
ttloczone matryce, trzeba je dnia poprzedniego nieco zwilzy¢ i ob-
cigzy¢ na noc plyta cynkowa lub olowiang. Po kalandrowaniu
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wylepia si¢ wigcksze wolne przestrzenie tekturg, poczem zdejmuje
si¢ matryce z formy i kladzie si¢ na goracy piec przez mniejwig-
cej 2 minuty do wysuszenia, okrywajac ja pil$nig lub 20—30 ar-
kuszami bibuly atramentowej.

Chcac przy kalandrowaniu zapobiec przesunigciu si¢ matrycy,
przez co nastgpi¢ moze dublowanie, trzeba ja powierzchownie
przypukaé szczotka po calej formie.

Drzeworyty, klisze kreskowe itp. otrzymuja lepsze poglebienie,
jezeli si¢ na matryce potozy okoto 1l 2—2 mm grubg gume z pod
ktadka sukienna.

Przy zimnem stereotypowaniu zdejmuje si¢ matryce z formy
w mokrym jeszcze stanie, rozpina si¢ w ram¢ matrycowa, wsuwa-
jac ja do suszarki, znajdujgcej si¢ nad kotlem lub tez do specjal-
nej suszarki, ogrzewanej gazem, w ktérej matryca w przeciggu
4 minut zupelnie wyschnie.

Korzy$¢ zimnego stercotypowania polega w szybciejsze n wy-
konaniu matrycy, — co li tylko do gazety zastosowa¢ mozna —
w znaczniejszem ochranianiu pisma, gyz nie jest wystawione na
wplyw ciepta. Nadzwyczaj niekorzystnie wplywa natomiast zimne
stereotypowanie na matryce samg, gdyz przez szybkie suszenie
kurczy si¢, co przy duzych stronach prawie cicero wynosi. Z tego
tez powodu zimne stereotypowanie do dziel i akcydenséw uzyé
nie mozna.

Rama matrycowa skltada si¢ z dwéch na sobie spoczywajg-
cych cienkich ram zelaznych, ktére zapomoca dwoch lub czterech
werbli si¢ zamyka. AzZeby matryca z ramy nie wyleciata, znaj-
duje si¢ przy dolnej ramie siatka.

I. POKLADANIE SIE WIERSZY.

Przy kalandrowaniu zdarzy¢ sie¢ tez moze, ze si¢ wiersze po-
szczegdlnego tamu poktadajg, co tylko wtenczas zachodzi, jezeli
tamy sa zle wyjustowane. Zatem trzeba na to zwazaé, ze¢by po-
jedyncze tamy strony gazetowe] mialy rownag dlugosé, bo gdy to
nie nastapi, poloza si¢ wiersze krotszego tamu, mimo ze forma
jest mocno zaklinowana.

2. PLYTKIE MATRYCE,

Jezeli matryca jest przy koncu formy plytsza niz na poczatku,
skradajg si¢ na to rézne powody. Musza by¢ pilsnie zbadane,
czy czasem przy koncu sa cienciejsze. Czasami i kalander sam
jest w nieporzadku, co stwierdzi¢ mozia, jeze i si¢ duzg czcionka
zbada na poczatku i koncu fundamentu stanowisko walca. Stwier-
dzona nierownosé, ktéra i przy nowym kalandrze zajs¢ moze,
musi monter usunagc.
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3. ODLEW BEZ CHORAGIEWKI.

Jeszcze przed dwudziestu laty odlewano plyty rotacyjne z ma-
tryc, zaopatrzone w choragiewke, jak przy plaskiem stereotypo-
waniu; dzisiaj natomiast juz si¢ tego przewaznie nie praktykuje.
Nietylko, ze si¢ oszczedza czas, ktory na przyklejanie chorggiewki
trzeba zuzy¢, lecz nie mozna przytem zapobiec temu, ze mimo
wszelkiej starannosci przy naklejaniu chorggiewki, metal przy wle-
waniu przedziurawi ja i po za matryce si¢ dostanie, przez co
odlew jest popsuty, a czas stracony, tak bardzo ograniczony wla-
$nie przy gazecie. Przylew z przyklejonemi cze$ciami chorggiewki
idzie z powrotem do kotla i zanieczyszcza metal, a pracownia
sama wyglada przytem obrzydliwie z powodu mnéstwa odpadkow
papierowych.

Matryce bez choragiewki nacina si¢ lekko po stronie obrazu
w tern miejscu, gdzie odlamanie przylewu nastgpuje, zagina si¢
wystajacy br eg, chociazby tylko petyt wynosil i zamyka spoinie
z odstajacym ustnikiem odlewniczym, przyciaga si¢ mocno palak
i odlewa w bardzo goracym stanie, to znaczy, ze odlewiarka musi
by¢ nadzwyczaj goraca, natomiast metal posiadaé musi tempera-
tur¢ normalng. Rezultat stanowi¢ beda zawsze dobrze i ostro od-
lane plyty stereotypijne.

4. REJESTR PRZY PLYTACH.

Chcac osiggna¢ dobry rejestr, wkilada si¢ w forme¢ linj¢ przej-
Sciowa w zyjzonym odstepie, ktora si¢ spoinie kalandruje lub bije.
Po wyjeciu matrycy z ramy suszacej, zagina si¢ wstecz matryce
przy linji, a gdy si¢ nie chce zgia¢, nacina si¢ ja lekko i mozna
natychmiast odlewac.

W ten sposob uzyska sie¢ rownag plyte, ktérag az do pisma
mozna obheblowaé¢, a dalsze obrabianie brzegéw rylcem lub diut-
kiem jest natenczas zbytecznem.

B. Odlewanie ptyt.

Odlewanie plyt odbywa si¢ w zwykly sposdb, jezeli natomiast
chodzi o plyty rotacyjne, sa do odlewania tychze specjalne lub
szybkoodlewnicze maszyny i aparaty (p. str. 23—36).

I. CHLODZENIE PLYT.
Przy krotkim czasie, jaki stercotyperowi przy wykonywaniu
plyt gazetowych stoi do dyspozycji, a ktoéry przewaznie liczy si¢
na minuty, nie mozna odczekaé¢ wolnego ostygnigcia ptyt, zatem
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chtodzi si¢ wodg, co znow jest szkodliwem dla metalu samego,
a nawet i niebezpieczng procedurg.

Skoro metal goéra nieco stwardnial, otwiera si¢ klape i odta-
muje si¢ dolew, przez co po wigkszej czesci plyta jest popsuta,
lub tez obraz z powodu tego nie jest dosy¢ wyrazny, a druk staje
si¢ zamazanym.

Azeby mimo tego spowodowacé szybkie ostygnigcie plyty, od-
lewa si¢ w wolnych chwilach paski z metalu stereotypijnego o roz-
miarze 50X 4 cm i grubosci 5—10 mm, ktére potluczone na ka-
walki, wrzuca si¢ w plynny jeszcze dolew, przez co plyta znacz-
nie predzej ostygnie i nie uszkodzi si¢.

2. POROWATE PLYTY.

Porowate plyty rotacyjne zdarzy¢ si¢ moga takze, mimo ze
metal jest w zupelnie oczyszczonym stanie, gdy go si¢ przegrzeje.
tj. gdy metal jest za goracy i burzy sie.

Chcac uzyskaé¢ dobre ptyty, trzeba na to zwazaé, azeby od-
lewiarka byta zawsze w takiej pozycji, ze caly ciezar dolewu spo-
czywa na plycie.

Odlewanie odbywac¢ si¢ musi na calg szeroko$¢ jamy odle-
wniczej i trzeba, o ile mozna, la¢ powoli, azeby powietrze mogto
si¢ z odlewiarki ulotnié.

Przy nowej odlewiarce trzeba jadro zebrowe od czasu do
czasu nieco natrze¢ talkumem, azeby si¢ nie $wiecilo, przez co
plyty juz si¢ niego nie imaja.

3. OBLUPYWANIE SIE METALU.

Odlupywanie si¢ metalu przy brzegach ptyt rotacyjnych po-
wstaje przewaznie, gdy odlewiarka jest za chlodng, przez co wlany
metal silnie si¢ odstrasza i tworzy potem zazwyczaj przy pierscie-
niach odlewniczych pewne hupiny, ktére si¢ podzniej oplupuja.

Takze metal trzeba zbadaé, czy aligacja jest dobra.

Dalej trzeba odlewiarke nieco oczerwienié, co si¢ w nastgpu-
jacy sposob uskutecznia.

Nieco czerwonego bolusu rospuszcza si¢ w wodzie i zapomoca
pendzla smaruje si¢ plynem tym ogrzanag odlewiarke az si¢ ukaze
dobrze kryjacy poklad czerwony. Poklad ten odbiera odlewiarce
przeszkadzajaca wlasciwo$¢ metalowg. W danym razie trzeba
procedure ta powtorzyc.

4. WKLESLE PLYTY.
Niejednokrotnie zdarzy si¢, ze plyty rotacyjne sa w niektdérych
miejscach wkleste, spowodowane réznemi przyczynami, badz to
ze metal jest za goracy lub zanieczyszczony, aligacja niedostateczna,
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matryca byla niedostatecznie wyschnigta, lub tez odlewiarka byta
podczas lania za chlodna, wreszcie, Zze powietrze nie moglto si¢
z odlewiarki ulotnié.

Trzeba zatem przedewszystkiem na to zwazaé, azeby kanaty
powietrzne przy pierScieniach odlewniczych byly zawsze otwarte,
zeby powietrze moglo w czas si¢ usungc.

C. Wykonczanie ptyt.

Po odlaniu ptyty dostaje si¢ ona na obrabiarke, przyczem tez
nieraz obchodzi si¢ z nig zbyt nieostroznie, a poniewaz plyta jest
jeszcze goraca, moga przytem niewyszkolone rece narobi¢ duzo
szkody.

Trzeba zatem plyte po wydobyciu z oklewiarki ostudzié, co
natomiast tak bez wszystkiego nie da si¢ wykonaé. Chcianoby
plyty w goracym jeszcze stanie ostudzi¢ w pozycji poziomej, obo-
jetnie czy pod wodociggiem lub zanurzajac ja w kubel z woda,
zawsze si¢ skrzywi; gdy ja si¢ natomiast zanurzy prostopadle
w beczke napelniona woda, tak Ze ona réwnoczesnie z wszech
stron plyte otacza, natenczas jakakolwiek jej zmiana jest wrecz
wykluczong.

Atoli jest stwierdzonem, ze plyte, znajdujgca si¢ w goragcym
jeszcze stanie, mozna lepiej obrabia¢ heblem, rylcem i diutkiem,
niz gdy juz zupelnie ostygla.

Po spilowaniu raszplg konczyn i brzegdw wewnetrznych, wy-
heblowuje si¢ je dwa razy na aparacie justowniczym, przyczem
przy powtdérzeniu obraca si¢ plyte, azeby ewentl. nierdbwnosci sta-
nowiska nozy wyréwna¢ do S$rodka.

I. KORYGOWANIE PLYT.
Korygowanie plyt p. str. 76.

2. WLEWANIE GALWAN.

Maszyna rotacyjna zdobyla sobie dzisiaj stanowisko dominu-
jace, gdyz wykonuje si¢ na niej druki kilkubarwne a nawet dru-
kuje si¢ i autotypje.

W duzych wzorowo urzadzonych zakladach graficznych, gdzie
wszelkie $rodki pomocnicze stoja do dyspozycji, ma si¢ zapomoca
galwanoplastyki tatwa prace, niz w tych drukarniach, ktoére klisze
cynkowe, galwana itd. musza dopiero sprowadzac¢ z kliszami, a po-
tem wreszcie je giac.

Lecz i w tym przypadku mozna osiagnaé dobre rezultaty.



124

Poniewaz wlewanie klisz cynkowych i galwan w rézny sposéb
si¢ uskutecznia, a w licznych przypadkach powoduje strate czasu
i nieprzyjemnosci, nie od rzeczy bedzie zapoznaé sig¢, jak temu
wszystkiemu zapobiec mozna.

Do giecia kliszy istniejga rézne systemy maszyn i aparatow,
atoli maszyna o 5 walcach jest najkorzystniejsza, poniewaz mozna
ja ustawi¢ na dowolne gigcie.

Ogodlnie styszy si¢ skargi na to, ze si¢ brzegi klisz zgniataja,
a miejsca, graniczace z brzegami, niedostatecznie sa zaokraglone.
Mozna zatem temu w ten sposOb zapobiec, ze si¢ klisze po oby-
dwoch stronach zostawia nieco dluzsze, a po zgigciu obcina sig.

Jednakowoz manipulacja ta jest bardzo uciazliwg i w nie
kazdym przypadku mozna ja zastosowaé, np. gdy wigksza ilo$é
klisz ma by¢ w jedna form¢ wlang. Praktycz-
nym i niezwodnym jest nastgpujacy sposob.

Po wyjustowaniu galwan na wysokos$¢ cicero,
kladzie si¢ je twarza na arkusz kartonu w ptaska
odlewiarke i oblewa sie mickkim otowiem. W ten
sposO6b otrzymuje si¢ mocng formeg, w ktorej
wszystkie klisze naraz i rOwnomi.rni,* si) zgina,
przyczem nic si¢ nie zgniata.

Ta sama manipujacje mozna takze zasto-
sowac¢ przy znacznie cienciejszych kliszach cyn-
kowych, tylko ze przy nich nie potrzeba justo-
wa¢é, gdyz podlewa je si¢ zaraz na wlasciwa wy-
sokos¢é. W tym celu przymocowuje si¢ kawal-
kami korku, aZzeby uniemozliwi¢ posuwanie si¢
i zeby olow nie dostat si¢ pod klisze. Rye. 94.

Jezeli w jednej formie zachodzg galwana
i klisze cynkowe, mozna proces ten naraz wykonaé. Olowiem
oblane galwana polaczyly si¢ przy brzegach, co przy gigciu jest
nadzwyczaj korzystnem.

Po dokonanem gigciu — trzeba przytern na to zwazaé, zeby
plyte robwno wsunaé¢ pod walce — rozcina si¢ zgicta plyte dowol-
nie pilg tarczowa; galwana luzuja si¢ bardzo tatwo, podczas gdy
klisze cynkowe podlug potrzeby si¢ przycina. Przez przecinanie
okraglej ptyty pila tarczowa, przycigto zar-serr. fasete, poniewaz
plyty sa okragte.

Po obheblowaniu brzegéw kliszy, nnzna przystgpi¢ do wlania
w okragtej odlewiarce.

Przy wlewaniu trzeba na to zwazac¢, z Ly matryca nie byta
za grubg i sztywna, odlewiarka dostatecznie goraca a metal musi
posiada¢ Srednia temperature, gdyz przy chybionym odlewie trzeba
wszystkie klisze zrywac.
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Dalej trzeba na to zwazaé, azeby galwana, gdy si¢ juz wlo-
zylo matryce do odlewiarki, twarza spoczywaly w matrycy i do-
ktadnie z swojem miejscem si¢ zgadzaly, gdyz przez gigcie roz-
szerzyly si¢ nieco, dla pewnos$ci mozna je odpowiednio obcigé.
Nastepnie kladzie si¢ na grzbiet galwan, w dowolnej ilo$ci, mate
kawatki korku, ktéore muszg by¢ ale nieco nizsze niz dyferencja
pomiedzy galwanem a goérna czescia odlewiarki wynosi. Przez to
powoduje si¢ odpowiedni tlok na klisze przy zamknigciu odlewiarki,
co jest koniecznem, azeby uniemozliwi¢ posuwanie si¢ kliszy, po-
tem silnie ja przycisna¢ i wreszcie tern samem zapobiec, zeby si¢
metal nie dostal pod klisze.

Po stwierdzeniu, czy kazda klisza znajduje si¢ w odpowiednicj
pozycji, zamyka si¢ odlewiark¢ — przy ruchomych do tylu —i od

lewa si¢. Nastgpnie wyjmuje si¢ plyte i wykon-
cza jak kazda inng plyte rotacyjng.

Od czasu do czasu zachodza w praktyce
trudnosci, ktdére natomiast przez ustawiczne ¢Ewi-
czenie, ogledno$¢ i doswiadczenie praktyczne
usunicte by¢ mogag.

Po wydrukowaniu wyjmuje si¢ galwana
z plyty, beda natomiast czesciej uzywane, pozo-
stawia si¢ je w zgietym stanie, w przeciwnym
razie wyprostowuje si¢ je i otrzymuja znow swoj
stary wyglad.

Azeby galwana ochraniaé, istniejg rozne
$rodki pomocnicze.

Przewaznie przy grubych plytach trzeba na

Rye. 95. to zwazaé, azeby metal stereotypijny nie wle-

wano w nazbyt gorgcym stanie, czem tylko za-
pobiec mozna roztopieniu si¢ galwan.

3. WLEWANIE KLISZ CYNKOWYCH.

Wlewanie klisz cynkowych w plyty rotacyjne odbywa si¢ w na-
stepujacy sposob.

Na grubym papierze pisSmiennym robi si¢ wpierw odbitke kli-
szy, ktora ma by¢ wlang, poczem maszynista moze zaraz przysta-
do wycinanek, podczas gdy klisza idzie do stereotypji do gigcia;
zatem nie jest wskazanem, czekac¢ z gigciem kliszy tak dlugo, az
poszczegdlne strony sa bite lub kalandrowane.

Zamiast [kliszy uzywa si¢ do bicia lub kalandrowania odpo-
wiednio duze gladkie plyty z metalu stere jtypijnego, co ma jesz-
cze i ta korzy$¢é, ze mozna klisze poprzednio dokladnie przygo-
towa¢ do odlewu, opréocz tego uzyska si¢ beznaganne ,,siedzenie”
kliszy, zatem pewniejsza prace.
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Podczas wykonczania ukltadu, przygotowuje stercotyper dla
sktadalni potrzebne ptyty.

Nastepnie przystepuje do gigcia klisz, ktore pojedynczo wpierw
ze stabym tlokiem na maszynie zgina, poczem daje si¢ silniejszy
ttlok az si¢ osiggnie wymagane zaokraglenie. Klisz¢ trzeba nieco
wiecej zgigé niz potrzeba, gdyz przez to mozna ja pewniej przy-
stosowac¢ do zyczonej okraglosci, niz gdy jest za malo zaokraglona.
Nastepnie zagina si¢ obcegami wystajace brzegi, ktdére przenaj-
mniej cicero wynosi¢ musza, przyczem si¢ zdarzy, ze na tein o-
kraglos¢ kliszy wucierpi, co poklepywaniem w odlewiarce lub tez
r¢ka zagia¢ mozna, lecz nie trzeba jeszcze raz wsuna¢ w maszyne
do giecia, gdyzby si¢ wtenczas zagigte brzegi odlamywaty.

Gdy zatem wszystko jest wykonane, nalepia si¢ cienka dek-
stryng na grzbiet kliszy mate klocki otowiane, odlane w okraglej
odlewiarce i odpowiadajace zgigciu. Wysokos¢ klockdéw trzeba
dostatecznie stwierdzi¢, lecz moze by¢ nieco nizsza, azeby mozna
na niego nalepi¢ jeszcze kawaleczek korka, ktory przez swa ela-
stycznos$¢ przyciska wszystkie klisze réwnomiernie do matrycy.

Teraz mozna przystapi¢ do wlewania, przyczem si¢ zaleca
posmarowaé klisze bolusem, azeby si¢ metal przy wlewaniu nie
odstraszyl.

Azeby przy gieciu nie uszkodzi¢ obraz kliszy, kladzie si¢ kli-
sze cynkowe mig¢dzy niezacienkie blachy stalowe a na obraz jeden
lub dwa arkusze bibuly atramentowej. Galwana natomiast kta-
dzie si¢ migedzy dwie plyty, ulane z migkkiego olowiu, azeby si¢
brzegi nie zgniotly.

Lecz pozostaje jeszcze pytanie, jak mozna klisze cynkowe
przymocowacé, nie posiadajace wystajacych brzegéw, co réwniez
czesto zachodzi.

Dotychczas przylutowywano zapomocg kolby lutowniczej malte
klocki otowiane, lecz jest to praca, wymagajaca duzo czasu. W no-
wszym czasie uzywa si¢ do wlutowania szwedzkiej lampy luto-
wniczej, co umozliwia lepsze wykonanie w krétszym czasie.

Klisz¢ cynkowa kladzie si¢ twarza na spodd, oczyszcza si¢
pewne miejsce, nasmarowuje woda lutowniczg, na to kawatek cyny
lutowniczej poczem trzyma si¢ tak dlugo ptomien lampy lutowni-
czej na to miejsce, az si¢ cyna roztopi. Nastepnie kladzie si¢
klocek otowiany i trzyma si¢ znowu tak dlugo pltomien, az si¢
klocek z cyna potaczy. Manipulacje ta powtarza si¢ w roé6znych
miejscach grzbietu. Dalej postepuje si¢ zwyczajnie jak z przyle-
pionemi klockami.

Nie do zastgpienia jest lampa ta przy usuwaniu klisz cynko-
wych z plyty rotacyjnej po wydrukowaniu. Dotychczas prakty-
kowane wykuwanie, odpilowanie itd. upada zupelnie, a klisze
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cynkowe moga by¢ wyjete w zupelnie dobrym stanie i przecho-
wane do dalszego uzytku.

Przy wyjmowaniu z ptyty kladzie si¢ klisze cynkowe twarza
do goéry i tak dlugo ogrzewa si¢ rOwnomiernie plomieniem szwedz-
kiej lampy lutowniczej, az stopka, tj. przyczepiony metal, si¢ zlu-
zni, po zeskrobaniu z kliszy linja mosiezna pozostalosci cyny,
jest grzbiet zupelnie gladki. Naturalnie, Zze przy pracy tej zasto-
sowaé trzeba wszelkg ostroznos$é, azeby nie spali¢ kliszy. Przy
ostroznem obchodzeniu si¢ z plomieniem lampy lutowniczej, obraz
kliszy w zaden sposdb nie ucierpi.

Takze z nastgpujacego powodu jest lampa lutownicza zupel-
nie niezbedna.

Mimo najwigkszej troskliwosci zdarzy¢ si¢ moze, ze si¢ metal
dostanie przy wlewaniu — przewaznie szeroko -siatkowych auto-
typij — na wierzch kliszy. W tern przypadku usuwano dotych-
czas metal zapomoca rylca, szydta lub diutka, co po pierwsze nie
jest tak tatwern, zato duzo czasu potrzebuje, a po drugie czegsto
uszkodzono przytem obraz kliszy. | tutaj lampa lutownicza udzie-
li¢. moze niedocenionej pomocy.

Przypusémy, ze w plycie rotacyjnej wolne sg 5 klisz, wiel-
kosci 50X80 mm i kazda z nich otoczona tre$cia. Plomieniem
lampy lutowniczej doprowadza si¢ spoczywajacy na kliszy metal
do roztopienia i szybko Sciera go si¢ ostra szczotka lub platem,
poczem obraz jest zupelnie czysty. Praca ta nie wymaga duzo
czasu, natomiast trzeba na to zwazaé, azeby niezablisko dostaé
si¢ plomienia ii lampy Ilutowniczej pisma, gdyzby si¢ przez to
mogio uszkodzié.

Rozumie si¢ samo przez si¢, ze prace, jak wyzej wymienione,
wykona¢ moze tylko biegly i inteligentny stereotyper, gdyz chy-
biony odlew nie powinien wogdle si¢ zdarzy¢. Zdarzy si¢ ale
pomimo wszystkiego, musi stereotyper by¢ szybko zdecydowanym.
Tutaj nie mozna jak przy zwyczajnej plycie — bez ilustracyj —
zrobi¢ nowy odlew, lecz wszystko zalezy od zrecznosSci i praktycz-
nego doswiadczenia stereotypera.

Gdy potrzeba, musi umie¢ przecig¢é plyty i dwie potowki
spoi¢ w jedng catos¢ lub bledne miejsca usungé i wlutowad
nowy odlew.

Lecz zachodzi jeszcze roznica miedzy plytami bezzebrowemi,
a takiemi z zebrami. Przy ostatnich jest chybiony odlew z po-
wodu ich grubosci rzadkoscig.

Inaczej ma si¢ sprawa z plytami bezzebrowemi. Przewaznie
sa odlewiarki do odlewania plyt bezzebrowych ruchome, przy
ktérych trzeba nastepujacy sposodb odlewania zastosowaé, azeby
uzyskaé¢ dobre plyty.
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Aparat okreca si¢ jak najdalej wstecz, poczem kladzie si¢ ar-
kusz papieru na niego i odlewa z tylu. Korzys$¢ lezy w tem, ze
metal, splywajac po arkuszu, nie twardnieje przedtem, co nato-
miast zachodzi, gdy metal dotyka nieochronionego zelaza. Po
dokonanym wlewie okreca si¢ aparat ostroznie z powrotem, nim
metal zaczyna twardnieé, przez co zazwyczaj unika si¢ tak zwane
,.ptyty wkleste™.

Odlew odbywac¢ si¢ musi metalem o $redniej temperaturze,
azeby si¢ nie utworzyly babole; gdy natomiast i to zajdzie, mo-
zna malg tyzka blaszang wlaé ostroznie metalu w otwarta dziure,
lecz metal nie $mie by¢ za goracy, azeby si¢ przytem pismo nie
stopito. Nawet gdyby si¢ raz na powierzchni plyty miaty ukazac,
mozna to w ten sam sposOb uskutecznié.

Co poprzednio o stereotypji rotacyjnej, dotyczace wlewania
klisz powiedziano, odnosi si¢ takze i do stereotypji ptlaskiej, przy
ktorej w tym przypadku stanowi szwedzka lampa lutownicza ro-
wniez wielka korzys$é.

Zachodzi jeszcze pytanie, jaka metode pracy zastosowac, je-
zeli wlane klisze cynkowe trzeba kilka razy z rzedu zuzytkowacd
do tej samej pracy.

Przy plytach bezzebrowych zaleca si¢ ostrozne wycigcie pila
tarczowa kliszy cynkowej spoinie z podlewem i cala grubo$¢ ptyty
wla¢. Jest to o tyle korzystnem, ze klisze cynkowe, ktére maja
by¢ wlane, pogiaé si¢ nie moga, co natomiast jest nieuniknionem,
przy wyjeciu kliszy cynkowej bez podlewu. Oszczedza si¢ zatem
kazde dalsze gigcie i uzyskuje sie dobra i porzadng prace.

Przy plytach zZebrowych jest praca ta niemozliwa, gdyz nie
jest wykluczonem, iz forma nie odpowiada Zebrom, a tem wigcej,
gdy klisza w odlewiarce nie otrzyma ta sama pozycje, ktorg miata
pierwotnie, tj. przy pierwszym nakladzie.

Przewaznie przy silnem zgieciu bedzie trzeba, azeby zapobiec
przesunigciu si¢ kliszy, badz to cynkowej lub galwana, przykleié
ja, przyczem trzeba na to zwazaé, zeby klajster nie tworzyl sko-
rupy, przez co obraz stalby nizej.

Najodpowiedniejszym do tego celu jest karuk, ktéry rozcigcia
si¢ mala domieszkag octu. Klajster ten mozna zwyklem zwilZzeniem
wodg usungc.

Jeszcze jeden sposodb gigcia kliszy bez specjalnej do tego celu
maszyny.

W dobrym $lepym odlewie plyty rotacyjnej wyzlobig si¢
wpierw zapomoca gryzarki odpowiednio do kliszy duza przestrzen,
glebokosci okoto 5 mm. Jezeli klisza jest cienciejsza, wyruwnuje
si¢ jag goéra — tj. na obrazie — odpowiednim do dyferencji pod-
ktadem kartonu.



129

Obrazem do géry wklada si¢ klisze w dobrze zagrzang okrg-
gla odlewiarke, poczem naklada si¢ na matryce Slepy odlew, przy-
czem trzeba na to zwazaé, azeby wykrdj plyty pokrywat dokta-
dnie klisz¢ a wreszcie zamyka si¢ odlewiarke. Po kilku minutach
posiada klisza zapgraglenie przepisowe.

Wlewanie kliszy odbywa si¢ w sposdb poprzednio opisany,
rowniez przy Sredniej temperaturze metalu.

4. ZAMAZANY DRUK ROTACYJINY.

Stycha¢ nieraz skargi, ze si¢ plyty zanieczyszczaja i juz po
10000 drukach muszg by¢ zmywane, a maszynista wogble nie
skonczy z czyszczeniem. Ile to kosztuje czasu przy nakladzie
30000 egzemplarzach, ile idzie na makulature z dzisiaj tak dro-
giego papieru, kazdy niezawodnie wszystko to sobie doktadnie
wyrachowa¢ moze.

Pierwszym zatem najgltéwniejszym warunkiem przy druku ro-
tacyjnym jest farba i zaleca sig, tylko cienko-plynna krétka farbe,
azeby ./ykluczy¢ ,,targanie” papieru podczas szybkiego biegu
maszyny.

W zimie trzeba kubly Z farbg rotacyjna pozostawié przed u-
zyciem jej przez kilka dni w sali maszynowej, azeby otrzymata
temperature sali.

Drugiem niemniej waznem zadaniem dla maszynisty rotacyj-
nego s3 walki i w nich spoczywa poniekad najglowniejsza przy-
czyna zanieczyszczenia si¢ plyt.

Zanim 1 aszynista rozpusci farb¢ w maszynie, powinien si¢
wpierw naocznie o tern przekonaé, czy wszystkie walki sa po-
rzadnie ustawione.

Przewaznie walki nadawcze powinny by¢ szczegdlowo zba-
dane, “¢zy dokladnie przylegaja do cylindra farbowego i do pityt,
azeby nieroztarta farba nie dostala si¢ na pismo, co powoduje

zamazywanie.
Justowanie watké6w odbywa si¢ — jak kazdemu maszyniscie
drukarskiemu prawdopodobnie wiadomo — zapomoca naolejonego

grubego paska papierowego przy cylindrze farbowym maszyny ro-
tacyjnej i ptycie.

Mozna pasek nie za mocno i nie za luzno przeciggaé, jest
dowodem, ze walki sa w porzadku.

Jednakowoz trzeba przy rozcieraniu farby pilnie zwaza¢ na
walki nadawcze, gdyz niektoéry walek posiada pewne niedoktla-
dnosci, pochodzace z odlewu.

Nowe walki przy maszynie rotacyjnej musza by¢ ze wzgledu
na zanik codziennie zbadane, co kazdemu maszyniscie prawdo-
podobnie wiadomo.

Stereotypia. 10
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Papier takze jest niemalym powodem zasmarowania si¢ plyt.
Jezeli sklania si¢ do odrzucania pylu, trzeba zwilzy¢é brzegi walu
papierowego.

Gdy zatem maszynista w ten sposOb pracuje, unika raz na
zawsze zasmarywanie si¢ plyt, gazeta ma wyglad przyzwoity,
z czego on sam powinien mieé satysfakcje.

Ryc. 94 przedstawia wrzecionowa pras¢ do gigcia galwan i kliszy cynkowych
firmy Kempewerk. Norymbergja. Prasa ta urzadzona by¢ moze do ogrzewania gazo-
wego lub elektrycznego.

Ryc. 95 przedstawia maszyng¢ do gigcia plyt (system watowy) firmy Kempewerk,
Norymbergja. Jest to maszyna najnowszej konstrukcji i pracuje nadzwyczaj do-
ktadnie. przy latwej obstudze. Zagina ona plyty stereotypijne az do 12 mm. gru-
bosci ieaz do przekroju formy cylindra drukowego maszyny rotacyjnej, procz tychze
plyty cynkowe, mosi¢zne i miedziane.



MATERIALY
DO PLYT PODDRUKOWYCH

EGLY i inteligentny stereotyper moze oprocz stereo-

typowania samego, przyczynié si¢ jeszcze i do uprosz-

czenia pracy akcydensi$cie, badZz to przez odlanie plyt

poddrukowych lub tez zapomocag rylca wykona¢ jakag-
kolwiek klisz¢, ornament, obwodke, winjete itp., ktore pierwszy
akcydensista narysowal,

Oprécz bogatego materjalu czcionkowego, ktory dzisiaj stoi
do dyspozycji, zajdzie nieraz potrzeba, ze jakas lepsza prace, ktod-
rej cena wykonania nie odgrywa natomiast zbyt wielkiej roli,
trzeba odpowiednio ozdobi¢ i upigkszyé, — do czego istniejacy
materjal w drukarni atoli nie odpowiada — czy to przez inicjal,
ornament, obwoddke, wiersz lub tez sygnet. Wigc akcydensista
musi co$ odpowiedniego narysowacl a stereotyper moze to wykra-
ja¢ w jakimkolwiek materjale, stojacym na razie do dyspozycji:
linoleum, celuloid, otéw itp.

Jezeli natomiast znajduja si¢ w stereotypji maszyny pomoc-
nicze i wszelkie narzedzia, jest wykonanie takich prac fraszka,
gdyz nie zajmuja zbyt wiele czasu i nie przedstawiaja si¢ po
czes$ci drozej, niz gdyby kazano w kliszami zrobi¢ klisze, na kto-
raby czeka¢ musiano 2—5 dni a zamowienie jest nagle i pilne.
Z tego tez powodu wykonywanie jest najbardziej korzystnem dla
mniejszych drukarn prowincjonalnych, nie obfitujacych w zbyt
wielki wybor materjalu czcionkowego i ornamentowego, a znajdu-
jace si¢ w znacznej odleglosci od najblizszego zakladu chemigra-
ticznego, gdzieby podlug przestanego rysunku wykonano klisze.
Klisza taka jednakowoz dzisiaj nie jest tak tanig, co zndéw prace
sama znacznie podraza, a gdy to zaraz w cen¢ nie wkalkulowano,
moze wydatek ten pryncypa”™ zaplaci¢ z wlasnej kieszeni. Przy
kilkakrotnem powtérzeniu si¢ czego$s podobnego niemala sumka
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w przeciggu roku wysunie si¢ z tego powodu z rak wlascicicla
danego zaktadu.

Jezeli zatem drukarnia posiada utalentowanego i bieglego
stereotypera lub akcydensiste, wladajacy dostatecznie rylcem, wy-
datek na klisze¢ moze sobie zaoszczedzil.

Praktyka rozstrzygnie natomiast od przypadku do przypadku,
ktéry materjat jest najodpowiedniejszym do danej pracy. Rodzaj
papieru, wlasciwosci farby, ktéore maja byé zuzytkowane, wysoko$¢
naktadu odnosnej pracy i wiele innych okoliczno$ci odgrywaja
przytem nie mata role.

Z ogdlnie upragnionem podniesieniem si¢ naszego zycia go-
spodarczego, nastapi takze staranne uksztaltowanie si¢ plodow
naszego zawodu, obliczone na dobry skutek propagandy. Wten-
czas znajdzie plyta poddrukowa i u nas w swem efektownem za-
okragleniu caloksztaltu obfite pole dziatania.

Zanim jednakowoz do omoéwienia powyzszego przystapimy,
trzeba nam si¢ wpierw blizej nieco przypatrze¢ wszelkim mater-
jatom, ktore do powyzszego celu zuzytkowaé mozna. Zbadac¢ ith
zalety i ujemne strony, do jakiej w danym przypadku. spotrzebowe.¢
si¢ dadza pracy, azeby unikngé rozczarowan i nieprzyjemnych
zaj$¢ podczas drukowania z nich.

. Plyta kartonowa.

Ptyta kartonowa, najstarszy materjal do poddruké$w, ma i dzi-
siaj swe uprawnienie, gdyz, jezeli chodzi o wydrukowanie duzych
przestrzeni jasnemi — lazurowemi — farbami, w niezbyt wielkim
nakltadzie, stanowi rzeczywiscie pojedynczy i tani $rodek ku temu.
Nie sprawia ona maszynisScie duzo pracy z przyrzadzaniem, farba
pozostaje niezmieniong, a gdy z ptyta obchodzi si ostroznie, mo-
zna w kazdym razie osiaggnaé niezle rezultaty.

Do farb kryjacych natomiast plyta ta nie nadaje sic. Uzycie
pokostu rozpuszcza ptyte, ktora po czesci dostaje siec miedzy
walki i do kalamarza. Tworza si¢ nieroOwe miejsca, sprawiajace
maszynis$cie nieprzezwycigzone trudnosci.

A. Sporzadzenie ptyty.

Trzy arkusze najlepszego brystolu, wagi 120 kg. lub podobnego
kartonu, zlepia si¢ goracym klejem i naiapia na grubg tekture
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stomiang. Klej musi by¢ ré6wno nasmarowany i o ile moznosci
$wiezo ugotowany. Zaleca si¢ dodanie do niego malej domieszki
occianu. RoOwniez muszg by¢ karton i tektura poprzednio dobrze
ogrzane i wysuszone.

lak sporzadzona ptyta musi przez 10—12 godzin by¢ w jakiej-
kolwiek prasie przytloczong i porzadnie wyschnac.

Nie mozna natomiast obrabia¢ plyty w niezupelnie jeszcze
wyschnigtym stanie, gdyz nietylko ze poszczegodlne arkusze zlu-
Zzniaja, lecz cala plyta spacza si¢ i nastepuje zle krycie podczas
drukowania.

B. Montowanie ptyty.

Po zupelmem wyschnigeciu wykrawa si¢ odpowiedni kawat na
maszynie i nalepia réwniez goragcym klejem na bardzo twarda
podkltadke drzewna — najlepiej de¢bing. W tym stanie pozostaé
musi przez noc w prasie, dobrze przytloczona, poczem dla pe-
wnosci przybi¢ ja jeszcze mozna szerokolebkowemi gwoézdkami.

Lecz i najtwardsze drzewo z powodu nieregularnej tempera-
tury pokrzywi¢ si¢ moze, co zndéw maszyniscie sprawia duzo tru-
dnosci. Wigc najlepiej naklei¢ =zaraz plyte kartonowa na plyte
otlowiang z fasetami i drukowaé¢ z podktadek zelaznych.

Do tego celu trzeba sobie odla¢ plyte nonparelowsa, ktorag z je-
dnej strony dobrze si¢ oszlufuje i nacina rylcem rowki na wszyst-
kie strony, poczem si¢ ja wygltadza. Nastepnie nasmarowuje si¢
odpowiedni kawal najlepszego brystolu z obydwoch stron goragcym
klejem, kladzie si¢ na stron¢ rowkowata plyty olowianej, ktéra,
jak i plyte kartonowa, poprzednio dobrze ogrzano, a na brystol
plyte kartonowa. W dobrze przykreconej prasie musi tak pozostac
przez noc.

Jezeli zastosowuje si¢ nalepianie na plyte otowiang, nie trzeba
poprzedni® nalepi¢ plyte kartonowag na tekture stomiang, gdyz
natenczas bylaby wyzsza od pisma.

Chociaz koszta sporzadzenia plyty kartonowej sa nikle, trwa
zawsze sporo czasu, nim plyta do dalszej obrobki jest gotowa,
trzeba mie¢ zatem kilka takich plyt w zapasie.

C. Przedruk lub kopjowanie rysunku.

Jezeli chodzi o wykonanie tylko tla, robi si¢ nie za tlustg od-
bitke z formy na gazetowym papierze satynowanym, a kladac
odbitke na plyte kartonowsq, odtlacza si¢ w prasie, lub przepuszcza
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przez odbijarke, lub tez gladzeniem zapomoca kostki. Chcgc na-
tomiast ulzy¢ maszynisScie prace przy przystosowaniu formy, musi
plyta kartonowa posiadaé o 1—2 cicer z kazdej strony wigksze
rozmiary od formy samej, z ktérej robi si¢ odbitke na tygiel do-
ciskowki, przyczem trzeba na to zwazaé, azeby obciag na tyglu
przylegal szczelnie do niego, tj. zeby niemiatl fald. Nastepnie
wyjmuje si¢ form¢ i w to samo miejsce zaklinia si¢ plyte karto-
nowa, po odliczeniu nadwyzki, poczem wsuwa si¢ ja w maszyne,
odstawia lub wyjmuje walki i wreszcie przepuszcza si¢ maszyne,
przyczem odbitka z tyglu odciska si¢ na plyte kartonowa.

Gdy natomiast chodzi o wykrajanie obwodki, wierszy lub tp.,
mozna albo narysowaé zaraz na plyte lub tez kopjowaé w spo-
s6b nastepujacy.

Grzbiet rysunku naoliwia si¢ az do przejrzystosci, nastgpnie
naciera' go si¢ migckkim oltéwkiem — nr. 2 — lub grafitem, a po-
tozywszy rysunek twarza na plyty, przerysowuje si¢ go zapomoca
tepego lecz $piczastego szydla, azeby kontury rysunku byty deli-
katne. Wreszcie rysuje si¢ chinskim tuszem na papierze przezro-
czystym — pergamiA — przerysowujagc w sposOb powyzszy lub

uzywajac do tego celu kalki.

D. Obroébka ptyty.

Skoro przedruk lub kopiowanie rysunku jest uskutecznione,
rozpoczyna si¢ wycinanie w ptlycie.

Jako narzedzia potrzebne sa scyzoryk z dobrej stali lub nozyk
jaki si¢ uzywa do wycinania rowkowego w drzewie, dwu- i pigcio-
milimetrowy rylec ptaski i rownoszerokie rylce okragle. Wszelkie

narzedzia musza by¢ nadzwyczaj
ostre i na kamieniu oliwnym wyo-
strzone. Polostremi lub tepemi no-
zami i rylcami nie mozna nic po-

rzadnego wykrajac.
Scyzorykiem lub nozykiem na-
cina si¢ wpierw kontury, trzymajac
Ryé¢. 96. przytem néz w skos$nej pozycji, zwro-
cony grzbietem do rysunku. Pierw-
sze nacigcie nie powinno by¢ glebsze jak na jeden karton, gdyz,
noéz si¢ za szybko ztepia, przez co utrudnia tylko prace. Po skon-
czeniu pierwszego nacigcia wyrzuca si¢ ostroznie rylcem plaskim
te czes$¢ plyty, ktoéra nie bedzie drukowata, poczem powtarza si¢
manipulacj¢ ta az do osiaggnig¢cia odpowiedniej glebokosci, wyma-

ganej do drukowania.
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Duze wolne miejsca poglebia si¢ az do polowy stomianej tek-
tury wzgl. az do ukazania si¢ plyty olowianej: mniecjsze moga by¢
mniej poglebione; przy docna malych wystarczy wyrzucenie jednego
kartonu.

Takze przy tern wycinaniu trzeba zwaza¢ na skosne trzyma-
nie noza wzgl. rylca, azeby wszystkie cze¢sSci plyty byly u dolu
szersze niz u gory, jak ryc. 96 wskazuje.

Ostre narozniki wycina si¢ nozem tuz przed naroznikiem
i z naroznika na zewnatrz.

Gloéwng rzeczg jest przytern: nadzwyczaj ostre narzedzia, spo-
koj, jak najwigksza troskliwosé i ostroznos¢ i prawidlowe skos$ne
trzymanie narzedzi przy wycinaniu, a wtenczas rezultat bedzie
zadawalajacy.

E. Reparacja i preparowanie plyty.

Po przekonaniu si¢, ze wszystko jest dobrze i dostatecznie
gleboko wyciete, ze ewentl. podczas drukowania nie bidzie bru-
dzito, przystepuje si¢ do preparowania calej przestrzeni drukowej
wlacznie brzegdw zewnetrznych. W tym celu naciera si¢ wszystko
szelakiem, przyczem trzeba zwaza¢ na brzegi i narozniki, azeby
si¢ tam szelak nie usadowil.

Dalej mozZzna jeszcze nastepujacym Srodkiem plyte tag prepa-
rowaé¢. Woda rozcienczony karuk z domieszka amonjaku, pociera
si¢ pedzlem cala plyte, a po dobrem wyschnigciu i wystawieniu
na wpltyw $wiatla nie przyjmuje zarazem zadnej wilgoci.

Gdy natomiast za wiele si¢ uci¢tlo z rysunku, mozna to wy-
reparowac natozeniem i nalepieniem nowego kartonu odpowiedniej
wielkosci. Male btedy naprawia si¢ nalepieniem uskrobanej kredy
zmieszanej z gumg arabskg, a po wyschnigciu wyrdéwnac.

Jezeli si¢ plyty kartonowe w powyzej opisany sposdb sporzg-
dza i preparuje, a maszynista do drukowania nie uzyje migkkiego
lecz $rednio-twardego obciagu cylindrowego, ewentl. sukno gumowe
i ostroznie ze spodu wyroéwna plyte, walki odpowiednio ustawi,
a do tla uzyje gibka farbe, dobrze roztarta i zmieszang z bielem
dodatkowym, — lecz nigdy bielem kryjacym, — moze plyta bez
obawy wytrzymaé¢ wigckszy naktad.

Patrz ryc. 97, do ktérej tlo wycigto z plyty kartonowej, a ob-
wodke ze zwyczajnego linoleumu.
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Rye. 97.
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II. Plyta drzewna.

Dawniej duzo uzywanym materjalem do ptyt poddrukowych
byto drzewo.

Na plyte olowiana zapatrywano si¢ wowczas jeszcze bardzo
sceptycznie, a plyty kartonowe nie odpowiadaly wszelkim wyma-
ganiom praktyki.

Specjalnie uzywano drzewa do robét o mniejszych formatach,
ktore W duzych naktadach i silng farba musialy by¢ drukowane.
Jak wiadomo, najlepszym materjalem do tego celu jest bukszpan,
ktérego uzycie natomiast w dzisiejszych czasach jest wykluczone
z powody nadmiernie wysokiej jego ceny; uzywa si¢ zatem tylko
drzewa gruszkowego.

Pojedyncze przestrzenie wykona¢ nie jest trudno, jezeli si¢
przytem uwzgledni wskazowki, podane obszernie przy plytach
kartonowych.

Azeby z plyt drzewnych, ktére posiadaé musza wysokos$é pi-
sma, moc drukowaé, musi ich powierzchnia by¢ gladko oszlufo-
wang, co uskutecznia si¢ nadzwyczaj mialkim papierem szklanym,
owinietym o szteg 4—6-cicerowy, poczem poleruje si¢ jak naj-
lepszym korkiem.

A. Przedruk lub kopjowanie rysunku.

Przedruk uskutecznia si¢ w ten sam sposob jak przy ptytach
kartonowych.

Chce si¢ natomiast zaraz na plyte rysowaé lub kopjowaé, lub
tez zapomoca fotografji przenie§¢ — o ile chodzi przytem o inne
rzeczy niz zwyczajne tto — trzeba po oszlufowaniu plyty posma-
rowaé ja zapomoca pendzla lub szczotki bieclem cynkowym lub
biala kreda, z domieszka rozpuszczonej we wodzie gumy arabskiej,
a po wyschnieciu mozna rysunek przeniesc.

B. Obrobka plyty.

Do obrobki ptyty drzewnej stuza te same narzedzia jak przy
plycie kartonowej, do czego dochodza jeszcze zi6baki, do wydo-
bywania pustych miejsc, co natomiast jest nieco trudnem i trzeba
si¢ w tern ¢éwiczyc¢.

Kontury nacina si¢ nozem, rylcem plaskim lub tez oklaglym,
przyczem trzeba zwazal¢ na trzymanie noza wzgl. rylca, azeby
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brzegi byly skos$nie $cigte na zewnatrz jak ryc. 96 na str. 134
uwidocznia.

Wicksze puste miejsca wykuwa si¢ diutkiem lub poglebia si¢
na gryzarce.

Przy krajaniu spoczywaé¢ winna plyta na okraglej poduszce
skérzanej, napelnionej piaskiem, co umozliwia kazde okrecenie
i pewne kierowanie rylcem.

Klisza do ryc. 98 wycieta jest w drzewie.

C. Reparacje plyty.

Reparacje lub korekte w ptycie drzewnej uskutecznia si¢ w spo-
s6b jak to na str. 110 pod nr. 19 podano.

D. Spaczone ptyty.

Z powodu wilgoci, ktoérg drzewo wchlania w siebie, krzywi
si¢ plyta, czyli spacza, przez co staje si¢ niero6wna i trudno wten-
czas z takiej pltyty drukowac.

Azeby ptyte przyprowadzi¢ do jej pierwotnej prostej pozycji,
zwilza si¢ gabka wkleste miejsce, przyczem woda nie $mie na niem
sta¢. Nastepnie nalewa si¢
w $rodek zwilzonego miej- H HCIQar%t$EQtes
sca zwyczajnej okowity, 49

rozcierajac ja palcem az
po brzegi — lecz nigdy po
za nie — i zapala si¢. Po

spaleniu si¢ okowity prze-
ciera si¢ jeszcze wilgna
owe miejsce, a ptyta
jest zndbw w porzadku.
Jezeli natomiast plyta Ryc. 98.
jest bardzo spaczona, trze-
ba procedure ta powtdrzy¢ kilka razy.
Przez drukowanie duzych naktadéw z ptyt drzewnych usadza*
si¢ drzewo, przez co obraz jest szerszy. | to mozna w powyzej
opisany sposOb usunad.

- DE LA FABRIQUE )| Mil 1111
2 cgj H.Winkler & Bromberj.INLLM1IW.

Rowniez niektore wgniecione miejsca mozna w ten sam spod
sOb podniesé.

Troskliwie wykonana plyta drzewna odpowiadaé¢ moze wielkim
wymaganiom.
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Lecz i ona moze si¢ spaczyé, gdy duze naklady maja by¢
z niej drukowane. Azeby temu chociaz w malej mierze zapobiec,
zaleca si¢ przybicie listew bocznych przy plytach drzewnych,
ktore — co dzisiaj nie jest rzadkoscia — przez kilka dni pozosta-
waja w maszynie.

Takze pamictaé¢ trzeba o tern, azeby wieczorem forme¢ nieco
zluzni¢, azeby plyte przez noc zamykadla niezbyt Sciskaty.

E. Z historji drzeworytu.

Dzieje sztuki drzeworytniczej podzieli¢ mozna na sze$¢ okre-
sow. Pierwszy obejmuje czas od zaczatkdw sztuki drzeworytniczej
az do jej rozkwitu (1500—1550); drugi okres obejmuje tak zwany
,,okres srebrny” (1550—1600); trzeci okres (1600—1700) wykazuje
ogdlny upadek starego drzeworytu; w czwartym okresie (1700 do
1800) widzi ny odradzani™ silnie upadajacej sztuki; podczas gdy
w piagtym okresie (1800—1830) stoi znOw na starej swej wysokosci;
sz6stym okresem oznaczy¢ mozna najnowsze rozwijanie si¢ drzewo-
rytu od roku 1830 az do czasu obecnego.

Sztuka drzeworytnicza jest niezaprzeczalnie najstarszg graficzng
manipulacja reprodukcyjna, ktorej poczatki szuka¢ mozna prawdo-
podobnie w starozytnos$ci znanym kroju stempli. Tak np. Chin-
czycy prawdopodobnie juz przed tysigcami lat uprawiali drzewo-
ryt, chociaz technika jego wykazuje az po dzi§ dzien u ludu tego
pod-ug naszej wyobrazni surowe maniery.

Egzystencja drzeworytu w Europie stwierdzi¢ si¢ da z wszelka
stanowczos$cia od wieku XII. W tym czasie utworzyl si¢ formalny
cech z ludzi, nazywajgcych si¢ malarzami listow lub tez druka-
rzami listdow, a trudnili sie¢ malowaniem réznych matych obrazkéw,
przewaznie Swigtych, niesmaczng i surowg manierg. Owi malarze
zaczegli zwolna wykonywaé drzeworyt na podstawie znajomosci
stemplorytu. Z poczatku wykonywano owe drzeworyty w sposob
negatywny, to znaczy, ze wlasciwy rysunek byl tak w drzewie
wycinany, ze figury po odcisnigciu byly biale na czarnem tle.
Niektorzy z nich postgpili atoli tak dalece, ze umieli wycinaé ry-
sunck wypukte w drzewie. Podlug tego twierdzi¢ mozna, ze w tych
krojach drukarzy listow szukac trzeba pierwszych poczatkdéw sztuki
drzeworytniczej w Europie.

Natomiast pierwsze wlasciwe produkty sztuki drzeworytniczej
stwierdzi¢ mozna na poczatku wieku XV. Pierwsza najstarsza
plyta oryginalna, przedstawiajaca $w. Chrystofora, pochodzaca
z roku 1423, znajduje si¢ w muzeum germanskiem w Norymbergji.
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Na ptlycie tej umieszczono podpis: ,,Christophorus faciem die qua
cumque tueris. Illa nempe di morte mala non morieris. Millesimo
ccec®xx® tercio”, to jest: ,,W dniu tym, w ktéorym ujrzysz oblicze
Chrystofora, nie umrzesz zlg $miercia. 1423.” Dalej znajduje si¢
tamze kilka plyt oryginalnych, przedstawigjgce $wigtych panskich
i zdarzenia religijne, wykonane w latach 1430-—1440.

Najgtéwniejszymi Owczesnymi drzeworytnikami byli Lupart
Riist i Marcin Schén, ktéry byl uczniem Riista.

Z owego czasu zachowane drzeworyty wzgl. ich reprodukcje
nie posiadajg delikatniejszej techniki, wykazuja tylko zwyczajne
grube kontury bez jakiegokolwiek odcieniowania.

Gl6wny wplyw na rozwdj sztuki drzeworytnicze] wywierat
okoto potowy XV wieku Michat Wolgemut, ktoéry kontury rozpo-
czal zaopatrywaé¢ w odcienia i wogdle drzeworyt artystycznie
upickszyt. W roku 1493 dostarczyl rysunkéw oraz drzeworytow
do ,Kroniki Norymberskiej”. Wolgemut urodzil sie¢ 1434 roku
w Norymberdze, gdzie 30 listopada roku 1418 umarl; z zawodu
byt malarzem.

Przy koncu XV wieku zajmowala si¢ juz sztuka drzeworyt-
nicza wykonywaniem ksigzek ilustrowanych, przyczem tres¢ ich
wycinano spoinie z obrazami w plytach drzewnych i drukowano.
Z tern rozpoczyna si¢ 6w okres przejsciowy, prowadzacy do wia-
Sciwego druku ksigzek, z ktérych znane sg okolo 50 sztuk tresci
religijnej, ozdobione malatura — kolorowane.

Z Albrechtem Diirerem, uczniem Wolgemuta, rozpoczyna si¢
pierwsze artystyczne wykonywanie drzeworytu. Z Diirer em, kto-
rego pierwszy drzeworyt datuje z roku 1498, rozpoczyna si¢ tak
zwany ,.srebrny okres” drzeworytnictwa. Diirer byl nietylko zna-
komitym malarzem i rysownikiem, lecz takZze rutynowanym drzewo-
rytownikiem. Do jego najzdolniejszych uczniéw nalezeli Hieronim
Reich, Hans Schauffelein, Springinklee i Hirschvogel. Drzeworyty
Diirera i jego uczniow wykazuja sile, prawdziwo$¢é zyciowag i wy-
doskonalenie techniczne. Do najlepszych dziet Diirer a naleza
.~ Apokalypsa”, ,Mata Pasja” i ,,Armata” z roku 1518, ,,Pochod
triumfalny cesarza Maksymiljana”, rysowany spoinie z Janem Burgk-
meier em, — syn i uczen malarza Tomasza Burgkmeier a (urodzony
1473 roku w Augsburgu, zmart 1531 roku) — to znaczy, ze kazdy
z nich wykonal cze$¢ rysunku, skladajacy si¢ z dwoch czesci:
bramy triumfalnej i pochodu triumfalnego z wozem triumfalnym
cesarza Maksymiljana i jego malzonki. Pierwsza cz¢s¢ skladata sie
z 2 klisz, wykazujace w zestawieniu 3,6 m dlugosci i 2,91 m sze-
iokosci. Czegs¢ ta wykonal Diirer sam 1 przeniést na drzewo
a Hieronim Andreae wykrajal; do drugiej czesSci dostarczyt Jan
Burgkmeier 66 rysunkow. Czeg$é ta skladala si¢ z 8 drzeworytdéw,
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wynoszace w zestawieniu 2,3 m dlugosci i 0,5 m szerokosci. O-
g6lny szkic do ,,Pochodu triumfalnego” wykonano wpierw na dtu-
gich paskach pergaminowych, znajdujace si¢ w bibljotece we Wie-
dniu. Dzielo to, ktore w roku 1512 rozpoczeto, atoli nie ukon-
czono. Ze S$miercia cesarza Maksymiljana w roku 1519 dalszej
pracy zaprzestano.

Diirer zajmowal si¢ takze dwubarwnym drzeworytem. Diirer,
urodzony 21 maja 1471 roku w Norymberdze, odbywal od roku
1490—1494 podréze po Alzacji, Szwajcarji az do Wenecji, od 1505
do 1506 roku byl powtdérnie w Wenecji; byl on malarzem nadwor-
nym cesarza Maksymiljana |, od roku 1520—1521 zwiedzil Nieder-
landy, zmart 6 kwietnia 1528 roku w Norymberdze.

Stawny malarz Hans Holbein mlodszy (urodzony 1497 roku
w Augsburgu) przyczynil sie¢ rowniez do artystycznego rozkwitu
drzeworytu. W roku 1515 osiadt w Bazyleji, roku 1526 udat si¢
do Anglji, od roku 1528—1532 byt znéw w Bazyleji, poczem w Lon-
dynie, gdzie tez w roku 1543 umarl z powodu tamze na Owczas
panujacej zarazy. Holbein wykonal 30 drzeworytéw, migedzy nimi
w roku 1538 ,,Taniec S$mierci”.

Obok Diirera i Holbeina zajmowal si¢ takze w wysokim stopniu
drzeworytownictwem Y ukasz Kranach, wlasciwie nazywal si¢ Lu-
kasz Miiller, urodzony 4 pazdziernika 1472 roku w Kronach, od
czego tak nazwany. Od roku 1504 byl nadwornym malarzem
Fryderyka Madrego w Saksonji i wlascicielem apteki i ksiggarni
w Wittenbergu, a od roku 1537—1544 tamze burmistrzem, umart
16 pazdziernika 1553 roku Wejmarze.

Od roku 1600 zaczyna si¢ upadek starego drzeworytu a uwy-
datnia si¢ partactwo, konczgce si¢ dopiero z poczatkiem XVIII stu-
lecia. Do upadku tak wysoko postawionej sztuki tej przyczynila
si¢ po cze$ci wojna 30-letnia i inne zawieruchy wojenne, niszczace
wszelka kulture; przed Avszystkiem ale w okresie tym powstajace
i szybko si¢ rozwijajace miedziorytownictwo w wysokim stopniu
zagrazalo drzeworytownictwu.

Wiek XVIII przynosi powolne wzniesienie si¢ sztuki drzewo-
rytniczej, chociaz dawniejszy poziom artystyczny osiggneta dopiero
z koncem wspomnianego stulecia.

Az do roku 1753 uzywano wszedzie do drzeworytow drzewa
gruszkowego i noza. Krajano wylacznie w plytach o stojach po-
ziomych. W tym czasie wykonywal stawny malarz angielski
i drzeworytownik Tomasz Bewick (urodzony 12 sierpnia 1753 roku
w Cherryburn, umart 8 listopada 1828 roku w Newcastle) drzewo-
ryt w drzewie o stojach pionowych, uzywajac do tego celu rylca
ptaskiego.
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W Anglji, gdzie az do roku 1700 nie wiele zdzialano w drzewo-
rytnictwie, zaczelo sie¢ ono od tego czasu znacznie podnosié.
Poprzednio wymieniony Bewick (czytaj Bjuik) moze tez by¢é uwa-
zany jako witasciwy tworca modnego drzeworytu. Jego i licznych
jego uczniOw prace przewyzszaja znacznie Owczesne drzeworyty
niemieckie. Prace ich odznaczaly si¢ malowniczem wykonaniem
tresci, graniczgce z charakterystyczna cech”™ miedziorytu, co i dzi-
siaj zyskuje jeszcze uznanie.

W angielskiem drzeworytnictwie od czasu Bewicka uratowano
trzy wyrazne okresy specjalnego zainteresowania.

Pierwszym okresem byli ilustratorzy ,,sze$¢dziesiatki wyroznia-
jacy si¢ tak znakomitemi rytownikami jakimi byli bracia Dalziel,
wykonujacy czasem faksimile i wedlug wlasnych koncepcyj rysunki
Rossettiego, Milliasa, Sandysa i innych. Nastgpnie stawne odro-
dzenie wzoréw dekoracyjnych ksigzek z XV stulecia przez Wiliama
Morissa w ksigzkach ,,Kelmscptt Press”, nasladowanych wkroétce
potem przez tak tadne produkcje, jak ksigzki ,,Vale and Eragny”’;
oraz w koncu jeszcze tak zywotne diieta wiciu artystow ostatnich
20 lat, ktoérzy przeksztalcili drzeworytnictwo wedlug wlasnych ory-
ginalnych pomystow.

W zmianach i nowosciach techniki, szkola francuska wskazy-
walta moze nieraz ducha przewodniego, lecz co do trawienia, to
brytyjscy arty$ci dokonywali réwniez doskonatych dziet.

We Francji, gdzie sztuka drzeworytnicza z powodu rewolucji
roku 1798 zupelnie podupadta, dopiero od roku 1833 powstata na
nowo. Charles Thompson — uczen Bewicka — doprowadzit tutaj
drzeworyt do wysokiej doskonalosci i pierwszy zaprowadzit tak
zwany kréj tla.

Roéwniez francuski drzeworyt przewyzsza ogdlnie niemiecki.

Przy koncu XVIII stulecia zaczela sie¢ w Niemczech sztuka
drzeworytnicza podnosi¢, do czego przyczynili si¢ przewaznie Jan
Grzegorz Unger (urodzony roku 1715 w Gors pod Pirng w Sakso-
nji, umarl 1788 roku w Berlinie) i syn jego Fryderyk Bogumit Un-
ger, (1750—1800) ktory w roku 1800 zostal profesorem sztuki drzewo-
rytniczej przy' akademji berlinskiej. Dalej zasluzyl si¢ rowniez
o rozw¢j drzeworytnictwa Wilhelm Gabitz (urodzony roku 1785
w Lipsku, roku 1805 zostal nastgpca Ungera przy akademji ber-
linskiej). Gabitz wykonat liczne drzeworyty do réznych dziet
ilustrowanych.

W pierwszym czasie — od roku 1830 az dotychczas — sta-
ne¢to drzeworytnictwo na nadzwyczaj wysokim poziomie.

Zamiast drzewa gruszkowego uzywa si¢ obecnie z malemi
wyjatkami tylko bukszpanu a do wycinania udoskonalonych na-
rzedzi i nowoczesnych aparatdw, co wszystko razem wzicte,
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w niemalej mierze przyczynilo si¢ znacznie do rozwoju techniki
drzeworytniczej.

Najnowszy okres drzeworytu stoi, jak i wszelkie inne ilustra-
cyjne manipulacje pomnozeniowe pod wplywem fotografji. W miej-
sce bezposredniego rysowania na drzewie weszlo przenoszenie za-
pomoca fotografji. Jednakowoz przenoszenie fotograficzne nie
przyniosto drzeworytownikowi uproszczenia i udogodnienia pracy
niz rysunek, przy ktéorym nawet najbieglejszy rytownik kieruje si¢
bez wyjatku podanemi linjami i detalami, podczas gdy przeno-
szenie fotograficzne z powodu braku pewnych linij i widocznych
podstaw wymaga od drzeworytownika stosunkowo duzo zmystu
artystycznego i wielkiej techniki. Z tego tez powodu tylko nad-
zwyczaj biegli drzeworytownicy zdotaja podlug obrazu fotograficz-
nego wykona¢ odpowiedni drzeworyt, odpowiadajacy wszelkim
wymaganiom. Do tego dochodzi jeszcze konkurencja nader wy-
soko rozwinietej cynkografji, ktora drzeworyt coraz wigcej na
drugi plan usuwa.

Od kiedy w Polsce uprawiano drzeworytnictwo, tego nato-
miast dokladnie stwierdzi¢ nie mozna. By¢ moze, Zze tu i owdzie
po klasztorach mnisi sztuke ta uprawiali do ilustraci ksigazek Je-
dnakowoz przypuszczaé¢ nalezy, iz z zaprowadzeniem sztuki dru-
karskiej w 6wczesnej Polsce, powstaly tez od tego czasu pierwsze
drzeworyty.

Nasze najstarsze drzewpryty zdobig ksigegi, drukowane pod
koniec XV lub w pierwszych dziesigtkach XVI wieku w Krako-
wie. Dzietla te, pisane w jezyku tacinskim lub polskim, wycho-
dzity z drukarni Jana Hallera, Hochfedera Ilub Florjana Ungera.
W tym czasie powstaly w Krakowie inne jeszcze drukarnie, jak
Hieronima Vietora lub Marka Scharfenberga: nie mogly jednak
wszystkie razem, jak si¢ zdaje, podota¢ nawalowi pracy i wobec
tego drukowano polskie ksiegi — jak przedtem tak i pozniej —
zagranica.

W Kolonji wyszla ksigzka polskiego autora, Piotra z Krakowa,
ktorg zdobi drzeworyt, przedstawiajacy ,,Hold Trzech Kroli” i pol-
posta¢ sw. Anny (rok 1483-84).

Na zlecenie krakowskiego drukarza Jana Hallera drukowat
w roku 1494 Jerzy Stuchs w Norymberdze ,,Missale secundum ru-
bricam Cracoviensem”, w ktérem znajduje si¢ drzeworyt, przedsta-
wiajgcy $w. Stanislawa wskrzeszajacego Piotrowina i posta¢ kar-
dynata, biskupa krakowskiego.

Z drukarni wiedenskiej wyszla znow ksigzka Pawla z Krosna
z dwoma drzeworytami: §w. Stanistaw z Piotrowinem i $w. Wactaw
na koniu (w roku 1509).
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Wiséréd tych polskich lecz zagranica drukowanych ksigzek
zwracalo od dawna szczegdlng uwage na siebie ,,Missale Craco-
viense”, drukowane w roku [510 w Strassburgu. Ksigge ta bowiem
zdobia drzeworyty Hansa Baldung Griena: $w. Stanistaw i $w.
Florjan, Ukrzyzowanie (z monogramem H. B.) i inicjaly. Mszat
krakowski zamowil u strassburskiego drukarea Jana Knoblaucha
ksiggarz Mikotaj Schickewick, obywatel krakowski.

Jak* poprzednio zawoOwienia drukoéw zagranica, tak i to $wiad-
czy o wysokim poziomie gustu i o ambicjach artystycznych miesz-
czanstwa krakowskiego, ale w gruncie rzeczy nie nalezaloby tych
drzeworytow Hansa Baldung Griena zalicza¢ do dziel sztuki poi
skiej. Nie 6d nich bierze swodj poczatek linja rozwojowa drzewo-
rytnictwa polskiego, lecz od takich, ktdére bezsprzecznie wykonano
w Polsce, a ktore cechuje charakter odrebny i swoisty.

Wyszly one z drukarni Hallera, krakowskiego nakladcy, han-
dlarza win i ksigzek, ktoéry jako mecenas kultury zajmuje powazne
stanowisko w Owczesnem zyciu Krakowa. Jego tgz nazwisko po-
winno staé¢ na pierwszem miejscu w historji polskiego drzeworyt-
nictwa, bo on pierwszy przyczynil si¢ do wprowadzenia na wigk-
sza skale ilustracyj do ksigzek.

Nie wiadomo czy drzeworyt, umieszczony na tytule ksiazki
Magistri Michaelis de Vratislavia pod tytulem ,Judicum Craco-
viense” (drukowana w roku 1495) zostal wykonany w Polsce. Wi-
da¢ grupe osbéb, na przodzie trzech mezczyzn, z ktorych jeden, zu-
pelnie nagi, siedzi na stoliczku; za ta grupa stoi kobieta z strzalg
w regku a po prawej rycerz ze spuszczong przylbica i korona na
glowie. Stlowa na banderolach, ktére ulozone sa za figurami,
brzmig: ,,1493. Venus coadiutrix... dominus anni”.

Co do tresci, powyzszy drzeworyt jest ciekawszy od wielu in-
nych pézniejszych, lecz w danym wypadku interesuje nas wigcej
drzeworyt, ktoéry znajduje si¢ w ksigzce Jana z Os$wigcimia: ,,Elu-
cidarius errorum ritus ruthenici”, poniewaz uwazaé go nalezy za
pierwszy w Polsce wykonany. Scena przedstawia rozbicie si¢ ro-
kowan miedzy duchowienstwem tacinskiego i greckiego obrzadku.
Papiez, w tjarze na tronie siedzacy, zwraca si¢ do grupy ducho-
wnych Kos$cioja katolickiego z blogostawienstwem, na prawo od-
chodza duchowni ruscy we wysokich czapkach.

la sama scena, ktora jest jako ilustracja historycznego faktu
objawem niezmiernie cickawym, powtarza si¢ na innym drzewo-
rycie, ktory zdobi ksigzke, drukowana w roku 1508, tu jednak
w kompozycji troche zmienionej, mimo oparcia si¢ artysty o pier-
wowzor. U stop papieza kleczy rycerz z krzyzem na plaszczu
i otrzymuje blogostawienstwo papieskie. Nie ulega najmniejszej
watpliwosci, ze drzeworyt z roku 1508 wykonata inna r¢ka, niz
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na poprzedniej stronie wymieniony, ktéory prawdopodobnie powstat
okoto roku 1500.

Podobny charakter techniczny posiadaja ryciny, zdobigce dzieto
Jana Laskiego pod tytulem ,,Commune incliti regni Poloniae pri-
vilegium” z roku 1506, drukowane u Hallera. Pierwszy drzeworyt,
zdobigcy karte tytulowa, przedstawia wielka komnate: krol Ale-
ksander siedzi na tronie, a kanclerz Laski zbliza si¢ do niego,
przedstawiajac mu dokument; w glebi okno, przez ktére widaé
krajobraz. Drzeworyt na stronie odwrotnej karty tytulowej przed-
stawia $§w. Waclawa, Stanistawa, Wojciecha i Florjana. Wykonatl
go artysta, postugujac sie jakim$ sztychem lub innym pierwowzo-
rem, bo pod wzgledem technicznym jak i formalnym rézni si¢ on
zasadniczo od poprzedniego i takze od nastepnego. Tu widzimy
znow temat narodowy: sejm polski. Przed krolem Aleksandrem,
siedzacym" na tronie, klgeczy kanclerz, dokota =zasiadla rada kro-
lewska, tlum dostojnikéw koscielnych i $§wieckich oraz reprezen-
tanci obcych narodéw w réznych strojach.

Z tej samej drukarni wyszly w dwa lata pozZniej: traktat me-
dycyny Macieja Miechowity 2z drzeworytem, przedstawiajagcym
Chrystusa na krzyzu z $§w. Sebastjanem i $w. Rochem, patronami
od zarazy — i ksiazka pod tytulem ,,Scrutatorium confessionis”,
ktorej karta tytulowa przedstawia spowiedz: mnich stucha klecza-
cego przy konfesjonale grzesznika, a drugi grzesznik odchodzi od
konfesjonalu. Za nim czart; ponad nimi wstgga z napisem: ,,Czas,
czas, ba...”

Inna znéw ksigzka (jakby polska ,legenda aurea”) Jana Dtu-
gosza z roku 1511, posiada dwa drzeworyty: §w. Stanistlaw wskrze-
sza Piotrowina i (na stronie odwrotnej) dwu zbrojnych siepaczy
rabie ciato $§w. Stanistawa; w glebi koscidét na Skalce.

Dalej znane sa drzeworyty z poczatkdw XVI wieku, wykonane
w Polsce jak np. karta tytulowa z dziela Pawla z Krosna, wyda-
nego w roku 1513 roku, w wykonaniu negatywnem, tj. wlasciwy
rysunek jest czarny na bialem tle; portret krolowej Bony z Mie-
chowity ,,Cronica polonorum”, wydanej w Krakowie roku 1521;
Stpiczynskiego ,,0 ziotach”, wydanej roku 1556.

W drugiej potowie XIX wieku pozostawili Zajkowski, Goraz-
dowski i Holewinski drzeworyty bardzo godne uwagi.

Z najnowszych artystow-drzeworytownikéw obecnej doby wy-
mieni¢ wypada profesora Skoczylasa, ktory wykonat przes$liczne
drzeworyty. Zwlaszcza na wskro§ mistrzowska jest jego serja
,.Zzbojnicka”, w ktorej najwymowniej uwydatnia si¢ jego talent.

Stereotypia. 11
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III. Plyta Miserowska.

Ogodlnie znana i duzo uzywana jest plyta Miserowska. Kra-
janie materjatlu tego nie przedstawia wielkich trudnosci, co jeszcze
wigcej jest utatwione przez do tego nalezacy garnitur rylcow jak
i innych uzytecznych utensylij.

JednakowoZz w obecnym czasie, w ktorym drukuje si¢ farba
lepka na ciemnych papierach okladkowych, moze ptyta ta wyrza-
dzi¢ najwicksze nieprzyjemnosci. Brzegi plyty tracg swa ostrosé
i odlupuja si¢, a reparacja specjalng do tego celu masag ma takze
swe trudnosci i wykonang by¢ moze tylko przez bieglego i inte-
ligentnego pracownika.

Plyty te posiadaja grubos¢ okoto I mm, a powierzchnia jej
stanowi dosy¢ gruba warstwe kredowa, * nawalcowana *gladko na
podktadke tekturowa.

A. Montowanie, przedruk lub kopjowanie rysunku.

Montowanie, przedruk, przeniesienie lub kopjowanie rysunku
odbywa si¢ w ten sam sposéb jak na str. 133 powiedziano.

B. Obrobka plyty.

Dobra obrobka plyty jest najwazniejszem. Gladkie tla mozna
tatwo wykonaé¢ nozem, trudniejsze plyty jak ornamenty, pismo itp.
wycina si¢ rylcem, lecz trzeba
si¢ przytem ostroznie obcho-
dzi¢ a noz jak i rylec pro-
wadzi¢ skosnie, gdyz plyta Ryc. 99.
musi posiadac¢ brzeg fasetowy ,
azeby zapobiec odlupywaniu si¢ brzegdéw obrazu podczas druku.

Nadzwyczaj dogodnem i latwem do wladania narzedziem jest
skrobacz czterokatny — p. ryc. 99. Przy uzyciu jego trzeba po-
przednio pociagnaé kontury dobrze zaostrzonym sztyletem lub spe-
cjalng igla rytownicza, poczem w rowek ten wsadza si¢ skrobacz,
nacinajgc zarazem nim fasete, co szybko i pewno da si¢ uskutecz-
ni¢. Wigksze wolne pola wyjmuje si¢ nozem lub plaskim rylcem.




147

C. Reparacja i preparowanie plyty.

Jak przy kazdych ptytach tak i tutaj zajs¢ moga uszkodzenia
podczas krajania, ktoére sie¢ w sposOb nastepujacy reparuje.

Wydobyty kawalek plyty namacza si¢ woda i zeskrobuje si¢
z niego pokltad kredowy, a papke ta miesza si¢ rozcienczona dek-
stryna i zasmarowuje uszkodzone ‘miejsce, takze masg reparacyjnag
mozna uszkodzone miejsca wyreparowac.

Wykonczone plyty pociaga si¢ substancja, dolaczona do kaz-
dego garnituru.

D. Stereotypowanie plyty.

Jezeli zajdzie potrzeba, zeby przy duzych nakladach mozna
naraz drukowac z kilku plyt, a chce si¢ oszczedzi¢ czas na dalsze
wycinanie, mozna takze plyty Maiserowskie stercotypowacé i to
W ten sposob.

Na plyte wyjustowana na wysokos¢ pisma, poprzednio zakli-
nowang i dobrze natartg grafitem, kladzie si¢ niezanadto zwilZzong
matryce¢, na nig kilka arkuszy bibuly atramentowej lub inny nie-
klejony papier drukowy i przepuszcza si¢ przez maszyng pospie-
sznga, z ktorej wyjeto poprzednio walki, lub przez kalander.

Dalsza manipulacje z matrycg zalatwia si¢ jak przy stereoty-
powaniu zimnem, p. str. 119.

Mozna takze i na cieplo stereotypowacd, lecz goraczka w tern
przypadku nie $mie przekraczaé 30° C.; plyta zas, po poprzednim
obciiignigciu ja szelakiem, musi by¢ porzadnie wysmarowana olejem
oliwkowym, p. str. 68. R

E. Trawienie ptyty.

Azeby oszczedzi¢ sobie czas na zmudne wycinanie, zalatwia
si¢ to przez trawienie w sposOb nastepujacy.

Po uskutecznionym przedruku lub przeniesieniu rysunku, co
juz na str. 133 opisano, przystepuje si¢ do retuszowania przedruku
lub rysunku. Do przedruku nadaje si¢ najlepiej litograficzna farba
przedrukowa, lecz zastgpi¢ ja moze takze dobra farba ilustracyjna;
za$§ do retuszowania bierze si¢ pierwsza lub drugg farbe, ktora
rozciencza si¢ terpentyna francuska az do plynnosci, przyczem nie
trzeba za duzo naraz rozcienczaé, poniewaz terpentyna szybko si¢
ulatnia, Zapomoca migkkiego pendzelka pokrywa si¢ owa roz-
cienczona farbag caly przedruk wzgl. rysunek na plycie. Wigksze
puste pola wycina si¢ nozem. Wreszcie pociagga si¢ jeszcze grzbiet
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i brzegi plyty szelakiem, azeby je uchroni¢ przed trawieniem,
a teraz przystepuje si¢ do trawienia.

Trawienie odbywaé si¢ moze w specjalnej do tego celu mi-
seczce lub odpowiednio do wielkosci ptyty glebokim talerzu lub
tez mialkiej misce.

Kapiel sktada si¢ z dwoch czesci wody i jednej czesci tugu
chlorowego, takze pod nazwa woda bielnikowa lub eau de Javelle
w kazdej drogerji do nabycia. Kapiel musi tak wysoko staé w na-
czyniu, ze zanurzong w niej plyte zupelnie pokrywa. Przez 5 mi-
nut pozostawia si¢ plyte w kagpieli, przyczem trzeba naczyniem
ustawicznie kotysac.

Jezeli rysunek po pierwszej kapieli jest nieuszkodzony, ktadzie
go si¢ powtdrnie na 5 minut w $wieza kagpiel. Trzema S5-minuto-
wemi kapielami osigga si¢ dostateczne poglebienie.

Skoro kapiel przybiera barwe mleczno-bialg, trzeba ja wylac,
poniewaz przez rozpuszczong w niej mas¢ kredowgq, stracit plyn
swa site.

Podczas trawienia trzeba zwazaé¢ na rysunek; skoro si¢ zau-
wazy, ze farba gdziekolwiek schodzi, lub juz zeszla, trzeba natych-
miast wyjaé¢ plyte z kapieli, pokry¢é na nowo miejsca te farba,
a po wyschnigciu plyty wklada si¢ ja z powrotem do kagpieli.

Ma by¢ ptyta bardzo gleboko trawiong, zaleca si¢ po pierw-
szej lub drugiej kapieli pokry¢ ja od nowa farbg.

Poczernione miejsca plyty, nie nalezgce do rysunku, wyskro-
buje si¢ nozem.

Zwyczajne plyty Miserowskie mozna 3 punkty gleboko tra-
wié. Glebokos$¢ ta wystarczy dla wszystkich tych miejsc, gdzie
rysunek ma waskie prézne pola. Wigksze puste miejsca poglebia
si¢ nozem lub rylcem.

Po ukonczonem trawieniu musi plyta dobrze wyschnaé bez
uzycia sztucznego ciepla, poczem zmywa si¢ farbe benzyna zapo-
mocg gabki lub ptatka. Nastepnie oblewa si¢ plyte sykatywa, co
stuzy do jej zahartowania. Po uschnigciu sykatywy jest ptlyta
gotowa do druku.

Zamiast farby mozna przedruki lub rysunki pokry¢ takze sze
lakiem spirytusowym, lub lakiem asfaltowym i pracuje si¢ w ten
sam sposob jak wyzej opisano. Po uschnigciu plyty zmywa si¢
szelak benzyna a lak asfaltowy benzolem.

F. Tloczenie ptyta.

Do kazdego tloczenia, ktore ma by¢é wykonane, potrzebna jest
forma pozytywna i zupelnie odpowiadajaca jej forma negatywna
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czyli patryca i matryca. Matryce rytowano dawniej przewaznie
w mosigdzu, stali itp., poczem wykonywano patryce z oszlamo-
wanej kredy i dekstryny lub gumy arabskiej itp., a mas¢ tg wtla-
czano w matryce. Rytowanie kosztuje ale duzo pieniedzy i za-
stgpiono w nowszym czasie trawieniem.

Sa natomiast do tloczenia wiersze, linje lub latwe ornamenty,
nie potrzeba do tego celu uzywaé drogiego metalu i trawienia,
lecz bierze sie ptyte poddrukowa, do czego i plyty Maiserowskie
bardzo dobrze si¢ nadawajg. Cioski, linje lub ornamenty, ktére
maja by¢ tloczone, wycina si¢ gleboko w plycie, co przy plycie
Maiserowskiej nie jest zbyt trudng praca.

Przy tloczeniu musi by¢ plyta montowana na zelazng pod-
ktadke na wysoko$¢é pisma.

Do tloczenia musza by¢ plyty specjalnie hartowane, co usku-
tecznia si¢ klejem potazowym, ktory w sposdb nastepujacy mozna
sobie sporzadzid.

Rozciencza si¢ klej zwyczajny az do plynnosci, dodajac do
niego recco. podwodjnie kwasnego potazu, w potluczonym stanie,
wielkosci ziarnka kawy. Plynem tym oblewa si¢ plyte, gdyz pen-
dzel po pierwszem uzyciu mozna trudno spotrzebowaé. Po do-
ktadnem wyschnigciu wystawia si¢ plyt¢ na powietrze i $wiatto
dzienne, ktére ja ciemno zbrunaca i tak zahartujg, Zze moze kon-
kurowa¢ z metalem.

Azeby ptyta nie przyjmowata wody, rozpuszcza si¢ nieco alunu
— na koniec noza — w szklance z woda i ptynem tym oblewa
si¢ ptlyte.

Tak preparowang plyte uzy¢é mozna do wszelkiego tloczenia,
bez obawy jakiegokolwiek uchybienia.

IV. Plyta celuloidowa.

Jak wiadomo, wyrabia si¢ celuloid z melonej bawelny strzel-
niczej i kamfory zapomocg silnego tloczenia i walcowania. Jest
on przezroczysty, bez zapachu, twardy, elastyczny, podobny do
rogu, a przy 125°C. mozna go ugniataé, w cienkie ptyty urabiac,
polerowa¢ i nalepia¢ na drzewo lub kamien.

Uzywanie celuloidu jest wielostronne; w sztuce, w przemysle,
wszedzie go si¢ uzywa. Przedstawienia kinomatograficzne w dzi-
siajszem wydoskonaleniu nie moznaby sobie wyobrazi¢ bez filmu
celuloidowego. Lecz posiada on jedna duza wade: jest nadzwy-
czaj tatwo zapalny, co juz wiele nieszcze$¢ spowodowato, poniewaz
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spalily si¢ teatra, w ktorych dawano przedstawienia kinomatogra-
ficzne, przyczem setki ludzi postradato zZycie.

Takze w zawodzie drukarskim uzywa si¢ plyt celuloidowych
do poddrukow.

Jezeli wyszkolone rece obrobity plyte celuloidowa, natenczas
sprosta¢ ona moze wszelkim wymaganiom i mozna bez obawy, ze
plyta pod tern ucierpi, wiecej niz 100000 z niej drukowad.

Z powodu swej gietkosSci nie jest tez plyta celuloidowa tak
wrazliwa na pegki i tloczenia w papierze.

Roéwniez bez obawy mozna z niej drukowaé wszelkiemi far-
bami, od najdelikatniejszego tla pokostowego az do najciezszej
farby kryjacej. Tak samo mozna z tej samej plyty, z ktérej po-
przednio drukowano jakakolwiek ciemng farba, drukowaé¢ mozna
nastgpnie, po zmyciu plyty, najjasniejsze i najdelikatniejsze tlo,
bez obawy jakiegokolwiek zanieczyszczenia.

Plyte mozna benzyng zupelie dokladnie oczyszci¢, tak ze
wszelki $lad farby =znika, gdyz ona spoczywa tylko na ptycie,
a nie wsigka w materjal sam.

A. Montowanie ptyty.

Do celow drukarskich najodpowiedniejsze sa plyty celuloidowe
grubosci 2 mm i nie potrzebuja by¢ polerowane z obydwodch stron,
gdyz tylko w wysokim stopniu utrudniajg montowanie. Trzeba
tylko na to zwazaé, azeby ta strona, ktora ma stuzy¢é do druko-
wania, nie byla porysang.

Strone¢ plyty, ktoéra ma by¢ naklejona, oczyszcza si¢ poprze-
dnio dokladnie, biorgc do tego celu proszku szmerglowego, zmie-
szany z okowita na miazge, z ktora zapomoca plata wyciera si¢
skrupulatnie odpowiednig stron¢ plyty. Potem S$piczastym lecz
nie za ostrym nozem porysowuje si¢ plyte na wszystkie strony,
tak ze stanie si¢ zupelnie chropowata, przyczem trzeba zwazacd,
zeby rowki byly skosne, lecz nie za glgbokie. Nastgpnie oblewa
si¢ strone¢ ta eterem alkoholowym, co powoduje zmigkczenie plyty,
a tern samem intensywniejsze polaczenie pltyty z klejem.

Podktadke drzewng, ktérg poprzednio raszplg porysowano,
trzeba nastgpnie dostatecznie ogrza¢ i syntetikonem posmarowac,
lub nadzwyczaj goracym klejem, do ktérego dodano nieco occianu
i ktadzie si¢ szybko na to plyte celuloidowa, poczem wklada sig¢
wszystko w prase, gdzie pod nie za silnym tlokiem musi porzadnie
wyschnagc.

Zaleca si¢ rowniez zagrzaé plyte celuloidowa, co przez poto-
zenie jej na goraca plyte zelazng lub drzewna uskuteczni¢ mozna.
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Tak naklejona plyta jest bardzo trwala i bez uzycia sily nie
mozna ja zerwac.

Chodzi natomiast o mniejsze poddruki np. do winjet, inicja-
16w, lub ornamentow, trzeba plyte przybi¢ jeszcze malemi gwo-
zdzikami. Do tego celu zostawia si¢ naokdél maty brzeg, mniej-
wigce] petyt szeroki, ktory do pél grubosci plyty rylcem ostroznie
si¢ Scina. W brzeg ten wbija si¢ owe gwozdziki i poglebia si¢t
poglebiaczem.

Nastepna metoda czyni i przy maltych ptytach przygwozdzenie
zbytecznem.

Trzy arkusze najlepszego brystolu i kawal grubego pldtna,
wielko$ci plyty, zagrzewa si¢ dobrze i skleja jedno na drugie,
natomiast na ptotno nakleja si¢ plyte celuloidowa, ktéra w po-
wyze] opisany sposOb przyszykowano i réwniez pod prasag musi
wszystko porzadnie wyschnaé. Strong kartonowa nakleja si¢ na
podktadke drzewna.

Takie na plyte olowiana mozna pltyte celuloidowg montowac

i to w ten sam sposOdb jak na str. 133 podano. [ w tym przy-
padku musi plyta celuloidowa by¢é w sposdb powyzej opisany
przygotowang.

Przy w ten sposob montowanych plytach mozna miejsca,
ktéore nie majg drukowac, dowolnie poglebi¢, bez uszkodzenia
podktadki drzewnej wzgl. otowianej.

B. Przedruk lub kopjowanie rysunku.

Przedruk odbywa si¢ w ten sam sposob jak na str. 133 podano,
jednakowoz trzeba nastepnie posypaé go grafitem lub talkumem.

Chcac natomiast uzyska¢ dobry przedruk, robi si¢ na papierze
piSmiennym odbitke farba kopijng. W dwodch miejscach przykleja
si¢ odbitke na ptyte celuloidowy, kladzie si¢ na nig 15—20 ar-
kuszy papieru gazetowego i wsuwa si¢ na kilka minut w prase,
pod niezbyt silnym tlokiem. Nastepnie zostawia si¢ plyte przez
jedna godzing, azeby odbitka wyschla i wyciera si¢ wilgotnym —
nie mokrym — ptatkiem zbyteczng farbg¢, a odbitka stoi wyraznie
na plycie i nieda si¢ zetrzed.

Przenoszenie rysunku uskutecznia si¢ w ten sam sposob jak
na str. 133 opisano.

Stare druki mozna przenie$¢ na plyte celuloidowsa, jezeli si¢
oryginal zwilzy okowita 1 w prasie odcisnie. Papier przyczepi
si¢ mocno do plyty i przez ostrozne zmywanie moze by¢ usunicty,
a odbitke nie mozna zetrzec.
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C. Obrobka ptyty.

Nieco trudne obrabianie plyty celuloidowej odstrasza nieje-
dnego od uzycia tego materjalu. Wprawdzie wymaga obrobka
plyty celuloidowej niemalo zrgcznos$ci, lecz trudniejsza niz praca
w drzewie nie jest, trzeba sobie tylko przytem wszystko jak naj-
wiegcej uproscic.

Sa zwyczajne przestrzenie z prosterni linjami do wycinania,
uzywa sie¢ do tego celu liniki i rylca $piczastego lub sztyletu. Do
linji przyklada si¢ linijk¢ i wdluz niej ciagnie si¢ rylcem. Sg
w ten sposOb wszystkie linje naznaczone, mozna z wolnej reki
rylcem plaskim lub ostrym nozem plyte nacia¢ az do drzewa wzgl.
kartonu i zbyteczny celuloid wyrwac.

Chodzi natomiast o pltyty trudniejsze, nie jest sprawa znoéw
tak tatwa. Wpierw trzeba kontury rylcem czworokatnym Ilub
ptaskim nacigé nastgpnie wszystkie zbyteczne czeéci okraglym
rylcem wyztobié.

D. Reparacja ptyty.

Twierdzenie, ze w ptytach celuloidowych nie mozna wykonaé
reparacji lub korekty, jest mylnem i ci, ktorzy to utrzymuja, nie-
zawodnie jeszcze nie starali si¢ o wyszukanie S$rodkow i drog,
azeby uszkodzone miejsca w plycie wyrepa-
rowaé. Chociaz trudniej jest plyte celuloidowa 3EaHMUKPMMMHA
wyreparowac¢ niz ptyte otowiang, jednakowoz
przy nieco zreczno$ci mozna i przy plycie
celuloidowej niejedno uszkodzenie naprawic.

Chodzi o wigksza przestrzen, wykrawa si¢ ja i podcina skos-
nie do s$rodka brzegi dobrej czes$ci plyty, a wykrajany tej samej
wielkosci kawalek plyty celuloidowej $cina si¢ z dwoch stron jego
brzegi — p. ryc. 100 — wsuwa si¢ pod dobra ptyte. Brzegi jak
i grzbiet posmarowuje si¢ poprzednio goracym klejem i wsuwa
cala plyte w prase. Po wyschnigciu trzeba zespojenia kawaltkiem
pumeksu i woda oszlufowac.

Jezeli uszkodzenia nie sg tak wielkie, np. lekkie skaleczenia
rylcem, wywierca si¢ $widerkiem dziure¢ w ptycie, ktéra wypelnia
si¢ papka celuloidowg, sporzadzong w sposOb nastepujacy.

Mate widry celuloidowe, jakie przy krajaniu odpaduja, ktadzie
si¢ w mala puszke blaszang z chermetycznem zamykadlem i na-
lewa sie¢ tyle eteru alkoholowego, ze widry sa zupelnie nim po-
kryte. Zamknigta puszke oblepia si¢ przy zamykadle papierem,
w ten sposoOb, jak puszki z farbag sg oblepione. Przez noc juz si¢

Ryc. 100.
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celuloid rozpuscit zupelnie, a w ten sposdb otrzymang papka
wypeklnia si¢ owe dziurki, kladzie si¢ na to gladka deseczke lub
kawatek brystolu, ktére poprzednio natarto porzadnie grafitem
i obcigza si¢ wszystko. Po zupelnem wyschnigeciu zeszlufowuje
si¢ wystajaca miazge pumeksem i woda a szkoda jest zupeilnie
naprawiong.

Reparacja taka jest pod kazdym wzgledem predzej wykonana,
niz wykrajanie od nowa chociaz tylko mniej skomplikowanej
plyty. Troskliwie i doktadnie wykonana reparaccja jest tak samo
trwala jak ptyta nieuszkodzona.

V. Plyta linoleumowa.

V nowszym czasie uzywa si¢ tez duzo linoleumu do pod-
drukéw. Bezwatpienia da si¢ linoleum obok kartonu najtatwiej
obrabia¢. Z powodu swej elastycznos$ci nie potrzeba prawie za-
dnego przyrzadu przy plytach 'inoleumowych i mozna takze na
ziarnistych papierach drukowac.

Lecz jego najwigckszym bledem jest mala trwalosé¢. Jasne tla
drukuja si¢ niezbyt czysto, a brzegi plyt odkruszaja si¢. Z tego
tez powodu do duzych nakladoéw zuzytkowaé go nie mozna, na-
tomiast przy druku afiszOw mozna linoleum bardzo dobrze zasto-
sowac¢ o ile nie wchodza w rachube¢ zbyt duze naktady.

Powodem kruszenia si¢ jest polaczenie si¢ masy linoleumowej,
sktadajacej si¢ z maki korkowej i oleju Inianego wzgl. pokostu,
z farbg drukarska, zawierajaca pokost. Poniewaz w linoleumie sa
réozne gatunki, nie odpowiadajace wszelkim wymaganiom, trzeba
zatem wybra¢ najlepszy gatunek, z ktérego tez niejedng dobra
prace wykona¢ mozna.

Niejeden zbyt oszczedny pryncypal, ktéory uzyl takze znisz-
czony linoleum chodnikowy, doczekal si¢ z niego niezawodnie
niematej pociechy.

Kolor natomiast nie odgrywa zadnej roli, azeby jednakowoz
moéce rozpoznaé dobrze przedruk lub rysunek, zaleca si¢ uzywanie
tylko brunatnego linoleumu.

A. Montowanie plyty.

Jako podktadke bierze si¢ do plyt linoleumowych drzewa i to
na wysokos$¢ pisma po odliczeniu grubosci plyty. Drzewo atoli
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nie moze by¢ zwyczajna deska, jezeli chodzi o wigksze rozmiary,
lecz musi by¢ sklejona z kilku desek, przynajmniej trzech i to
w ten sposoOb, ze na wierzch i spod bierze si¢ migkkie a w $rodek
twarde drzewo, przyczem sloje goérnej i dolnej deski musza is¢
w jednym kierunku; ma to ten cel, azeby si¢ drzewo nie spaczytlo.
Ze podkladka ta posiada¢ musi jak najwicksza dokladno$¢ w wyz,
rozumie si¢ samo przez si¢, gdyz od tego zalezy dobre wykonanie
calosci. Podkladke ta posmarowuje si¢ cienko klejem introliga-
torskim i kladzie si¢ na to bibule atramentowg lub inny migkki
lecz gruby papier. Dopiero na papier ten montuje si¢ plyte lino-
leumowg, posmarowana rowniez klejem.

Przektadka papierowa ma tylko cel oszczedzania plyty drze-
wnej, gdyz przy wiekszych rozmiarach sg takie podktadki drogie,
wigc muszg zatem wytrzymaé na zawsze.

Przyklejonoby plyte zaraz na drzewo, polaczylaby si¢ ona za
silnie z podkladka a przy zerwaniu albo plyta popsulaby si¢ lub
drzewo zostaloby uszkodzone, czego pod i.a ¢ ym wzgledem uni-
kna¢ trzeba, gdyz jedna jak i druga sa nadal potrzebne.

Ptyte przy gltadkich przestrzeniach uzy¢ mozna do mniejszych
pfac, a podkladka shluzy¢ ma do przyklejenia nan nowych plyt
linoleumowych.

Zuzyto na pYzekladke migkkiego papieru, potrzeba przy zry-
waniu pltyty tylko na jednem koncu nozem ja podwazyé, poczem
mozna ja tatwo S$ciagnaé. Przy procedurze te] zauwazy¢ mozna,
ze papier si¢ przepolowil: jedna polowa przyczepila si¢ do plyty
a druga do podktadki.

Naklejong ptyte wsuwa si¢ w prasg, dajac staby tlok, gdzie
przez kilka godzin pozosta¢ musi, azeby wyschngé. Poczem S$ciera
si¢ ja benzyna zapomoca platka i mozna zalatwi¢ przedruk Ilub
przeniesienie rysunku.

B. Przedruk lub przeniesienie rysunku.

Przedruk lub przeniesienie rysunku zatatwia¢ mozna w ten sam
spos6b jak na str. 133 opisano, natomiast przy przedruku uzy¢
trzeba tylko mato farby jak i stabego tloku, azeby si¢ odbitka
nie rozplaszczyla, przez co przy druku formyby si¢ nie zgadzaty.

C. Obrobka ptyty.

Do obroébki plyty linoleumowej stuza maty i wigkszy noéz, rylce
wydrazone roznych szerokosci i skrobacz, ktoéry samemu mozna
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sobie zrobi¢, utamujac ndéz kuchenny, a pozostala czes¢ zaostrza
si¢ tylko jednostronnie.

Poniewaz linoleum, podobnie jak guma, z powodu swej migk-
kosci nadzwyczaj ostrze narzedzi stepia, trzeba na to zwazaé, azeby
narzedzia byly zawsze dobrze wyostrzone i kamien oliwny musi
by¢ ustawicznie przy pracy tej pod r¢ka. Od ostrza narzedzi za-
lezy tez udanie si¢ pracy tej, gdyz tepem nozem lub rylcem wy-
konany kréj uwydatnia si¢ niemile podczas druku, a linje i brzegi
sg wyfranzlowane.

Jezeli kraje si¢ tgpem narzedziem, natenczas masa ciggnie si¢
przed nozem jak guma i ustawicznie si¢ zadziera, czego natomiast
golem okiem dojrze¢ nie mozna. Dopiero podczas druku wyta-
niaja si¢ owe rozdarcia i odkruszaja si¢. Natomiast ostre narze-
dzie przecina linoleum bez uszkodzenia plyty i takie sa trwalsze.

Kroj] z powodu migkkosci materjalu musi by¢ rowniez tak
wykonany, jak to ryc. 98 wskazuje. Plyta wykrajana prostopadle
nie wytrzyma dlugo i szkoda tylko czasu, ktoéry na nig spotrze-
bowano.

Wigksze puste miejsca trzeba poglebi¢ az do ukazan.a si¢
papieru wzgl. drzewa.

Chcac wykona¢ jakgkolwiek obwddke negatywnie, uzy¢é mozna
do tego dziurkacza, ktory w kazdej introligatorni si¢ znajduje,
lecz nie trzeba go zapomoca mlotka wbija¢ w linoleum, tylko reka
wpycha' si¢ dobrze zaostrzony dziurkacz i w najglebszej pozycji
okreca go si¢, odkrecajac przytem jadro, ktore ma by¢ wydalone.

W ten sposéb mozna takze rylcem okraglym wykonaé rézne
ornamenty, ktoérych udanie zalezy od gustu i zrgecznosci wyko-
nywujacego.

Przebieg krajania w linoleumie jest nastepujacy.

Matym nozem nacina si¢ wpierw kontury az do zyczonej gle-
bokosci, nastepnie wyjmuje si¢ rylcem wydrgzonym puste miejsca.
Po zalatwieniu tej pracy wycina si¢ wigksze puste partje wigckszym
nozem az do drzewa, zatem przecina si¢ takze na grzbiecie lino-
leumu znajdujaca si¢ tkaning. Nastepnie wygladza si¢ skrobaczem
rowki, powstale przez rylce i plyta jest gotowa do druku.

Nadmieni¢ jeszcze wypada, ze wszystkie te miejsca, ktore przy
poglebieniu si¢ zluznily, trzeba przybi¢ gwoédzdkami o duzych teb-
kach, azeby waltki podczas druku plyte nie zerwaty.

D. Druk z plyt linoleumowych.

Azeby plyte uczyni¢ odporniejszg na wigksze naklady, trzeba
to w sposdb nastepujacy uskutecznié.
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Gotowa i naklejonag plyte wsuwa si¢ w maszyneg, podkladajac
ja o 2 punkty lub wigcej ponad wysoko$¢é pisma i naciera ja si¢
szybko schnaca farbg. Jezeli natomiast farby takiej niema, roz-
ciera si¢ poprzednio na waltkach nieco sykatywy lub tp. Po zu-
pelnem natarciu plyty, wyjmuje si¢ ja z maszyny i musi staé¢ tak
dlugo, az natarcie dobrze wyschnie.

Podwyzszenie plyty ponad wysokos¢ pisma ma ten cel, Ze nie-
tylko powierzchnia ptyty, lecz takze kontury nieco glebiej posma-
rowane zostang farba.

W ten sposob uschnigta farba zapobiega kruszeniu si¢ plyty
i oprocz tego otrzymuje ona zupeilnie gladka powierzchni¢, co umo-
zliwia dobre i gladkie nafarbowanie podczas druku. Jaka farbe
si¢ wtenczas do druku uzywa, jest obojetnem, takze i kolorowe
farby mozna uzy¢.

Natomiast po wydrukowaniu nie trzeba plyte zmywaé, wogodle
moze farba po kazdem wydrukowaniu pozostaé na plycie, przez
co staje si¢ wiecej odporniejsza i wytrzymaé moze znacznie wick-
sze naklady.

Przy druku trzeba zwazaé, zeby plyta nie stala wyzej niz
pismo, wystarczy, jezeli ja tylko walki pokrywaja. Za niskie sta-
nowisko watkéw powoduje réwniez odkruszanie si¢ brzegow plyty.

Przy drukowaniu wigkszych przestrzeni tudziez papieréw chro-
powatych i gltadkich, musi by¢ farba cienko-plynng, do czego na-
daje si¢ najlepiej dobra farba, ktéra rozcienncza si¢ naftg. Oliwa
nie jest stosowng do rozcienczania farby, gdyz tworzy przy brze-
gach wykonczonych drukéw brzegi tluszczowe, prrcz c» brzegi
majg wyglad jakgdyby okolone byty tlusta obwodka.

Odpowiednio do elastyczno$ci linoleumu musi by¢ obciag cy-
lindrowy twardym, do czego zuzytkowaé¢ mozna gladki, twardy
karton lub gladka, twarda tekture. Obciagg taki uniemozliwia w wy-
sokim stopniu kruszenie si¢ plyty.

Chcac linoleum uzy¢é do poddrukow przy akcydensach, trzeba
go poprzednio wytrze¢ pumeksem i woda a po wyschnigciu wy-
gtadzi¢ kostka, twarza milotka lub innym gladkim przedmiotem.
W ten sposOb wygladzona plyta przyjmuje bardzo dobrze farbe.

E. Stereotypowanie ptyt.

Chcac z ptyt linoleumowych stereotypowac, trzeba do tego
celu dnia poprzedniego matryce¢ sporzadzi¢ lub zwilzy¢.

Plyte linoleumowa kladzie si¢ na Zelazne sztegi podkladkowe
i justuje na wysoko$¢ pisma, poczem robi si¢ odbitke, azeby sie
przekonaé, czy krdj wszedzie dobrze wychodzi; w przeciwnym
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razie wyklada si¢ jeszcze z pod spodu. Nastepnie zmywa si¢
farbe¢ i podklada tyle pod plyte, Ze stoi ona o 2 punkty ponad
wysokos¢ pisma, co jest z tego powodu koniecznem, gdyz linoleum
z powodu goraczki przy stereotypowaniu cieplem nieco si¢ kurczy,

Po okoleniu plyty sztegami na wysoko$¢ pisma i zaklinowaniu
naciera si¢ ja grafitem i to nietylko powierzchnig¢, lecz i miejsca
wyztobione, i pokrywa si¢ folja cynowag — stanjolem.

Matryce bije si¢ dosy¢ gleboko, a wkleste miejsca wysypuje
si¢ proszkiem lub wyklada suchg tektura.

Natomiast wigcksze puste miejsca zostawia si¢ a po odlaniu
plyty wykuwa si¢ dlutkiem. Tym sposobem unika si¢ tworzenia
faldow w matrycy, poczem nakleja si¢ jeszcze na grzbiet matrycy
przysadke.

Po zalatwieniu tego wszystkiego wsuwa si¢ forme¢ do suszarki
lub odlewiarki, ktore tylko stabo musza by¢ ogrzane, a po 15 do
20 minutach, w ktébrym to czasie trzeba pil§nie ustawicznie zmie-
nia¢, zdejmuje si¢ matryce z formy we wilgotnym jeszcze stanie
i kladzie si¢ z pwrotem do suszarki lub odlewiarki, obigzajac ja
sztegami, azeby zupelnie wyschila.

Odlewanie odbywa si¢ w zwykly sposob.

VI. Plyta otowiana.

Z wszelkich materjatéw, stuzacych do plyt poddrukowych,
ktore dotychczas ukazaly sie¢ na rynku, najwiecej zaprowadzila
si¢ plyta olowiana, chociaz pierwotnie wielka rzesza drukarzy
bardzo sceptycznie si¢ na nig zapatrywala i dopiero w ostatnich
latach zdobyta sobie wigksze pole.

Mimo tego wszystkiego jest ona dla drukarn, posiadajace
stereotypj¢, najtanszym materjalem, jaki sobie tylko wymysleé
mozna, gdyz stare zuzytkowane juz plyty mozna stopi¢ i na nowe
odla¢, tak ze metal robi tylko bieg okrezny, podczas gdy inny
materjal ptyt poddrukowych tylko jeden raz uzy¢é mozna.

Nieco trudnej obrdbce plyty olowianej przeciwstawia si¢ na-
tomiast zupelna pewnos$¢ podczas drukowania, tak ze czas, zuzyt-
kowany obficiej na wykonanie plyty, tern samem sowicie si¢ tez
optlaca.

Oprécz tego mozna olowioryt jak kazda inna klisze stereoty-
powaé, przez co z jednego oryginalu drukowa¢ mozna najwicksze
naktady.
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Wprawdzie posiada kazdy materjal swe zalety i wady, lecz
praktyka wykazata przy plytach otowianych tyle dobrych stron,
ze wlasciwie o wadach poniekgd moéowié¢ nie mozna.

Trudnosci przy wycinaniu w plycie otlowianej beda przewaznie
przeceniane i nie trzeba si¢ zrazaé pierwszem niepowodzeniem
i rylec odklada¢ na bok, lecz ustawicznie trzeba probowac dalej
i przyswaja¢ sobie wszelkie wynikajace z tego korzysci. Nieco
cierpliwosci i pilnosci wydadza wtasnie na tern polu najlepsze
owoce i niemniej przyniosg brze¢czaca zaplate.

A. Odlew ptyty.

Jesto sprawa zawsze jeszcze dos$¢ malo znana, jak odlewacd
plyty stereotypijne dla celow poddrukowych, wzgl. jak odla¢ gladka
bezwzglednie ptyte. Poniewaz duzo drukarzy woli uzywaé do
wycinanek i poddrukéw pltyt olowianych niz innych, lecz nie bar-
dzo wiedza, jak si¢ do odlewu zabraé, wigc nie od rzeczy bedzie,
sprawie tej si¢ przyjrze¢ blizej i da¢ kilka praktycznych pod tym
wzgledem wskazéwek.

Chcac wigc odla¢ plyte z metalu stereotypijnego robi si¢ to
w ten sposob.

Bierze si¢ arkusz dobrego brystolu i przecina go na dwie po-
towy. Jedna polowke kartonu kladzie si¢ migdzy bibule atramen-
towa i1 tak, ze dwa arkusze przychodza na wierzch, a dwa pod
spod kartonu. Nastepnie kladzie si¢ na wierzch druga potoéwke
kartonu a na niego znowu dwa arkusze bibuly.

Przed tern zagrzaé trzeba odlewiarke na dos¢ wysoka tempe-
rature, robigc kilka $lepych odlewoéw. Potem oczysci¢ nalezy fun-
dament odlewiarki bardzo doktadnie i przetrze¢ go lekko talku-
mem, wkladajgc nastgpnie do odlewiarki karton przekladany w spo-
s6b powyzszy bibulag. Po mocnem zamknig¢ciu pozostawia si¢ od-
lewiarke przez pél godziny staé. Procedura ta ma na celu wy-
ciagnigcie z kartonu wszelkiej wilgoci, poniewaz na wilgnym lub
lylko zagrzanym kartonie nie da si¢ gladkich plyt odla¢. Co
w ten sposOb nie wyparuje, zostaje wchlonigte przez bibule, a takze
i karton pozostaje gladki, co réwniez jest bardzo waznem, bo
kazda najmniejsza faldka na kartonie uwidocznia si¢ bezwzglednie
na plycie.

Po skonczonym procesie suszenia wyjmuje si¢ arkusze bardzo
ostroznie i kladzie na cieple miejsce, np. na suszarke, odlewajac
nastepnie jakie dwie Slepe plyty, bo odlewiarka musi by¢ bardzo
goragcy, chcac wydostaé dobra plyte. Potem oczyszcza si¢ znowu
odlewiarke bardzo starannie i talkumuje, wkladajgc nastepnie do
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niej natalkumowany arkusz kartonu* Odlewnik cicerowy winien
arkusz ten dobrze kry¢. Jako nakrywke uzywa si¢ druga poldéwke
kartonu, poczem zamyka si¢ odlewiarke.

Zwazaé trzeba przytem, azeby odlewiarke nie zakrecaé zbyt
mocno, poniewaz w takim razie plyta w $rodku moze si¢ wydra-
zy¢, ale tez niezbyt stabo, bo w tym razie plyta bylaby w srodku

wyzsza. Praktyka nauczy tu kaz-

] I dego najlepie;j.
\% W Do odlewu nadaje si¢ najle-
f piej zwykly metal stereotypijny,

jak go si¢ codzien uzywa do od-
lewu gazet. Metal ten bowiem
nie jest za twardy ani za miegkki,
a co najgldwniejsze, daje si¢ do-
k brze obrabiaé. Z tego metalu na-
biera si¢ peilna tyzke, wlasnie tyle,
ile wystarczy na ptyte. Sitowka
zbiera si¢ troskliwie wszystek brud
— e — z metalu, dodajac do niego jesz-
cze kilka starych plytek otowiu,
ktére zamigszywane, musza Si¢
roztopi¢ w oftowiu.

d Gloéwna bowiem rzecz przy
odlewie ptyt poddrukowych jest:
bardzo goraca odlewiarka, zimny
olow i goragca matryca, to znaczy
w tym przypadku arkusz brystolu.

. Teraz wlewa si¢ o-

o s udzor.y r.ieco metal
———————— | roéwnomierniec w od-

i E i lewiarke i po kilku

¢

111311 minutach mozna go-
towa plyte wyjac,

ktora, o ile zachowalo si¢ wszystkie rady, bedzie beznaganna.
Zaleca si¢ zaraz wigcej plyt odla¢, tern bardziej, ze karton

u
Kyec.

zazwycza] wytrzymuje kilka odlewow.

Metal do ptyt poddrukowych nie §mie by¢ za mickki, nalepiej
nadaje si¢ do tego celu metal czcionkowy. Prawie w kazdej dru-
karni znajduje si¢ ,,pieklo”, gdzie zniszczone, skaleczone i stare
czcionki znalez¢é mozna, a ktére zatem do odlania ptyt znakomicie
stuzy¢ moga.

Mylnem jest twierdzenie, ze w mickkiej plycie mozna lepiej
rytowacé; wilasnie jest przeciwnie. Migkkie plyty sga najnieodpo-
wiedniejsze do dokladnych roboét, poniewaz przy rytowaniu tworzy



160

si¢ rylcem niemily grzbiet, a metal przed rylcem si¢ $cigga i usuwa.
Oproécz tego skaleczy si¢ tatwo rylcem wycigte juz partje, a ptyta
migkka jest po wykonczeniu nadzwyczaj wrazliwa.

Natomiast najnieprzyjemniejsze przy micgkkiej plycie jest zmiana
koloru podczas drukowania. Kolory delikatne — lazurowe — o-
trzymuja brudny wyglad, spowodowany tylko olowiem. Jest na-
tomiast ptyta odlana z twardego metalu i to czcionkowego, naten-
czas nietylko upada to wszystko podczas drukowania, lecz ryto-
wanie w plycie takiej jest znacznie latwiejsze.

Azeby uzyska¢ pod kazdym wzgledem dobra ptyte, odlewa
si¢ w sposOb nastgpujacy.

Arkusz dobrego brystolu a oblepia si¢ z dwoch stron papie-
rem b jak ryc. 101 wskazuje. Ma to ten cel, azeby zapobiec two-
rzeniu si¢ faldéw w kartonie podczas odlewania. Arkusze musza
by¢ porzadnie wysuszone, co w poprzednio opisany sposob si¢
uskutecznia, natalkumowane i pod odlewnik nalozone w nadzwy-
czaj goracej odlewiarce niezbyt goracym metalem odlane.

Odlana w ten sposOb ptyta bedzie miata gladka powierzchnig,
podczas gdy przyklejony papier przyjmie ewentl. faldy. Podlug
potrzeby rozcina si¢ plyte, a stosowny kawal szlufuje si¢ az do
gladkosci dobrze zaostrzonym trdojkatnym skrobaczem.

B. Przedruk Ilub kopjowanie rysunku.

Przedruk, przeniesienie lub kopjowanie rysunku zatatwié¢ mo-
zna w ten sam sposOb jak na str. 133 opisano, jprzyc_em nie po
trzeba poprzednio plyty szlufowaé, zeby si¢ atoli odbitka nie za-
tarla na plycie podczas rytowania, trzeba ja posypaé¢ talkumem,
a po wyschnigciu obetrze¢ lub tez pociagnaé¢ w okowicie rozpusz-
czonym szelakiem; lub tez, Zeby rowniez ochroni¢ odbitke, oblewa
si¢ plyte sykatywa, poprzednio oszlufowana i odtluszczona, co si¢
przez zmycie octem i optukanie woda uskutecznia.

Jeszcze inny sposob przedruku.

Dobrze oszlufowang i odtluszczona plyte pocigea si¢ zapo-
moca watka bielem Kremzerowskim, do ktorego dodano jeszcze
nieco sykatywy. Po zupelnem wyschnigciu farby, co szybko na-
stepuje, mozna przedruk wykonac.

Chcac natomiast oszczedzi¢ sobie zmudne kopjowanie rysunku,
zalatwia si¢ to w sposOb nastepujacy.

Rysunek, ktory byl wykonany chinskim tuszem i na cienkim
papierze, pociaga si¢ zapomoca gabki lub waty roecienczonym
kwasem solnym (3:5), nastgpnie obsusza si¢ dokladnie bibulg
atramentowa i kladzie si¢ twarzg na plyte, ktoéra poprzednio dobrze
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* oczyszczono, wypolerowano proszkiem szmyrglowym i korkiem.
Nastepnie kladzie si¢ na to wszystko kilka arkuszy papieru gaze-
towego i wsuwa sie¢”w prase, gdzie pod silnym tlokiem przebywacd
musi 30—60 sekund. Po zdjeciu kopji przedstawia si¢ rysunek
w srebrno-bialym kolorze na niebieskim tle.

C. Obrobka ptyty.

Rytowanie w plycie olowianej odbywa si¢ w ten sposdb, ze
wpierw trzeba kontury odbitki wzgl. rysunku igla rytownicza lub
sztyletem obrysowaé, poczem milimetr od kontury wyzlobia si¢

dwumilimetrowym rylcem
ptaskim, przyczem porusza
sia prawa r¢ka ustawicznie
ko ysajaco w prawo i lewo,
tzk ;2 przed rylcem tworzy
si¢ wior, ktory si¢ ustawicznie
zaokragla.

Pierwsze pog “hienie nie
musi by¢ zbyt glebokie, po-
niewaz utrudnia prace.

Ryc. 102. Nastegpnie obcina  si¢
rylcem ptaskim i okraglym
— podlug potrzeby — obraz az do kontury, przyczem trzyma si¢

rylec skosnie, azeby obraz dolem byl szerszy niz goéra, p. ryc. 96.
Jako trzecia praca nastgpuje poglebienie pierwszej linji rylco-
wej dwumilimetrywym rylcem plaskim.

Stereotypia. 12
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Wreszcie Bierze si¢ szersze rylce i wyzlobig puste pola wpiervir
na surowo a nastepnie gladzi si¢ je, podkladajac pod rylec de-
seczke z twardego drzewa 3 mm grubosci, 2 cm szerokosci i 10 cm
dhugosci, ktora lewa reka przytrzymuje i ustawicznie podsuwa pod
rylec, (p. ryc. 102) tak ze rylec ma zawsze oparcie. Manipulacja
ta nietylko Ze nie pozwala wyslizgnigcie si¢ rylca, lecz oszczedza
sile, praca idzie szybciej i staje si¢ zabawka. V/ ten spesab staje
si¢ spdd poglebienia giadkim i réwnomiernie glebokim.

Kazdy olowiorytownik powinien o tem
wiedzie¢, ze takie rownomierne poglebianie
nietylko jest przyjen.ne.ii dla oka, gdyz
praca wyglada schludnie i czysto, lecz unie-
mozliwia przedewszystkiem brudzenie tych
partij, coby w przeciwnym razie trzeba us.:

Rye. 104.

teczni¢ w maszynie, przez co powstalby znoéw
niepotrzebny postdj maszyny.

Natomiast wicksze wolne miejsca wy-
kuwa sie¢ dlutkiem lub gdy jest gryzarka, pyCe 4 5.
mozra je na niej wyzlobic.

Po zupelnem wykonczeniu kroju trzeba jeszcze ptyte wygtadzié.

Do tego celu bierze si¢ dobrze sproszkowanego szmerglu,
ktory na zupelie gladkiej ptycie zelaznej lub fundamencie miesza
si¢ z naftg lub oliwag. Na miazge t¢ kladzie si¢ plyte obrazem,
a przyciskajac ja reka, okreca si¢ naokolo. Poczem poleruje ei¢
jeszcze plyte gizia piaskowa, jaka uzywa si¢ do maszyn do pisa-
nia. W ten sp<, 60b jest obraz plyty zupeklie gtadki, co maszy-
niscie ogromnie ul’v prace przy przyrzadzaniu. gdyz rzeba jemu
przyrzad goérny jik nawigcej oszczedzi¢ lub oyaniczy¢ do mini-
mum, bo im wigcej maszynista nierbwne miejsca przyrzadza, tem



163

wigce] cierpi na tern plyta, a wszystko to odbywa si¢ kosztem
czystego druku.

Odpowiada wigc w ten sposdb obrobiona ptyta wszelkim tern
wymaganiom, zmyvza si¢ ja woda i wykoncza jak kazda inna
plyte stereotypijna.

D. Preparowanie ptyty.

Jezeli plyte odlano z migkkiego metalu, trzeba ja przed uzy-
ciem do drukowania pociggnaé szelakiem, ale tak, Zeby nie two-
rzyl baboli. Przy duzych nakladach trzeba to podlug potrzeby
powtarzaé, jednakowoz przed kazdem s$wiezem pociagnigciem musi
plyta by¢ zmyta okowitg. Atoli cala manipulacja odbywa si¢
nadzwyczaj szybko, gdyz lak potrzebuje tylko kilka minut do
stwardniania.

E. Rozne kroje.

1. OGLOSZENIA.
Przy skitecene 3 i ozdobnen wyposazeniu ogloszen gazet
codziennych rie.nag r >l¢ odgrywa takze plyta otowiana. Jak ko-
zystnie i skutecznie
przedstawia si¢ np.
wiersz negatywny
w ogloszeniu ryc 103.
W/asoie pwemu $rod-
kowi pomocniczemu
przy ukladzie rekla-
mowym za mato po-
$wigca ' si¢ uwagi.
Przedruk lub przenie-
sienie rysunku jest
pstJfug opisanych
wskazéwek szybko
uskutecznionyiwiersz
podmg tego wykra-
jany, co nawet po-
czatkujgcemu nie
sprawi' wielkich tru-
¢Liosd. Lecznijtylko
przytem da si¢ nad-
zwyczaj zuzytkowacé
Ryc. 106. ale i przy najzwyczaj-
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niejszych ogloszeniach jest on bardzo cennym, gdyz niejednokrot-
nie ochrania i zastgpi olowioryt linje i niezmiernie przyspieszy
prace. Obwodki ogloszeniowe, jakie ryc. 109—110 przedstawiaja,
zachodza czesto w kazdej gazecie codziennej.

Jak natenczas mozolnem jest zestawianie lub tez szukanie
linij; jak nieschludnie wygladaja potem takie ogloszenia w gaze-
cie, gdy musza by¢ zuzyte linje olowiane lub mosi¢zne, ktére juz
sg znacznie uszkodzone i zniszczone. Jak natomiast szybko przy

pomocy hebla i pitki jest plyta przycieta i potem rylcem obro-
biona. Uklad moze by¢ odstawiony na cala szerokos$¢ i wszystko
w $rodku wyjustowane, poniewaz plyte potrzeba tylko potem na-
tozy¢ i moze by¢ razem z innym ukladem matrycowana i stereo-
typowana.

Kazdy skladacz ogloszen wie, iz ogloszenia takie, jak w ry-
cinach pokazano, nie sa tylko fantazjg, lecz specjalnie domy to-
warowe i takie firmy, ktore klada wage na skuteczne i podpada-
jace ogloszenia, przychodza z szkicaml, bardzo czesto dok’adnie
narysowanemi.

Rowniez wio dokltadnie kazdy wydawca gazety, ze wtasnie
ci inserenci stawajg si¢ nieprzyjemnemi, gdy si¢ ich zyczenia nie
wypelni lub wypc*?J¢ nie moze. Lecz nietyl :0 przy takich ale
i przy najzwyczajniejszych pracach jest bi?g.ps¢ w rytowaniu
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korzystna. Przypusémy, ze kto§ chce mie¢ calo-» lub podlostronne
ogloszenie w obwodce 4-cicerowej. Obwodke odstawi¢ li tylko
z linij jest wykluczonem dla braku odpowiedniej ich ilosci lub tez
catkowitego braku. Zalatwia si¢ to zatem w ten sposob, ze sztegi
justuje si¢ na wysokos$¢ pisma i obklada si¢ nimi ogloszenie, lecz
jak wygladaja owe sztegi? Wigksza ich cz¢$s¢ ma rowki od hebla,

Ryc. 109.

wigc tern samem nieuzyteczne; mniejsza cze¢$¢ sztegdbw ma nato-
miast mnoéstwo dziur i skaleczen. Obwodka ta z bieda sklejona,
wyglada przewaznie jak pozarta lub jak zniszczona linja baro-
kowa. A ile czasu zmarnuje si¢ na szukanie stosownych sztegdw
do takiego ogloszenia.

Jak natomiast jest prostg cata sprawa, gdy zamiast podktadac
sztegi, polozy si¢ na nie odpowiednio szerokie plyty olowiane,
ktoére pita tarczowa w oka mgnieniu przyci¢to i oheblowano, a praca
wyglada potem przyzwoicie i czysto. Czas, pienigdze i zmartwie-
nie sg oszczedzone, a co najwazniejsze — inserent jest zadowo-
lony i przjydzie zndéw z ogloszeniem. Jezeli si¢ wigc w ten spo-
s6b pracuje, przynosi praca korzysci i zadowolenie. °
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Dotychczas omoéwione wzgl. przedstawione prace nie wyma-
gaja wiele bieglosci lecz tylko nieco zrgcznosci.

Szerokolinijne kola na wysoko$¢ pisma sa przy ukltadzie oglo
szeniowym przyjemnym Srodkiem pomocniczym, azeby ceny lub
tp. specjalnie wyrézni¢. Beda one czesto wymagane, jest zatem
koniecznem, azeby ich miano zawsze pewien zapas w roéznych

Ryc. 110.

wielkos$ciach i nie potrzebowano dopiero fabrykowaé gdy zajdzie
potrzeba ich uzycia. Wnetrze takiego kola musi by¢ nietylko pod
kazdym wzgledem w prostym kacie ale i systematyczne, azeby
wstawianie uktadu nie sprawialo zbyt wielkiej trudnosci.
Przypusémy, ze wnegtrze kola wynosi¢ ma 6 cicer w firecie.
Wiec ustawia sie wpierw z sztegoéw i kwadratdw szesciocice-
rowy firet, lecz o jeden punkt wezszy, oblepia go si¢ paskiem
papierowym i nalepia na niego roéwnej wielkosci tekture grubosci
okoto 4 punkty. Nastgpnie ustawia si¢ odlewnik na wysokosé
pisma i kladzie go ,sie¢ w goraca odlewiarke na arkusz brystolu,
ustawiajac dokladnie w $rodek ow firet, strong oblepiona tekturag
na karton, “podktadajac go firetami petytowemi, tak ze stopa fireta
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— nie naklejona tekturg strona — roéwna si¢ odlewnikowi — p.
ryc. III. Brystol jak i firet muszg by¢ poprzednio dobrze wysu-
szone. Po zamknigciu odlewiarki, ktorg si¢ tylko stabo przykreca,
wlewa si¢ niezbyt goracy metal. Gdy

odlew ostygl, mozna bardzo tatwo wy Odlewnik
jac¢ firet oblepiony, a po odcieciu do-
lewu — linja a—b — mamy 8-cicerowy

firet, ktoérego spod natomiast wykazuje
wnetrze 6-cicerowe w kwadracie. Pod-
czas gdy Sciany maja pelna wysokosé
pisma, jest gorne pokrycie tylko jeden
petyt grube.

Zapomoca dwoch linji diagonal-
nych stwierdza si¢ $rednice, a wsa-

Firet
6-cicerowy

dziwszy w nia cyrkiel, ciaggnie si¢ oby- a L
dwa kola, zewnegtrzne i wewngtrzne — po odlaniu odcigé

p- ryc. 1 12. Zapomoca pitki wycira si¢ Ryc. 111.

w pokryciu okragla dziure, ktéra pil-

nikiem si¢ rozszerza, a rylcem obcina kontury obydwych L¢'r

pociagnicte cyrklem.

W ten sposdéb mozna owale, elypse lub wieloka*y, wydziura-
wione nadzwyczaj systematycznie, w kazdej Zyczonej wielkosci
tatwo wykonaé — p. ryc. 76—82. Przynalezny uVad mozna
w katniku lub zaraz w kole itp. wyjustowac,

Taziemi drobiazgami natomiast przy-

spiesza si¢ znacznie prace¢ przy ogloszeniach.

Kazda gazeta codzienna umieszcza przy

koncu kazdego miesigca reklame dla sicbie

w piSmie swem, a im wigcej bije w oczy

tern skuteczniejszg staje si¢ ona dla nakltadu.

I tutaj ma zdolno$¢ i fantazja rysownika

i rytownika obfite i korzystne pole pracy.

Mozna kilka réznych zrobi¢ obwoddek — p.

ryc. 113 i 114 — ktére od czasu do czasu

Ryc. 112. z odpowiednig tre$cig zmienione, wywoluja

zawsze pozadany efekt, jezeli przytem znaj-

dowacé si¢ jeszcze beda wsrdd tresci. Bedzie to badz co badz

zawsze nowos$¢, przykuwajaca uwage czytelnika i zmuszajaca go

do przeczytania kazdorazowej reklamy, ktora tern samem cel swoj
osiggnie.

Lecz takZze w czasopismach zachodza nieraz ogloszenia dwu-
barwne, ktorych wykonanie w cynku znac;n eby przedrozylto koszta,
wiec wykonuje si¢ je w plycie otlowianej. Przez trzy lata praco-
walem w pewnej wickszej berlinskiej drukarni, gdzie takie dwubarwne
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ogloszenia w olowiu wykonywano i calemi dniami tylko rysunki
i otowioryty wykonywalem, a trzeba bylo dzienne zrobi¢ do o$miu
plyt, to jest 4 negatywne i 4 pozytywne, podlug tego jaki byl ry-
sunek. Strona kazda miatla rozmiaru 26X19,5 cm. Wprawdzie
praca szla szybko, gdyz w stereotypji byva gryzarka, wigc tylko
kontury oci¢to rylcem okraglym, a reszt¢ zalatwiono ra gryzarcc.
Bylo to pismo dla artystow. Dla przekonania i udowodnienia po-
wyzszego podaja dwie z takich obwddek w dwubarwnem wyko-
naniu, — p. ryc. 115 i 116 — natomiast w znacznie zmniejszonym
formacie.

[ u nas co$ podobnego zajs¢ moze, wigc kazdy powinien si¢
¢wiczy¢ w wiladaniu rylcem i otodwkiem, azeby w danym razie

moégl wymagani . m takim sprostaé¢ i zajaé tern samem korzystniej-
sze stanowisko.

2. AKCYDENSA.

Jezeli w poprzedniem w krotkosci udowodnilem jak cennem
jest taka wprawa, staje si¢ ona przy akcydensach prawie ze ko-
nieczng potrzeba. Niechaj drukarnia bedzie malag lub duza, wsze-
dzie zajdg dzisiaj prace, ktoére maja by¢ odrebne, a ktérych spo-
s6b wykonania nie ma by¢ drogi.

Chociaz akcydensista jest bieglym rysownikiem, jednakowoz
reprodukcja zapomocg trawienia kreskowego jest za droga, w wielu
przypadkach, przewaznie przy wigkszych robotach, rowniez nie

lozna jej w krotkim czasie otrzymac, wigc trzeba, chociaz nie-
chetnie od wykonania odstgpi¢. Zatem powinien kazdy al.cyden-
sista, kazdy skladacz i stereotyper, posiadajacy chociaz cokol-
wiek talentu rysowniczego, ¢wiczy¢ si¢ w olowiorycie; a kazdy
pryncypat lub kieréw lik powinien przynajmniej jednego mieé po-
mocnika do dyspozycji, ktéry w kazdym przypadku umie sobie
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poradzi¢. Niechaj si¢ zatem nikt nie przestrasza trudnoscia oto-
wiorytu; skoro si¢ tylko przyzwyczai do wtadania rylcem i zdo-
bedzie w tern jakotaka bieglos$¢, tern chetniej chwyci za plyte oto-
wiang, gdyz, pomingwszy korzysci wlasnego wykonania, niema
wdzigczniejszego nnaterjalu nad plyte otowiang. Przy wszystkich
innych materjalach postawiona jest reparacji pewna granica, poza
ktéra przekroczy¢ nie mozna, tylko dla plyty olowianej granica
taka nie istnieje, a wszelkie reparacje i korekty nie pozostawiaja
po sobie zadnego $ladu, o czem poézZniej bedzie mowa.

3. LISTOWNIKI1, RACHUNKI 1TD.
Nieraz si¢ zdarzy, ze klient zamowi listowniki lub rachunki,
ktorych cena wykonania nie odgrywa dla niego zbyt wielkiej roli,

IUraBTD605<

Rye. | 14.

lub widzial co$ u swej konkurencji, co mu si¢ bardzo podobato,
wigc chcialby tez co$ podobnego mieé.

Kilka odbitek z wtasnego materjalu, nie uzyskaly jego uzna-
nia i aprobaty, wi¢ akcydensista musi nagldwek narysowaé, ktory
zadowolil jednakowoz zamawiajacego. Ze za$ zaklad chemigra-
ficzny jest o kilka godzin jazdy kolejowej oddalony, przeto
plyta nie moglaby by¢ na czas dostarczong, gdyz sprawa nagli,
a przez rozne odbitki juz kilka dni stracono, przytem i drukarnia
chciataby jak najwigcej zarobié¢, gdyz taka gratka nie czesto si¢
zdarza, a ze drukarnia posiada bieglego olowiorytownika, wigc
chwyta on do ptyty otowianej i ,,nim kura czasami jaje zniesie”,
jest ptyta ku ogdlnemu zadowoleniu wykonczona (p. ryc. 117 1 19).

Ma praca by¢ tylko w jednym kolorze wykonang, drukuje si¢
obwodke razem z ukladem. W wykonczonej plycie, przy ktorej
przyheblowano zaraz brzegi fasetowe, wycina si¢ pitka odpowie-
dnie miejsce na uklad, kladzie si¢ plyte na podkltadke zelazna,
zostawiajac przytem tyle préznego miejsca, jak wyciecie wskazuje.
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Rye. 115.
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V/ prézni¢ ta wstawia si¢ uklad i bez wielkich wysitkow jest
wszystko gotowe do druku.

Przedewszysthiem powinny drukarnie same o to dbaé, azeby
wszelkie ich wtasne druki byly pod kazdym wzgledem drogowska-
zem dla klienteli, azeby ona nabrata smaku i gustu i mogla z nich
czerpa¢ motywy dla swych zapotrzebowan drukarskich (p. rye. [17
do 119). Jezeli klient zobaczy tadna i gustowng prace drukarni,
nabierze natenczas zaufania do niej i w jej zdolnoéci i sam bedzie
chcial mie¢ artystyczne druki. Nieraz atoli zobaczy¢é mozna prace
drukarni, o ktérych natomiast powiedzie¢ nie mozna, Ze sa bez-
naganne i nie wiadomo, czy prace ta wykonal drukarz i to jeszcze
mozliwie sam pryncypal nie za$§ kowal lub S$lusarz. Takiemi pra-
cami nie podniesie si¢ poziomu sztuki naszej. Takiemi ,.,arcydzie-

Ryc. 117.

tami” sztuki drukarskiej nie zyska si¢ klienteli i nie Wyrobi si¢
u niej poczucia pigkna.

Wprawdzie w drukarniach naszych zasiaduje na fotelach ,.dy-
rektorskich” mnoéstwo réznych ,,pokrewnych” zawodéw a jak naj-
mniej drukarzy samych, wigc tez nic dziwnego, jezeli z drukarn
tych nie wiele wyjdzie wlasciwie drukarskiego. W zbiorach moich
posiadam kilkanascie takich ,,bialych krukéw” owego ,,artyzmu”
drukarskiego, potwierdzajgce najwymowniej powyzsze zdanie.

4. PROGRAMY.

W ten sam sposob jak poprzednio opisano, mozna sobie zro-
bi¢ obwodki do programoéw, ktore zawsze moga by¢é uzywane,
przez co oszczedzi si¢ wydatek na drogi materjal obwodkowy
i przyspieszy si¢ znacznie uklad sam. Ryc. 120 przedstawia
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obwodke do programoéw. Przez taka obwddke praca sama wy-
glada tadniej i czys$ciej, niz gdy si¢ do niej zuzyje stare i znisz-
czone juz obwoddki. Dla osiggnigcia lepszego efektu mozna sobie
na zapas wydrukowa¢ obwodki w jakimkolwiek kolorze i na for-
mat 8°, ktory przewaznie przy progra-

zachodzi.

5. OKLADKI.

Takze do okltadek jak i wszelkiego
innego rodzaju druké6w mozna obwocki
lub tp. ozdoby spotrzcbovtaé¢ i samemu
sobie zrobi¢ jak ryc. 121 i 122 przedsta-
wiaja, prze: co praca bedzie miata wy-
glgd zaws e odrgbny i tern same n pr y-
czyni sie¢ w wielkiej mierze do zd bvc.a
wickszego grona klientdow i wzbudii s ¢
zainteresowanie do drukéw srem!ich
kotach handlu i przemyshu, ktére dzisiaj
na druki stosunkowo mato wydawajag.

6. KOPERTY i POCZTOWKI.

Przy kopertach i pocztowkach prak-
tykuje si¢ dotychczas w ten sposoOb, ze
ustawia ci¢ przewaznie firme¢ itd. przez
cala szeroko$¢ u gory.
Przy pocztoéwkach ustawia si¢ po
wickszej czesci wszystko bokiem, przez
co osiaga sige, ze stempel pocztowy aie
zakrywa etes¢ firmy, czynigc ja tern sa-
mem czytelng, na czem bowiem w prze-
ciwnym razie traci niemalo cate wykona-
nie pracy.
Chcac zatem temu i przy kopertach
zapobiec i mimo tego dobre i gustownie
wykonane prace odstawié¢, mozna to rc-
tatwi¢ w ten sposdb jak ryc. 123 i 124
przedstawiaja.
Podlug ceny i klienta mozna prace
takie wykona¢ w jednem Ilub kilku ko-
lorach. Chcgc kopercie nadac¢ jeszcze wigkszego eiektu, mozna
rowniez i klape jej zaopatrzy¢ odpowiednim sygnetem w jednem
lub kilku kolorach mniejwigcej jak to ryc. 125 przedstawia, o czem
pézniej bedzie jeszcze obszerniej mowa w rozdziale 12 pod ty-
tulem ,,S> gnety™-
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7. PODPISY.

Czesto beda tez potrzebne faksyniile czyli podobizny podpi
sow, do jakiejkolwiek pracy. Jezeli np. jakiemu panu udziolono
prokure, natenczas wlasciciel danej firmy.donosi o tern swej klien-
teli 7 rOwnoczesnem przedstawieniem podpisu nowego prokurenta.
Stanowitlo wykonanie takiego podpisu dotychczas wylaczna prace
litografa, moze ja takze stercotyper lub drukarz zapomoca plyty
otowianej wykonac.

Poniewaz ‘wykonanie cyrkularzy takich musi si¢ zawsze spie-
sznie odbywa¢é¢, wigc nie mozna klisz¢ kazaé zrobi¢ w zakladzie
chemigraficznym i wyczekiwa¢ na nig calemi dniami, tylko biegly

olowiorytownik musi pracy tej si¢ pod i¢, chociaz przyznac trzeba,
e rytowanie tego rodzaju nie jest zby latwe i wymaga juz sporej
bieglosci i pewnosci w wiladaniu rylcem, jezeli podpis wypasé ma
zadowalajaco, to jest jezeli ma oy¢ podobny do oryginatu.

Ryc. 126 i 127 przedstawiaja podpisy takie rytowane w olowiu
zaraz na wysoko$¢ pisma.

8. INICJALY.
Niezle przedstawiaja si¢ dzieta lub tp. druki, do ktérych uzyto
pr y rozdziatach lub na wstgpie odpowiednich inicjalow jak ryc.
28—130 oraz oktadka niniejszej ksigzki przedstawiaja. Jezeli zas
drukarnia nie posiada inicjaldw, mozna i temu zaradzié¢, wycinajac
J' w oftowiu i tern samem pomnazajac zasOb drukarni. Gloski ta-
ra* rytuje si¢ zaraz na wysoko$¢ pisma, przez co oszczedza si¢
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prace nabijania ich na drzewo, a gloska jest systematyczng i ra-
zem z forma moze by¢ myta, coby natomiast nastgpi¢ nie mogto,
gdyby gloska byla nabita na drzewo, gdyz wodaby je spaczyla.
Wszelkie inicjaly podane w ryc. 128—130 sa roéwniez wykrajane
w olowiu i to na wysokos$¢ pisma.

9. PLAKATY.
Nieraz przy skladaniu plakatow zachodza stowa jak ,,Koncert™,
.Zabawa latowa’, ,,Zimowa”, , Karnawalowa”, ,,Wiec”, ,,Wielka
Wyprzedaz” itd., do ktorych brak
natomiast odpowiedniego pisma.
Jezeli zatem drukarnia posiada
stereotypje 1 Dbieglego otowio-
rytowri.ca, mozna i temu zlemu
w krotkim czasie i bez wydatku
zaradzi¢. Azeby z takiej pracy
mie¢ trwate korzysci, tj. zdoby¢
sobie z czasem caly alfabet czyli
abecadlo, rysuje si¢ dwa alfabety
na wysokos¢ 20 i 30 cicer na pa-
pierze. U stolarza zamawia si¢
paski drewniane, roéwniez szero-
kosci 20 i 30 cicer, dlugos$¢ jest
natomiast oboje¢tna. Paski te po-
siada¢ muszg jednakowoz taka
grubo$é, ze razem z nabitg gloska
stanowi¢ beda wysokos$¢ pisma.
Zajdzie zatem potrzeba, Zze pismo
do wymaganego stowa musi by¢
wyciete, kopjuje si¢ wigec potrzebne
gloski z jednego z narysowanych
alfabetdéw na ptyte olowiang, a dla
lepszej orjentacji przy dalszej pra-
cy, okala si¢ gloske linja, a od-
stepy miedzy poszczegdlnemi glos-
kami wynosi¢ powinny od 6—12
punktéw, odpowiednio do grubosci
pitki, jaka przecina¢ si¢ bedzie,
Rye. 123. poczem w opisany juz sposéb wy-
cina si¢ owe stowo, przyczem owe
okolenia linjowe musza tez by¢ naznaczone, tak ze plyta ma wy-
glad jaki ryc. 131 przedstawia. Nastgpnie obheblowuje si¢ plyte
z wszystkich czterech stron az pod linje, tak Zze szerokos$¢ jej wy-
nosi¢ bedzie 20 wzgl. 30 cicer i z podkladkg drzewna dokladnie
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si¢ bedzie zgadzala i przybija si¢ ja gwoézdkami, ktoére trzeba wig-
cej poglebi¢ i wywierci¢ poprzednio dla nich dziurki. Po wykuciu,
wyzlobieniu i wygladzeniu pustych miejsc, przecina si¢ plyte wraz
z drzewem mig¢dzy linjami kazdej gloski, a po obheblowaniu kazdej
z nich z tej strony, ktéra byly zla-
czone ze soba, jest stowo skonczone,
co natomiast wszystko jest predzej
wykonane niz opisane. Przy na-
stepnej sposobnosci, gdy zajdzie inne
slowo, powtarza si¢ powyzsza pro-
cedure, lecz juz z tern skutkiem, ze
nie potrzeba wszystkich glosek wy-
cinaé, gdyz z pierwszego wiersza juz
niektore pozostaly. W ten sposob
zbierze si¢ z czasem caly alfabet,
a wykonanie jego juz si¢ optlacito.
Takze obwodki do plakatowi innych
drukéw oraz listwy mozna sobie sa-
memu w powyzszy sposdb wykonad
korzystnie (p. ryc. 131—135).
Chcac jeszcze zapobiec spacze-
niu si¢ podktadki drzewnej, trzeba
ja przed nabiciem plyty pozostawié
przez 24 godziny w nafcie lub oliwie
zmieszane] z nafta. Tym sposobem
podktadka nie przyjmuje tak tatwo Ryc' 1241
wilgoci i wody, a jezeli si¢ dobrze
napita nafty i oliwy, wcale nie. Jezeli wigc w ten sposodb si¢ pra-
cuje, moze niejedna malta lub $rednia drukarnia oddaé si¢ wyko-
nywaniu plakatéw, co, jak wiadomo, nie do naj-
gorszych nalezy robot.

10. ETYKIETY.

Klisze i obwodki, potrzebne do etykiet, tak
do jedno- jak i kilkubarwnego druku, wykonaé
réwniez mozna w otowiu (p. ryc. 136 i 137). | tu-
taj mozna duzo zaoszczedzi¢ czasu i pieniedzy,
gdyz przy wickszych nakladach mozna plyty po-
mnozy¢ zapomocg stereotypji, lub z kilku etykiet
drukowaé odpowiednie kolory spoinie, a prawie

Rye. 125. kazda maszyne da si¢ urzadzi¢ do drukowania
dwoéch kolorow naraz, przyczem na dociskoéwce
mozna zarazem i sztancowaé, 0 czem na innem miejscu obszerniej

bedzie mowa.
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KLISZE.

Tak jak przy ogloszePiiach tak tez i przy kazdej innej pracy
wymagang bedzie nieraz odpowiednia klisza, ktoéraby dane ogto-

*o

szenie lub prace¢ wigcej uwypuklila
na zewnatrz i uczynitaby ja wigcej
widoczniejszg dla oka. Chociaz wy-
konanie mniejszej kliszy wypadnie
taniej, gd> si¢ da wykonaé w za-
ktadzie chemigraficznym, jezeli praca
nie nagli. Jednakowoz, jak juz nad-
mienilem, dia mniejszej drukarni i od-
dalonej przytem od zakladu chemi-
graficznejo, odgrywaja przytem dwa

czynniki role decydujacag, a temi sa: czas i pieniadz. Wiegc jezeli

drukarnia posiada stereotypj¢ i bieglego olowiorytownika, moze

sobie prawie kazda klisze¢ wykonad

we wlasnym domu i to réznorodne !

jak to ryc. 138—149 przedstawiajg.
Jednakowoz praca ta wymaga wiel-
kiej zrecznosci i akuratno$ci w wy-
konaniu, azeby klisza tez naprawde
miala Zycie w sobie i nie byta tylko

martwg plyta olowiang, zawierajaca jakies krzywe i koszlawe linje,

Rye.

127.

przypominajace malatury jarmarczne z na-

szych lat dziecigcych.

12. SYGNETY.

Kazda praca drukarska otrzyma przez
dodanie dobrego sygnetu skuteczniejszy
wyglad. Kazda ksiggarnia naktadowa,
dbajaca o gustowne wyposazenie swych
dziel nakiado*.zych, ma swodj wlasny oso-
bliwie rysowany sygnet cryii znak ksie-

garski, umieszczony przewaznie
na pierwszej stronie okltadki i na
pierwszej stronie tytylowej.
wnemi czasy miata kazda drukar-
Ryc. 128.  nia, ktora byta zarazem i naktadca,

Rye. 129.

swoj wlasny

sygnet czyli znak

drukarski, umieszczony na kazdej ksigzce, gdyz
innych drukéw woéwczas jeszcze nie znano.
Dzicki wlasnie owemu znakowi drukarskiemu,
mozemy dzisiaj z latwoscia stwierdzi¢, kto te

lub owg ksiazke w minionych wiekach drukowat.

Ryc. 130.
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Z chwilg gdy ksiggarnie objely wylacznie naktad ksiazek, zanikty
dawne sygnety drukarskie a na ich miejsce powstaly sygnety ksie-
garskie. Dzisiaj oprocz ksiggarn prawie kazdy kupiec i przemy
stowiec postuguje sie¢ na drukach swych wlasnym sygnetem, cho-
ciaz u nas do tej pory ogdlnie zaprowadzonem to nie jest. Takze
rysowanie i rytowanie takich sygnetow jest dla rysunkowo utalen-
towanych i bieglych w wtadaniu rylcem akcydensistow i stereo-
typeroOw niezbyt wielka trudnos$cia i powinno by¢ wigcej niz do-
tychczas pielegnowane, gdyz przy dzisiajszem wyposazeniu akcy-
dens6w mnoza si¢ takie roboty, przy ktérych, o ile moznosci, po-
mija si¢ dodatek ornamentacyjny. Sygnet jest ale jednem z tych
$rodkoéw, zapoi.ioca ktoérego monotonnos$¢ czystego uktadu czcion-

Ryc. 131.

kowego zlagodzona bywa. Wszelkie druki kupieckie: listowniki,
rachunki, doniesienia, pocztéwki, koperty, karty polecajace, cenniki,
prospekty, cyrkularze itd. otrzymac¢ moga przez dodanie charakte-
rystycznego sygnetu specjalny wyglad.

Dobry sygnet musi by¢ tak rysowany, ze w Scislej formie wy-
raza nazwe firmy, czasopisma lub przedmiotu.

Azeby si¢ sygnet wbil latwo w pamigé, trzeba przy rysowaniu
zwaza¢ na podpadajagcy jego ‘wyglad, co srodkami pojedynczemi
stara¢ si¢ trzeba uzyskac¢ i wszelkie upigkszenia malownicze za-
niechaé, gdyz na tern ucierpialaby tylko jego wyrazisto$¢.

W ryc. 150 i 151 staralem si¢ wyzej powiedziane przedstawic.
Ryc. 150 (sygnet ,.Drukarni dla Handlu i Przemyshi”) przedstawiona
zostala podpadajaco, przez gloski negatywne. Ryc. 151 pokazuje
pismo- pozytywne, poprzedniego sygnetu. Azeby osiggnaé podpa-
dajacy wyglad, musiano zapomoca grubszej obwodki stworzyé
pewien kontrast.

Ryc. 152—155 sa sygnety firmy ,,Koziebrodzki i Ska. i poka-
zuja jak w roézny sposob i formie Ustawi¢ mozna poczatkujgce



183

gloski firmy. Przy rysowaniu sygnetow trzeba przedewszystkiem
unika¢ wickszych pustych miejsc, gdyz prawidtowy podzial miejsca
zawiera tajemnic¢ dobrego wy-
gladu jakiejkolwiek pracy dru-
karskiej, a to odnosi si¢ takze
do sygnetéw. Trzeba zatem
przy rysowaniu tak dilugo eks-
perymentowac, az si¢ osiagnie
dobry podziatl miejsca.
Co si¢ tyczy formy glosek
sygnetu, to najlepiej opierac si¢
o pismo akcydensowe lub dzie-
towe, gdyz przez to
nietylko rysunek pre-
dzej si¢ uskutecznia,
lecz i wyrazisto$¢ sy-
gnetu tern wigcej si¢
uwidocznia.
Ryc. 132. Rye. 133. Batsze s KA
do 161 sygnetow, kto-
rych omoéwienie na odpowiedniem nastapi
miejscu, niezawodnie to potwierdzg.

[13. KROJE NEGATYWNE.

Przegladajac bacznie strony oglosze-
niowe duzych gazet codziennych jako tez
réznych czasopism i zurnali, zauwazyc¢
mozna, ze ogloszenia negatywne nie na-
leza do rzadkich objawow reklamy, a w nie-
ktorych czasopismach zachodza nawet
bard zo czgsto.

RoOwniez ulubionem jest zastosowanie
wier¢ ry negatywnych w ukltadzie oglo-
szeni ozym, gdyz tern samem podpada
ono V:cej w oczy i wyrdznia si¢ znacz-
nie wsréd innych ogloszen. Ogloszenia
taki., przykuwaja w pierwszym rzedzie
uwage czytelnika i mimowoli zniewalaja
go do przeczytania calej tre$ci oglosze-
nia, co tez jest dazeniem kazdego inse-
renta. Przez zastosowanie biatlego pisma
na czarnem tle osiggnaé mozna zupelnie
inne efekta niz pismem pozytywnem. W kolach inse-
rentow, ktorzy na skuteczne wyposazenie swych ogloszen klada

Rye, 134.
Rye. 135.
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uwage, uznano tez pod kazdym wzgledem niezwykla wartos¢ ogto-

szen negatywnych.

Ryc. 103 przedstawia zwyczajny wiersz negatywny, zachodzacy
bardzo czesto w gazetach, a z powodu swego podpadajacego wy-

Ryc. 136.

gladu, bardzo mile widziany ze strony oglaszajacych. Jest to nad-
zwyczaj prosty sposob rytowania, ktoéry i mniej biegly wykonaé

moze. Oprocz ta-
niosci, pozwala wla-
sne wykonanie kli-
szy takze na wszelka
szeroko$¢ tamu, pod-
czas gdy klisze nade-
stane nie zawsze od-
powiadaja danym
miarom, na czem nie
mato cierpi ogolny
wyglad ogloszenia.
Przy gazecie wtasnie
zachodzi ogromne
pole dziatania, na
ktorem tak skladacz
jak i stereotyper swe
zdolnosci rysownicze
i rytownicze odpo-
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wiednio zuzytkowac¢. Zachodza np. wiersze jak ,,Biaty tydzien”,
»Wyprzedaz inwenturowa”, ,,Wystawa gwiazdkowa” i wiele innych
ktoére z dodaniem mniejszej
lub wigkszej ornamentacji
wykraja¢é mozna w plycie
olowianej. RoOwniez dobry
skutek osiagnie si¢ wykona-
niem jak ryc. 162 przedsta-
wia. Jednakowoz rodzaj ten
mniej si¢ nadaje do gazet
codziennych, gdyz na pa-
pierze gazetowym nie da si¢
tak dobrze wydrukowaé, na-
tomiast przy czasopismach,
wydaniach okolicznoscio-
wych itp. mozna go zuzyt-
kowaé¢. Wpykonanie tego u-
skutecznia si¢ w sposob na-
stepujacy. Po przeniesieniu
rysunku na plyte olowiang
obrysowuje si¢ wpierw kon-
tury igla rytownicza lub o-
strym i $piczastym rylcem,
wpierw miatko potem gle-
biej. Nastgpnie dziurkuje si¢
koncem tej samej igly lub
sztyletem wszystkie czeg$ci,
stojace poza konturami. Druk
Ryc. 149. odbywac si¢ musi malem na-
daniem rarby, azeby nie za-
smarowaé¢ dziurek. Wszystko to razem wzigte ma nadzwyczaj
efektovzny i podpadajacy wyglad, a kazde ogloszenie, wykonane
w ten sposoOb, niechybnie cel wymagany
osiaggnie. Jak przy ogloszeniach tak samo
i akcydensach wszel-
kiego rodzaju mozna
chociaz nie w tej sa-
mej mierze co przy
ogloszeniach zastoso-
waé wiersze nega-
Rye. 150. tywne. Lecz nietylko Rye. 131
lepsze i delikatne ak-
cydensa, ale przedewszystkiem wszelkie druki, stuzgce reklamie
moga by¢ efektownie wyposazone przez oszczedne wsunigcie
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negatywnych wierszy. Przy wyposazeniu akcydensdOw nie potrze-
bujemy polegaé¢ tylko na wygladzie czarno-bialem, jak przy oglo-
szeniach, lecz mozemy tutaj wywolaé¢ osobliwszy wyglad przy
pomocy wszelkich mozliwych odcieni kolorowych lub w potacze-

Ryc. 152—154.

nii1 z dodaniem drugiego koloru. W ten sposéb prace akcyden-
sowe jak prospekty, cenniki, katalogi, jadlospisy itp. uzyskujg —
przez dodanie wiersza negatywnego — korzystniej-

sza calos¢ i swiadczy¢ beda chlubnie o zdolnosciach

praca taka wyszla.

Ryc. 155—158.

Ryc. 163 z wierszem, wygladajacym jakby na nim $nieg lezal,
przedstawia si¢ nader efektownie i rodzaj ten mozna bardzo do-
brze zastosowaé w porze zimowej prawie do
kazdego ogloszenia, tak w gazetach codzien-
nych jak i wszelkiego rodzaju czasopismach.

Ryc. 159. Ryc. 160.
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F. Reparacje.

Jezeli przy olowiorycie zaszly mate uszkodzenia, badZz to z po-
wodu wys$lizgniecia si¢ rylca lub w inny sposdb, mozna to wyre-
parowacé przez podzwignigcie tej czesci, wpychajac nie za gwalto-
wnie w brzeg uszkodzonego miejsca I—2 mm ponizej obrazu rylec
lub sztylet; po zeszlufowaniu powstalego grzbietu obcina si¢ zwie-
szajacy brzeg a szkoda jest wyréwnana.

Sa natomiast wigksze uszkodzenia w posrodku obrazu, przy-
czem powyzszej metody zastosowac nie mozna, kladzie ci¢ plyte

Ryc. 161.

obrazem czyli twarza na. inna pltyte, badz to zelazna lub kamien
litograficzny, na ktore polozono poprzednio arkusz kartonu, a po
nakres$leniu uszkodzonego miejsca na grzbiecie plyty, wykuwa si¢
je lekko, zwolna i stopniowo milotkiem i pogtebiaczem, kreslac
przytem wigksze kolo, niz miejsce uszkodzone zajmuje, a dalsze
zalatwienie nastgpuje jak wyzej opisano. Silne i gwaltowne ude-
rzenia spowodowa¢ moga natomiast pc¢kniecie plyty.

Gdy atoli procedura ta nie pomoze, trzeba miejsce uszkodzone
porzadnie oczysci¢ z wszelkiego brudu i zalutowaé, co uskutecznia

Ryc. 162.

si¢ w sposob jak na str. 77—S81 powiedziano. Nastgpnie S$cina si¢
rylcem lub spiluje pilnikiem wystawajaca cyneg, po zeszlufowaniu,
do ktorego celu owija si¢ pldétno lub papier szmerglowy naokot
sztega i nim si¢ szlutuje, osiggajac tern sposobem zawsze roéwna
powierzchni¢, poczem obcina lub wycina si¢ uszkodzenia.
Wigksze jeszcze uszkodzenia reparuje si¢ w ten sposdb, ze
wycina si¢ pitka owe uszkodzone miejsce i wsadza si¢ odpowiedni
kawat plyty, ktora si¢ przylutowuje. Po przeniesieniu brakujacej
czgsci rysunku, rytuje si¢ 6w brak i wszystko jest w porzadku.
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Jezeli plyta spadnie na ziemi¢ i si¢ zlamie, mozna ja rowniez
zlutowaé. Powstang natomiast przytem wigksze szczerby, trzeba
je sheblowaé¢ przy obydwoédch poltdéwkach, poczem wsadza si¢ od-
powiedni ,klin” do rozmiaréw sheblowanej cze$ci, przylutowujac
go, a dalsza manipulacj¢ zalatwia si¢ w ten sam sposédb jak po-
przednio opisany.

Zreszta bieglo$s¢ w lutowaniu powinien nietylko stereotyper
posiadaé, lecz kazdy drukarz, gdyz nieraz zajdzie potrzeba wyre-

Ryc. 163.

parowania zniszczonej czcionki lub winjety lub tez akcent przy-
lutowaé, a gdy stereotypera niema, drukarz to powinien wykonac.
W mojej praktyce zdarzylo mi si¢ cze¢sto przetamywaé uklad ste-
reotypowany za pomocg kolby Ilutowniczej, co jeszcze predzej
i korzystniej wypadto, niz gdyby uklad od nowa ustawiono.

Z powyzszego natomiast wynika, ze niema takiego uszkodze-
nia przy plycie olowianej, ktore w jakikolwiek sposéb nie datoby
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si¢ wyreparowac. Dlatego tez przy pierwszem lepszem uszkodze-
niu nie powinno si¢ tem zniechecaé i pltyte rzucaé do kata, lecz
probowac¢ wszelkich mozliwych $rodkéw, by zlemu zaradzié.

Plyta olowiana ma i t¢ dobra strone, ze wszelka reparacje,
o ile bedzie dobrze, sumiennie i prawidlowo wykonang, po niej
widzie¢ nie mozna, rOwniez nie wywiera ona na plyte sama pod-
czas drukowania zadnego wplywu ujemnego, czego natomiast
o innych plytach powiedzie¢ nie mozna.

G. Tia.
Przy kolorowych pracach akcydensowych, jak np. akcjach,
kwitach, czekach itp. zachodza przewaznie tez i tla kolorowe,

czyli poddruki, ktore im wigcej w rysunku swem sa skomplikowane,
tem mniej dadza si¢ nasladowac .

Chcac plyty takie uzyska¢, mozna do tego zuzytkowadé kazdy
ttloczony papier, lub tez papier introligatorski, z ktérego robi si¢
zwykty odlew.

Poniewaz cienkie papiery introligatorskie rzucaja chetnie przy
odlewie faldy, trzeba je brzegami nalepi¢ zaraz na fundament
odlewiarki.

Lecz mozna sobie samemu takze dowolne mustra zrobié, bio-
rac do tego celu arkusz cienkiej bibuly (jedwabnej), ktory sie

Ryt. 164.

ugniata na kule, a po lekkiem wygladzeniu dlonig, robi si¢ z tak
pogniecionego arkusza odlew jak wyzej podano.

Arkusz kartonu pocztowkowego posmarowuje si¢ cienko kle-
jem, na ktéry posypuje si¢ przez sitko miatko suchego piasku, po
wyschnigciu strzepuje si¢ zbytni piasek, pociaga si¢ jeszcze raz
klejem i nalepia arkusz cienkiej bibuly (jedwabnej), przybijajac
ja lekko migkka szczotkg. Po dokladnem wyschnigciu robi si¢
odlew w zwykly sposéb. Przed odlewem trzeba matryce te po-
rzadnie natalkumowac.
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Jeszcze jest wiele innych sposoboéw do uzyskania tla mustro-
wego, a zmy$lny i inteligentny stereotyper sam sobie niejeden
sposob wykombinuje.

Jezeli posiada si¢ rylec nitkowy, mozna sobie sporzadzié¢ tla
chmurowe jak ryc. 164 przedstawia.

Rylcem nitkowym ciggnie si¢ wpierw z wolnej reki lub zapo-
moca linijki na plycie linje, poczem rylcem okraglym wycina si¢
z lekka ksztalty chmur.

Takze roézne drzewa, posiadajace stoje, mozna zuzytkowad
do drukowania tta, jak np. debine i mahon.

H. Ttoczenia plyta otowiang.

W ten sam sposdb jak plyte Maserowska obrabia si¢ takze
plyte olowiana do tloczenia, a poniewaz jest ona przewaznie na
cicero gruba, wiec tez stosownie do papieru, na ktédrym ma byé
ttloczone, mozna odpowiednio gleboko wyzlobi¢, a delikatniejsze
ornamenta lub tp. mozna latwiej wykonaé w plycie otowianej niz
Maiserowskiej.

Jezeli jeszcze plyta odlana bedzie z metalu czcionkowego, nie-
tylko ze si¢ wtenczas latwiej i pewniej rytuje, lecz plyta sama
jest odporniejsza i wytrzyma¢ moze duzy naklad az do 100000
egzemplarzy, lecz takze silny tlok.

Naturalnie, ze podczas tloczenia musi plyta spoczywaé na
zelaznej podkladce.

Jezeliby plyta przy tloczeniu miata brudzi¢, mozna jga pocig-
gnaé jakimkolwiek lakiem bezbarwnym, co roéwniez uczynié¢ trzeba
i w wyzlobieniach; lub tez bierze si¢ biatka 3—4 $wiezych suro-
wych jaj, ubija si¢ na piang, poczem zostawia si¢ staé, az bialtka
znowu si¢ roztopig. Zapomocg migkkiego platka naciera si¢ bial-
tem ptyte, kladac ja na goracg podkltadke, przyczem musi si¢ tak
zagrzaé, jak tylko otow wytrzymaé¢ moze, bez roztopienia si¢.
W ten sposob osiggnicty twardy poktad aluminjowy jest nadzwy-
czaj odporny i niezmiernie trwaly.

J. Stereotypowanie.

Kazdy otowioryt mozna w ten sam sposOb stereotypowac jak
kazdy uklad i mozZna przytem zastosowaé¢ metode zimna jak ro-
wniez ciepla.
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K. Galwanizowanie.

Taxk jak kazda plyte stereotypijnga mozna galwanizowac, tj.
pociagnaé ja zapomoca kapieli elektrycznej pokltadem miedzianym
lub niklowym, by przez to osiagnaé z pltyty druki duzych nakla-
dow, to samo mozna tez uczyni¢ z olowiorytem. | w tern przy-
padku odbywa si¢ galwa Vziwanie w ten sam sposob jak to na
str. 106—108 pod nr. 17 powiedziano.

Jednakowoz gdy si¢ uzyje do olowiorytu plyt odlanych z me-
talu podlug nastepujacej aligacji, jest galwanizowanie zbyteczne,
gdyz plyty takie $mialo wytrzymaja az do 100000 egzemplarzy.
Aligacja ta sklada si¢ z 65 % migkkiego otowiu, 25 'lo antymonu
i 5u¢ cyny. Wszystko to musi by¢ dobrze zmieszane czyli zespo-
jone a po przetopieniu dokladnie oczyszczone.



OLOWIORYTNICTWO

RZYSELOWIE powiada, ze ,,jeszcze zaden mistrz z nieba
nie spadl”, zatemm musial si¢ wpierw uczyé, by pdznicj
zosta¢ mistrzem. Tak samo jest tez z olowiorytnictwem
I tutaj nie mozna od razu sta¢ si¢ mistrzem lecz trzeba

si¢ wpierw uczy¢ i ksztalcié, azeby osiggnaé doskonatosé.
Lecz w jaki spos6b mozna doprowadzi¢ w olowiorytnictwie
do wymaganej doskonatosci?
Olowiorytnictwo nie jest zadnem zawodem, ktérego podiug
z gory przepisanych regtil i zasad moznaby si¢ wyuczy¢ jak kaz
dego innego rzemiosta, lecz jest na wskro$ sztuka i to w pelnem
stowa tego znaczeniu.
i- zatem zalezy od pe-
I' wnego stopnia intei-
Vj m- ligencji danego oso-
Ryc. 165. bnika, ktory w tajniki
sztuki tej chce si¢ za-
glebi¢. Lecz oprocz inteligencji, wymagang jest
jeszcze spora doza cierpliwosci i silna wola osig-
gnigcia doskonaloéci, a tern samem stworzenia co$

dobrego — wprost artystycznego. Ze w praktyce
kazdego stereotypera i drukarza — czy to skladacza I\
lub tez maszynisty — zajdziehiieraz potrzeba zro- Yy AN
bienia jakiejkolwiek od- T’ f
- . powiedniej do danej \ /
Z pracy obwodki, orna-
Ryc. 167. mentu, tla lub tp. o tern Ryc. 166.

niema dwbch zdan,
Wiec gdy zatem owa potrzeba zajdzie, trzeba tez by¢ dostatecznie
na nig przygotowany, by wiedzie¢ w jaki sposOb dang prace wy-
kona¢, by wypadla nietylko z korzyscig dla przedsi¢biorstwa, lecz
byta takze pod kazdym wzgledem beznagannie wykonang i nie
potrzebowano si¢ za nig wstydzic.

Stereotypia. 14
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Chcac zatem co$ dobrego w olowiorytnictwie wykonaé, trzeba
si¢ w niem juz od samej mlodosci — tj. od rozpoczegcia nauki za-
wodowej — ¢wiczy¢, gdyz tylko przez ustawiczne d¢wiczenie na-
bywa si¢ odpowiedniej rutyny i wymaganej doskonaltosci. Lecz
jak uczen, wstgpujacy w nauke, ksztalci¢ si¢ musi w zawodzie
swem stopniowo, tak tez <¢wiczenia w olowiorytnictwie odbywac
si¢ musza stopniowo, tj. od najlzejszych prac. Gdyby natomiast
rozpocze¢to zaraz od trudnych prac, nastgpiloby bardzo szybko
zniechecenie z powodu nieudania si¢
pracy, gdyz nie posiada si¢ do niej od-
powiedniej wprawy i znajomosci.

Azeby zatem spotegowacé zamilowa-
niec do olowiorytnictwa, trzeba wpierw
wykrawaé proste linje i prace jakie ryc. 76—82, 104, |10 przed-
stawiajg. Po zdobyciu juz przytem pewnej wprawy, a co najwa-
zniejsze wladzy nad rylcem, od czego w pierwszym rzedzie zalezy
cale otowiorytnictwo, przystapi¢ mc na juz do trudniejszych robét.
Gdy wigc dokladnie ¢éwiczorj podlug podanej metody i uwzgle-
dniono przytem rady i wskazéwki podane w poprzednim rozdziale

przy poszczegdlnych rodzajach ptytach
jak i przy pltytach otowianych, nabierze
si¢ dostatecznej wprawy, rutyny i dosko-
natosci, tak ze teraz ;mialo przystgpié
Rye. 169. juz mozna chociazby i do natrudniejszych

Ryc. 168,

zadan.

Jednakowoz zawsze trzeba o tern pamigtaé, ze ,.kazdy pocza-
tek jest trudny”. Wicgc gdy si¢ jakgkolwiek nowg prace rozpocznie,
nie trzeba jej chcie¢ ,,przelamaé przez kolano” to znaczy wykonac
w okamgnieniu, lecz trzeba odpowiedni na nig czas poswigcic,
zeb} tez beznagannie bylta wykonang, gdyz ,,co nagle, to po dja-
ble’, a takie pracowanie ,,na teb i na szyj¢” zawsze si¢ msci, czy
to przez wykonanie same, lub tez przy
pracy, ktora, im wigcej si¢ cztowiek spie- )
szy, tern zazwyczaj dluzej trwa i wolniej £
rusza z miejsca. Jednakowoz nie ma to Ryec. [70,
wszystko oznacza¢, ze do kazdej pracy
trzeba jak najwigcej czasu spotrzebowaé, gdyz wtenczas bylby
,.fokie¢ dluzszy niz kram” to znaczy, ze praca taka nie oplacataby
si¢, a ze stratg przeciez nikt nie bedzie chcial pracowaé. Zatem
trzeba tak pracowaé, zeby ,,wilk byl syty i koza cala” czyli zeby
praca bylta dobrze wykonang i przyniosta nietylko moralne, lecz,
co jest podstawa kazdej pracy, materjalne korzysci.

Kazda praca im racjonalniej bedzie kierowana, tern wigksze
wydaje korzysci, a praco \mika ramjgo tak nie absorbuje, z atem
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i przy ofowiorytnictwie mozna i trzeba racjonalnie pracowac.
Wpierw obrysowuje si¢ kontury rysunku, nastepnie zlobi si¢ rowek
glebokosci 2 a szerokosci 5 mm naokot kontur, dalej wyzlobiag
i wykuwa sie¢ wszelkie puste miejsca, a na ostatek obcina i wy-
gladza si¢ rysunek sam. W ten sposob praca postepuje szybko
naprzéd i wymaga mniej czasu, niz gdy si¢ pracuje bezplanowo.

Roéwniez przy obcinaniu i wygladzaniu

2 — '"f rysunku trzeba na to zwazaé, zeby jak
-------- — - najmniej zmieniano rylec i wpierw jednem
RyCe rylcem wszystko mozliwe uskutecznid,

a potem dopiero chwytaé¢ nastgpny rylec,
gdyZz ustawiczne zmienianie rylca niemalo zajmuje czasu, przez co
praca sama znacznie si¢ podraza.

Sa natomiast maszyny i aparaty pomocnicze do dyspozycji,
o ktorych juz w poprzednich rozdziatach byta mowa, to ¢ata praca
staje si¢ formalng igraszka, gdyz potrzeba tylko wtenczas obryso-
waé kontury obcig¢ i wygltadzi¢ rysunek a wszelka inng grubsza
prace uskutecznia si¢ na odpowiedniej
maszynie lub aparacie. Wtenczas olo- /
wioryt $mialo moze konkurowaé z chemi- 1
grafja, naturalnie przy kliszach o wigk- Ryc. 172.
szych rozmiarach, gdyz mniejsze klisze,

o ile sprawa nie nagli i nie sa zbyt skomplikowane, wypadna
taniej w cynku.

Lecz i moralna satysfakcja odgrywa przy olowiorytnictwie tez
nie malg rolg; umozliwia bowiem danemu zakladowi wykonania
wszelkiej pracy we wlasnym domu i to w jak najkrétszym czasie,
co go rowniez czyni glosnym wsrod klienteli.

Rylce.

Do olowiorytnictwa potrzebne sa rylce i to mniejwigce] dzie-
sie¢ sztuk.
Kazdy rylec skltada si¢ z rekojesci czyli trzonka i klingi.
Trzonek, toczony z drzewa, w ksztal-
1 ca& grzyba, zaopatrzony jest na koncu
< pierScieniem, chronigcy drzewo od rozhu-
Rye. 173. pania sie.
Klinga, ktora musi by¢ z dobrej stali,
— nie za migkka i nie za twarda — sklada si¢, jak ryc. 165
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przedstawia, z ostrza (a), fasety (b). grzbietu (c) i brzucha (d).
Linja pozioma, na ktorej rylec spoczywa w ryc. 165, wskazuje, ile
trzeba ucia¢ z trzonka po wsadzeniu w niego klingi czyli rylca,
a to w tem celu, azeby si¢ rylec nie kulal po stole gdy go si¢
odlozy z reki.
Przy whbijaniu rylca w trzonek trzeba na to zwazaé, azeby
byt doktadnie w s$rodku trzonka umieszczony, jak ryc, 166 wska-
zuje, a ostrze jego wska-
zuje w gore jak ryc. 165
uwidocznia.

Faseta musi by¢
dluga i trzeba na to
przy zastrzeniu rylca
zwazac; bo gdy sie¢ pra-
cuje rylcem o krotkiej
fasecie, natenczas wior,

Ryc. 174. ktory si¢ odkrawa, za-
miast usuwac si¢ bokiem
ponad fasetg rylca, zwija si¢ przed fasetag (ryc. 167), zastaniajac
tem sposobem nastgpna czes¢ linji, ktorg si¢ wladnie zamierza
wykrawacé, przez co praca jest znacznie utrudniong, a nawet ostro$c¢
i townos$¢ kontur na tem eie
Ostrzenie rylca odbywac si¢ musi zawsze na grzbiecie a nigdy
przy ostrzu, ktoére si¢ tylko po ukonczonem ostrzeniu raz lekko
po kamieniu przesuwa.
Rylce musza by¢ przy pr icy zawsze bardzo dobrze zaostrzone,
przez co znacznie ulatwiaja
prace i musza kraja¢ ,jak
po masle”, a gdy to juz nie
nastepuje, trzeba rylec znow
zaostrzyc¢.
Do ostrzenia uzywa si¢
przewaznie tylko twardych
kamieni tureckich lub ame-
rykanskich i ostrzy si¢ przy
pomocy oliwy. Ryc. 175.
Rowniez musi by¢ rylec
dobrze zaostrzony; nie wystarczy natomiast jedynie, Zze jest bardzo
ostry, lecz musi by¢ jeszcze tak zaostrzony jak ryc. 165 uwidocznia.
Jak trzeba pracowacd rylcem?
Duzo drog prowadzi do Rzymu, a tutaj istnieje duzo sposo-
bow, ktore do celu prowadzg.
Po obrysowaniu kontury iglg rytowniczg lub sztyletem obkrawa
si¢ je rylcem plaskim, potokragltym b:b tez rylcem czworokanciatym
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— ryc. 168 — ktory sie w ten sposOb bierze w prawa reke, ze
gdy maly palec okala trzonek, palec wskazujacy spoczywa wy-
prostowany az do ostrza rylca, a kciuk spoczywa po lewej stronie
rylca, jak ryc. 102 unaocznia.

Rylec ptaski — ryc. 169 — bierze si¢ w ten sposOb w prawa
re¢ke, ze spoczywa on na kciuku — ryc. 176. Podczas krajania
znajduje si¢ pomiedzy rylcem a ptytg — ryc. 175. Trzonek przy-
ciska si¢ malym palcem do dloni i kraje si¢ lewa strona ostrza,

] tak ze obraz plyty znajduje si¢ zawsze po prawej

/IK stronie plyty. Z rylcéw tych potrzebne sa szerokosci

JUII ostrza 2, 3, 4 i 5 mm.

Rylcem potokragtym — ryc. 170 — pracuje si¢
w ten sam sposob jak poprzednim. Rylec ten nadaje
si¢ nadzwyczaj do wykonywania plyt do tloczenia.
Chodzi np. o tloczenie wypuklte jakiejkolwiek obwodki

/ lub ornamentu, potrzebng jest do tego gleboka i zu-
petlnie gladka grawura, ktéra tylko osiggna¢ mozna
przez tak zwany krdj polerowy. Bierze si¢ rylec w ten
sposoéb do reki, — ryc. 175 i 176 — ze kciuk spoczywa

Ryc, 176. pod ostrzem rylca i wydobywa si¢ réwnomierny wior
przyczem nie trzeba ustawacé. Rylce potokragte, z kto-
rych potrzeba szeroko$ci ostrza 2, 4 i 5 mm, uzywa si¢ takze do

u///\\

wycinania wszelkich zaokraglen.

Rylec wydrazony — ryc. 171 — stuzy przewazne przy plytach
drzewnych i linoleumowych do wyzlobiania pustych miejsc.

Rylec nozowy* — ryc. 172 — uzywa
sie¢ do krajania linij réwnoleglych, do
krzyzowan i do nacinania kontur.

Rylec nitkowy — ryc. 173 — ktory
kilka cienkich linij naraz wykonuje, uzywa
si¢ do tworzenia siatek w rodzaju auto-
typji. Z tego rylca potrzebne sa szero-
kosci 3 i 5 mm.

Wszelkie do olowiorytu potrzebne
narzedzia wykonuje firma Kempewerk,
Norymbergja. Rowniez dostarcza specjalne skrzyneczki — z drzewa
olchowego z nastgpujaca zawartoscia: 5 rylcoOw z trzonkami, plaski
katnik stalowy, dwie igly rytownicze, kamien do ostrzenia, kwas
przedrukowy, papier kopijny, ptotno szmerglowe i dwie plyty
metalowe (p. ryc. 177).

Ryc. 177.



PLYTY STEREOTYPIINE

IME is money” —' czas to pieniadz — powiada przy-
stowie angielskie, ktdérego znaczenie wlasnie w czasie
obecnym jak najzupeilniej si¢ sprawdza we wszelkich
galeziach przemyshu, a tern samem i w zawodzie na-
szym. Chcac wigc oszczedzal na czasie, skltada si¢ przy wigkszyc

nakltadach latwiejsze formy 2—4 razy. Lecz jak z jednej strony
jest to poniekad praktycznem, tak zndéw z drugiej strony nie jest
racjonalnem postgpowaniem, a z oszczedzonego czasu przy dru-
kowaniu odciggna¢ trzeba spotrzebowany czas na kilkarazowe usta-
wienie formy i na zuzycie wszelkiego materjatu, tak ze z poprze-
dniej oszczednosci prawdopodobnie niezbyt duzo pozostanie. *

Natomiast praktyczniejszem i najracjonalniejszem jest zasto-
sowanie i zuzytkowanie pod tym wzgledem stereotypji, ktora fak-
tycznie potwierdza znaczenie powyzszego przystowia. Nietylko
ze przy pomocy stereotypji oszczedzs si¢ czcionki i materjal i nie-
potrzebny kilkarazowy uktad, lecz takze, gdy stereotypja znajduje
sie¢ w rekach kompetentnych, to znaczy, plyty beda umiejetnie
i prawidlowo wykonane, w znacznej mierze oszczedza si¢ czas
przyrzadzania plyt i na druku samem, gdyz drukowanie z ptyt
stereotypijnych moze si¢ przy szybciejszym biegu maszyny odby-
wa¢é, niz z 'uktadu czcionkowego.

Zanim przystapimy do wtasciwego tematu drukowania z plyt
stereotypijnych, trzeba nam si¢ wpierw nieco blizej przypatrzeé
grubosci ptyty i podkladkom czyli ,,trzewikom™, na ktorych ptyty
stereotypijne podczas drukowania spoczywajg, gdyz jedne jak
i drugie wazne i decydujace sa przy drukowaniu.
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[. Grubo$¢ ptyty.

Tak zwana ,,plyta cicerowa” jest ogdlnie kazdemu drukarzowi
znana. Jednakowoz jako .,plyte cicerowg” otrzymuje drukarz ptyty
o réznych mozliwych grubosciach i musi sobie z niemi jak i ma-
terjalem podkladkowym, znajdujacym si¢ w danej drukarni, radzié
jak tylko umie. Azeby pod tym wzgledem ulzy¢ i zaoszczedzié
czas pracy przy przyrzadzaniu, grubos$¢ plyty wynosi¢ powinna
[ I punktéw, co tylko zastosowaé mozna przy pracach zwyczajnych,
bez sheblowania pl!yty na grzbiecie; jednakowoz przy lepszych
pracach nieda si¢ uniknaé sheblowanie, bez zmniejszenia czasu
przyrzadu, a zbyt krotki czas, spotrzebowany na sheblowanie, wy-
nagrodzi si¢ przy przyrzadzaniu w dwodjnasdéb. W tern przypadku
musi by¢ plyta ulang na cicero, a sheblowang na 1 punktéw.

W ogodlnosci mozna bardzo rzadko ula¢ plyty jednolitej gru-
bosci i nie jest to wing ani stereotypera ani tez odlewiarki, ktora
moze by¢ w najlepszym porzadku i stereotyper moze by¢ najbie-
glejszym fachowcem a mimo tego wszystkiego nie bedag plyty
sobie rOwno grube, ani tez plyta pojedyncza nie bedzie jednolicie
gruba. Jest to zatem ,,wyzsza sita”, wobec ktorej stereotyper jest
bezradnym, spowodowana nierOwnem ostygnigeciem metalu.

Poniewaz normalna wysokos$¢ czcionki wynosi 6223 punkty,
grubos¢ plyty natomiast, jak juz wyzej nadmieniono, wynosié
musi 1l punktéw, a wysoko$¢ podkiladki 51 punktéHw, zas owe
brakujace 2/3 punkta shuza na przyrzad pod ptyta, ktéry nad
4—5 kart papieru bibutkowego (jedwabnego) nie powinien wyno-
si¢, jezeli plyta niema na tern ucierpieé¢, gdyz przez za gruby
przyrzad pod spodem obraz plyty szybko si¢ zgniecie.

II . Podkladka.

Jako najstarszym i najwigcej dotychczas uzywanym materja-
tem jest bezwatpienia drzewo mahoniowe, klonowe, bukowe i de-
bowe. Lecz ktory drukarz nie porobil z tern zlych dos$wadczen?
Jedng z najgldéwniejszych wad drzewa jest jego mala odpornosé,
gdyz nieraz si¢ zdarza, ze podczas drukowania cigzkich ilustracyj
drzewo sie¢ stlacza, z powodu czego wtlacza si¢ w nie przyrzad,
naklejony pod plyta i staje si¢ tern samem bezuzytecznym. Dal-
szg niedogodnoscig drzewa jest jego spaczanie si¢, skoro jest wy-
stawione na wplyw wilgoci.
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Lecz kazda forma powinna by¢ ile moznosci zmywana lugiem
i woda. Myto np. stron¢ ukltadu, w ktorej znajduja si¢ klisze,
nabite na drzewo, powyzszym $rodkiem, natenczas napegcznieje
drzewo. Przy powtérnem za§ uzyciu okaze sig, ze klisza jest nie-
tylko znacznie wyzsza od pisma, lecz jeszcze spaczona i wymaga
zatem dokladnego obszlufowania papierem piaskowym i zupehie
nowego justowania.

Chcac natomiast tego wszystkiego uniknaé, trzeba klisze —
jezeli liczy¢ trzeba, ze forma bedzie jeszcze raz drukowang —
wyjac¢ z ukladu i powstale proznie wypelni¢ doktadnie justunkiem,
co, jak roéwniez justowanie od nowa, wymaga duzo czasu.

Impregnowanie drzewa zapomoca nafty lub oliwy, nie jest tez
$rodkiem niechybnym.

W zamian podkladek drzewnych, uzywa si¢ innych materja-
6w jak zelaza i metalu stereotypijnego. Podkladki zelazne, do
ktérych przymocowuje
si¢ plyty zapomoca fa-
set lub tez $rub, nazwacd
mozna z powodu do-
godnego i szybkiego
zdejmowania plyt z pod-
ktadki jak tez znacznej
odpornosci, najideal-
niejszg z wszelkich pod-
ktadek. RoOwniez moze
maszynista, nalozywszy
ptyty na podkiladki ze-
lazne, przyrzadzac bez
obawy pod plyta, ze
mu si¢ przyrzad wtlo-
czy w podkiladke.

Natomiast chcac autotypje oryginalne naklada¢ na podkladki
zelazne, trzeba mie¢ o nonparel nizsze podkladki, lub tez odlac¢
sobie z metalu stereotypijnego plyty nonparelowe i wyciaé z nich
odpowiednie sztuki do odnosnej kliszy i potozy¢ je na podkladki
zelazne a na plyte dopiero autotypje.

Do kazdej ptyty buduje si¢ odpowiednia podkladke, czyli tak
zwany ,trzewik Jezeli 6w trzewik jest za ciasny, prezy si¢ plyta
przy zaklinowaniu formy, co powoduje silniejsze wytlaczanie si¢
$rodka plyty, a nawet jej pekniecie. Za duzy trzewik utrudnia
rejestr i zawiera jeszcze to niebezpieczenstwo, ze przy szybkim
biegu maszyny moga walki plyte wyrwaé. Dokladny trzewik,
ktory najwyzej jeden punkt wdluz i wszerz powinien by¢ wigkszy
od ptyty, buduje si¢ w nastgpujacy sposob.
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Ptyte kladzie si¢ dla ochrony twarza na arkusz kartonu, po-
czern wsuwa si¢ w skosne sheblowania (fasety) plyty cztery naro-
zniki fasetowe i wypelia si¢ proéznie sztegami i sztabikami. Skoro
trzewik ma dokladny rozmiar plyty, wsuwa si¢ jeszcze miedzy
sztegi wdluz i wszerz I—2 paski kartonu pocztowkowego. Przez
przyrzad pod ptyta podnosi si¢ ona nieco i wypelnia teraz do-
kladnie fasete.

Dobrze zbudowang forme¢ plytowa mozna tak samo podniesc,
jak forme¢ ukladowsa, azeby oczyszci¢ jej spod, co przy kazdej
formie, a przewaznie przy formach ukladowych, praktykowac si¢
powinno.

Przy druku ze sterecotypoéw okazal si¢ bardzo potrzebnym,
ogéblnie dzi§ juz znany, specjalny fundament. Fundament ten po-
siada wyciegcia, biegnace po plycie ukosnie, o $cianach rozszerza-
jacych sie w glgb, w ktérych umieszczone sg odpowiednie klocki
zelazne (,,zabki”), a do tych ostatnich przysrubowana jest plyta.
Fundament ten ulatwia zrobienie formatu i przymocowanie plyt
(p- ryc. 178).

Fundamenty takie dostarczajg liczne firmy jak np. Kempewerk,
Norymbergja (p. ryc. 178).

Przy drukowaniu zbyt duzych nakladow kopert na calym ar-
kuszu, tutek opakowan itp. nie potrzeba uzywaé faset przy pod-
ktadkach, lecz buduje si¢ trzewiki o jak najwickszych rozmiarach,
przetykajac je paskami grubej tektury — lecz nie stomianej — na
ktére przybija sie gwozdkami plyty po zaklinowaniu formy. Nie
potrzeba si¢ przytem obawiaé, Zze plyta zostanie wyrwana podczas
drukowania, gdyz przyci$nigte paski tekturowe az za silnie trzy-
maja plyte, tak Zze nawet najwickszy druk zluzni¢ ja nie moze.

II . Przyrzad.

Juz podczas zaklinowania formy moze sobie praktycznie pra-
cujacy drukarz znacznie ulzy¢ prace ,,robienia rejestru’, biorac jak
najkrotsze, wlasciwe sztegi formatowe. Wynosi np. szteg laczni-
kowy 7 cicer, przyklada si¢ na cala dlugos$¢ strony po dwa 3-ci-
cerowe sztegi, a brakujace cicero wklada si¢ sztabikami tylko
u gory i u dolu w dhugosci okoto 2—4 konkordansdéw, stosownie
do diugosci strony, miedzy sztegi 3-cicerowe. Jest wiec plyta nie-
zbyt rowna, tak Ze na jednej stronie potrzeba ja nieco okrecic,
mozna dyterencje tag dogodnie wyrownacé sztabikami. Owe cicero
jest zatem wlasciwym sztegiem formatowym, a z powodu swej
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krotkosci stanowi dogodny punkt obrotu. Przewaznie trzeba tez
na to zwazac przy sztegu przyglownym, azeby mozna kazda strong
z osobna obrocic.

Rye. 179 przedstawia zastosowanie to w praktyce.

Pierwsza odbitka z formy, ktora zostala zrobiona przy kom-
pletnej podktadce na cylindrze, nie $mie w Zadnym razie by¢ zbyt
silng. Plyty nalezy przedewszystkiem pod spodem dobrze podto-
zy¢, co, wykonane dokladnie, jest gléwnym warunkiem dobrego
druku z plyt przy wielkich nakladach.

Odbitki robi si¢ dwie: jednag na silniejszym, drugg na nieco
stabszym papierze, nastgpnie wycina si¢ z silniejszej przeznaczo-
nej do naklejania, wszyst-
kie miejsca odbijajace za
silnie, czesci zas drukujace
za stabo z odbitki na
stabszym papierze i te o-
statnie nakleja si¢ na od-
bitce pierwszej. Uwzgle-
dnia si¢ przytem nawet
drobne szczegdlty, zwlasz-
cza wowczas, gdy z jednej
plyty wypada drukowacd
wielkie naktady; im dokta-
dniej bowiem zrobi si¢ to
wszystko pod spodem, tern
mniej pozostanie do przyrzadzenia na cylindrze.

Przyrzadzenie nalezy dobrym klejem na odwrotna strong¢ plyty
naklei¢, azeby si¢ podczas druku nie $lizgalo, a zarazem skutkiem
czestego mycia plyt nie oderwalto. Po tern pierwszem przyrzadze-
niu wypada z reguly zrobi¢ jeszcze drugie ze stabego papieru; to
winno by¢ réwniez zrobione starannie.

Przy nierbwnych ptlytach i przy starszych maszynach moze
si¢ zdarzy¢, ze az trzy przyrzadzenia trzeba pod ptlyta zrobié.

Gdy juz zrobiono i rejestr dotyczacego druku, wowczas mozna
rozpoczal przyrzadzenie na cylindrze. Przypusémy, ze chodzi
nam w danym przypadku o druk wielkiej formy, to, zanim za-
czniemy robi¢ przyrzadzenie na cyliodrze, musimy kompletnie
przygotowa¢ podktadke na cylindrze. Najlepiej uzywaé na ten
cel sukna cienkiego, a na nie naklei¢ jeszcze migkki karton i je-
den arkusz silnego papieru. Nastepnie robimy odbitke na sta-
bszym papierze, poczem odbitke na cylindrze i przyrzadzenie na-
klejamy do arkusza wierzchniego.

Gdy forma jest juz odpowiednio przygotowana, woOwczas na-
ktada si¢ przyrzadzenie; jest to zabieg, ktory kazdy drukarz znaé
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powinien, i ktory dla druku, zwlaszcza z formy cigzkiej, jest wiel-
kiem ulatwieniem.

Odbywa si¢ to tak, ze robimy tepym sztyletem w kazdej po-
szczegoOlnej stronie kolumn kilka dziur na wskro$ catej podktadki,
odrywamy powierzchowny arkusz z przyrzadzeniem i pojedyncze
strony — obciete az po same dziury — naklejamy odpowiednio
do dziur na najwyzej polozony arkusz kartonu, znajdujacy si¢
pod suknem.

Gdy juz forma dobrg dala odbitke, wowczas dalsze odbitki
okaza, co jeszcze jest do uzupelienia.

Jezeli drukuje si¢ z ptyt, odlanych z matryc kalandrowanych,
nie nalezy da¢ si¢ wprowadzi¢ w btad tern, ze druk jest z po-
czatku nieczysty. Niektdérzy maszynisSci, chcac otrzymacé druk od
razu gladki, daja silniejsze podklady, skutkiem czego jednak ptyta
cierpi. Dla tego tez nalezy poprzesta¢ na druku zrazu stabym,
a wzmocni on si¢ sam po krotkim czasie. Dopiero po wydruko-
waniu pewnej iloéci arkuszy, zjawia si¢ z reguly potrzeba uzupetl-
nienia podktadu w kilku miejscach bibulka.

Przyrzadzenie ptlyt ilustracyjnych, ktére obol: wyrOownania plyt
nierbwnych wymaga takze manipulacje obrazéw podlug perspek-
tywy i plastyki jest znacznie trudniejsze i obszerniejsze niz plyt
uktadowych. Zestawienie podkltadki na cylindrze oraz przyrza-
dzenia sa te same jak przy zwyklych formach ptytowych. Obydwa
przyrzadzenia pod plyta przeznaczone sa i tutaj do nagigcia plyty,
tak pisma jak i obrazu.

Przyrzadzenie na cylindrze, ktérego poprzedza silny obciag,
stuzy do dokladnego wyréwnania podlug cieniowania obrazéw
i pisma.

Pierwsza odbitka formy plytowej wykazuje oprdécz nierbOwnego
wyrazu pisma, czgsto tylko stabo zarysowane kontury wlutowanych
lub spoinie odlanych obrazdyv, tak ze justowanie czyli przedprzy-
rzadzenie jest konieczne.

Przez podlozenie pod spodem odpowiednio grubym kartonem
lub papierem, zmusza si¢ obraz do silniejszego wyrazu. Na odbitce
niesatynowanym papierzo afiszowym wycina si¢ wpierw silnie tto-
czace miejsca pisma i obrazu, a za stabo drukujace podnosi si¢
odpowiednicm stopniowaniem papierem afiszowym.

Drugie przyr sadzenie, réwniez z papieru afiszowego, odciaza.c
przez dalsze wycigcie za silnie tloczace miejsca i wyrOwnywa przez
naklejenie stopnio /. e papieru Libulkowego za stabo drukujace miej-
sca pisma i obrazu.

Mato farby i szorstki papier uwydatniaja prawdziwy wyraz
formy i oszczedzaja ztudzenie, ktoére przy uzyciu gladkiego papieru
do przyrzadzenia przewaznie poczatkujacym si¢ przytrafiaja.
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Dwoma przyrzadzeniami z pod spodu musza by¢ najwicksze
nierd6wnosci wyrazu pisma a ptaski wyraz obrazu osiggnicty.

IV . Druk.

Azeby po zupelmem i dokladnem przyrzadzeniu osiagnacé do-
bry druk, a plyty wykorzysta¢ dostatecznie do duzych nakladow,
muszg przy maszynach znajdowac si¢ listwy zapobiegajace morze-
niu. Jezeli natomiast maszyna listew takich nie posiada, tak ze
cylinder calym swem cig¢zarem spoczywa na plytach, natenczas
powstaje tak zwane ,,dlawienie” si¢ druku, przewaznie gdy obciag
cylindrowy niema odpowiedniej gruboéci. Rezultatem tego jest
za szybkie zuzycie si¢ plyt. RoOwnomierne oparcie si¢ cylindra
na listwach murzeniowych nie $mie zatem by¢ przeoczone; réwniez
sta¢ si¢ moga listwy murzeniowe iluzorycznemi, jezeli obciag cy-
lindrowy jest za gruby.

Przy dobrych maszynach i dokladnem i starannem przyrza-
dzeniu osiggnag¢ mozna wysokie naklady i dobry druk. Natomiast
zupelnie inaczej ma si¢ sprawa, gdy liczy¢ si¢ trzeba z niedo-
ktadnemi maszynami.

Mamy przewaznie tutaj takie maszyny na mys$li, u ktérych
murzenie tworzy jedno z najnieprzyjemniejszych zjawisk, ukazu-
jace si¢ cze$ciej niz go si¢ spodziewaé bylo mozna; czesto przy
gbérnej lub dolnej stronie fundamentu, w innych przypadkach znow
w $rodku kolumny. Nie rzadko stwarza si¢ sztucznie owa niedo-
godno$¢ i to z powodu za grubego przyrzadzenia lub nieprawidto-
wej grubosci obciggu cylindrowego.

Mamy tez nadzwyczaj wrazliwg maszyny, tak ze nieraz jeden
jedyniacy za duzo naklejony arkusz powoduje murzenie.

Jezeli wiec niedogodnos$é ta spowodowang zostala poprzednio
wymienionemi okoliczno$ciami, tj. przez za gruby obcigg cylin-
drowy lub przyrzadzenie, mozna ja usungé bardzo latwo, zmniej-
szajac grubo$¢ obciagu, lecz zupelnie jest co innego, gdy si¢ liczy¢
trzeba z wlasciwym bledem konstrukcyjnym.

Przy ustawieniu nowych maszyn sa naturalnie odbitki prébne
beznaganne; gdy jednakowoz zachodzi potrzeba drukowania na-
ktadoéw masowych, wystepuja owe niemile zjawiska. O ile mo-
znosci trzeba na miejsca te przy przyrzadzeniu jak najdluzej nie
zwraca¢ uwagi.

Murzenie przy brzegach mozna usungé z dobrym skutkiem —
o ile ono juz od samego poczatku si¢ ujawnialo — przez znaczniejsze
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spitowanie odpowiedniego miejsca pod plyta. RoOwniez mozna u-
sung¢ murzenie w $rodku kolumny, wyjmujac odnos$ne plyty i wy-
cinajac stosowny pasek z ich przyrzadzenia. Miejsca te nie trzeba
przyrzadza¢ podlug cieniowania lecz podlug twarzy, czem osiagnie
si¢ stanowczo lepsze rezultaty.

Niemite wrazenie wywotuje wnetrze ksigzki, jezeli wyglad
stronic jest nieréwny, gdy po za czarno drukowanemi nastgepuja
za blado drukowane strony. Zatem dobre nadanie farby jest nie
mniej waznym zadaniem* dobrego wygladu kazdego dzieta.

Przy rozpoczeciu drukowania jest rzadko katamarz odpowie-
dnio uszykowany do danej formy plytowej. Trzeba wigc na to
zwazaé, zeby w kalamarzu bylo zawsze dostatecznie farby i zeby
spltywata ku duktorowi.

Gdy wiec zachodzi nier6wnos$é farby, trzeba maszyne zatrzy-
macé, $ciggnacé tam, gdzie farby jest za duzo, a natrzeé¢ tam, gdzie
jej jest za mato, zmieni¢ odpowiednio S$ruby u kalamarza i prze-
pusci¢ makulature. Trzeba to tyle razy powtorzyé, az nadawanie
farby jest dobre. Mhniejsze rdéznice farby mozna podczas druko-
wania zmienic.

Skoro wi¢c nadawanie farby jest uregulowane tak dalece, iz
powiedzie¢ mozna farba ,,stoi”, odklada si¢ jeden arkusz druko-
wany, stuzacy jako wskaznik farby przy dalszych formach.

Jeszcze jedna rzecz moze si¢ przyczyni¢ do dobrego wygladu
dzieta. Przypusémy, ze naklad wynosi 20000 egzemplarzy i obej-
muje kilka arkuszy. Gdy si¢ poréwna pierwsze odbitki, utrzymane
w dobrem farbowaniu, z ostatniemi, spostrzezemy, ze sg one tlu-
$ciejsze od wpierw drukowanych, co dla fachowca nie jest Zzadnag
tajemnicg.

Plyty, o ile do nich nie uzyto twardego metalu stereotypijnego
a drukowano na twardym papierze, zniszczyly si¢ stopniowo, przez
co mimo skrupulatnego przyrzadzenia i réwnego trzymania farby,
zachodza nieréwnosci W wygladzie, gdyz i podczas wiazania lacza
si¢ pierwsze z ostatnio drukowanemi arkuszami.

Azeby tego uniknaé, byloby male rozporzadzenie na miejscu,
ktoére bez trudnos$ci przeprowadzi¢ mozna, a polegajace na tern,
ze wigze si¢ zawsze pierwszy tysiac pierwszego arkusza z pierw-
szym tysiacem nastepnych arkuszy.

Do tego celu potrzeba tylko brzeg niepodrukowanego papieru
oznaczy¢ przy pierwszym tysigcu j.dnag kreskag, drugi dwoma kres-
kami itd. i przy kazdej nowej formie powtdérzy¢ to. Przytem musi
by¢ arkusz drukowany w dwoéch formach: pierwo- i wtérodruk,
Po jednorazowem wydrukowaniu 20000 arkuszy, nastepuje wtoro-
druk, przyczem trzeba na to zwazaé, Ze pierwszy tysigc pierwo-
druku rozpoczyna si¢ takze przy wtoérodruku itd.
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W introligatorni sklada i zbiera si¢ zawsze pierwszy tysigc
kazdego arkusza.

Wszystko to, chociaz wyglada nieco zbytecznie, przyczynia
si¢ natomiast do jednolitego wygladu wnetrza ksigzki.

Natomiast przy maltych nakltadach jest powyzsze zarzadzenie
zbyteczne.

Ponizej podaje jeszcze w calosci artykul, umieszczony w je-
dnem z naszych pism fachowych. Artykul ten potwierdza w zu-
pelnosci wszystko to co o stereotypji, stereotypowaniu i stereoty-
perze powiedziatem.

DOBRZE DRUKUJACE PLYTY STEREOTYPOWE.

Odlew stereotypowy nie be¢dzie nigdy lepszy, anizeli oryginal. Pomimo to ste-
reotyper stara¢ si¢ winien o to. by z oryginatu osiggngé wytwor jemu mozliwie réwno-
warto$ciowy,

Z gbOry zaznaczy¢ mozemy, ze w modernistycznie urzadzonych zaktadach, row-
niez i w nieliczonych mniejszych drukarniach, ktére si¢ dostosowaty do wymagan nowo-
czesnej techniki, wykonuje si¢ prace stereotypowe beznagannie. Jakie jednak wy-
chodza z wielu* drukarn mniejszych, zaré6wno miescie jak i na prowincji?

Nie chcemy twierdzié¢, ze wing ponosi zawsze stereotyper, lecz roéwniez i wlasci-
ciel. Z jakiego powodu?

Znang jest rzecza, ze wtadciciele drukarni ba-dzo wiele czynia dla sali maszyn
— i to nie bez slusznosci. Z chwila ukazania si¢ jakiego$ szybkobiegacza-maszyny
z ulepszona konstrukcja zakupuje si¢ ja natychmiast. Dlaczego jednak nie poswigca
si¢ wigcej uwagi innym oddzialom interesu, by i z tych osiagnac¢ lepsze wytwory?

Jak wygladaja stercotypje w wigkszej czesci zakladow?

Najgorsze i najmnicjsze ubikacje sa zwykle dos¢ dobre dla takich oddziatow!
Maszyny i aparaty nieraz p6l wieku i dluzej sa w uzyciu, a wigc przestarzale i zu-
zyte. Dopoki jeszcze uda si¢ osiggnac¢ jakis odlew z tych aparatéw, nie sprowadza
si¢ nic nowego. Instrument odlewniczy wykazuje peknigcia i laty, a powierzchnie
gornej i dolnej plyty odlewniczej o tyle wyzlobione, Zze z grubo$ci ich pozostaty
jedynie cienkie S$cianki. Kto sadzi, ze z takiego aparatu osiggnie si¢ odlewy réwno-
mierne, myli si¢. Przekona¢ si¢ o tern mozemy, gdy przylozymy na powierzchnie
odlewu dobrg, rowna linijke; bedzie ona wzwyz lub w glebi okragla, zaleznie od
wyzlobionych powierzchni aparatu, u ktorego zapomoca przylozenia linji réwniez
spostrzezemy zaglgbienia i wypuklosci, ktore si¢ usunaé nie dadzg. Aparat taki
uzy¢ jeszcze mozna wyjatkowo do odlewu matych plyt. Jezeli jednak aparat ma
réwnomierne powierzchnie, a odlew z niego jest nierowny, dowodzi to. ze budowa
jego jest za lekka.

Przy kupnie nowego instrumentu odlewniczego zwaza¢ winniémy na to by
format jego byl zawsze nieco wigkszy anizeli potrzeba, dalej, by Sciany goérnej i dol-
nej plyty nalezycie byly ubezpieczone przez silne okratowanie czyli zebra. Instru-
menty wigkszego formatu maja procz Sredniego zamykad a rowniez takie przy na-
roznikach

Chcac przekonaé¢ si¢ o dobroci aparatu, u.nieszczamy na gornej i dolnej po-
wierzchni odlewniczej dwa cienkie réwnomierne kartony i wykonujemy od’ew plyty
cicerowej. Po podniesieniu goérnej czgsci aparatu skontrolujemy, czy metal nie wy-
plynal poza obregb katnika. Odlana plyt¢ wymierzamy na brzegach mikrometrem,
a przecinajac ja nastgpnie na krzyz, skontrolujemy rowniez i $rednie jej czesci.
Mierzenie to wykaze nam, o wiele setnych cze$ci milimetra ptyta dyferuje. Plyty
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instrumentu odlewniczego maja przy rozgrzaniu sklonnos$¢ do wyginania si¢, co tez
przy wlewie goracego metalu skonstatowa¢ mozemy. W miejscu zamknigcia srodko-
wego przy gornej czgsci aparatu plyta bedzie miata nalezyta grubosé, przy brzegach
aparatu jednak spostrzezemy, ze odlew plyty zawsze bedzie silniejszy. Obarcza to
maszynist¢ pracg przy zalatwianiu przyrzadu, osobliwie wtenczas, jezeli ma do dys-
pozycji maszyne¢ drukarska lekkiej budowy.

W zakladach, majacych do dyspozycji specjalne maszyny do obrobki ptyt
i heblarki, niezbyt wiele uwagi zwracaé¢ potrzeba na aparat odlewniczy, ale prze-
dewszystkiem na to, by plyty odlane nie byly wygicte lub okragle. Winny one
obrazowa swa strong dotykaé ré6wnomiernie powierzchni¢ stotu heblarki.

Roéwniez i heblarka po dluZzszem uzywaniu nie pracuje juz nalezycie. Dla
skontrolowania pracy e¢j nalezy odla¢ ptyte wielkosci stolu heblarki i z obu stron
sheblowa¢ na grubosé¢ cicera, nastgpnie stwierdzi¢ mikrometrem, czy brzegi jej sa
rowne, dalej po przecigciu jej na krzyz zmierzy¢ rowniez srednie czesci. Jezeli wy-
kaze si¢ réznica 0,02 mm, woéwczas heblarka pracuje jeszcze do$¢ dobrze. Mata
ta dyferencja nie uwidocznia si¢ w druku. Jezeli ona jest wigksza, natenczas trzeba
temu zaradzi¢ w inny sposOb. Stol heblarki nie powinien si¢ suwaé¢ za lekko ani
za cigzko. Przy bocznych jego listwach znajduja si¢ wkretki czyli Sruby, zapomoca
ktorych regulowa¢ mozemy prowadzenie czyli bieg plyty stotowej. Sanki stotu,
prowadzone wstecz i naprzéd zapomoca drazka po usunigciu go, powinny si¢ daé
lekko prowadzi¢ rgka i to w obie strony. W zadnym razie nie powinny one w koleinach
swych mie¢ zbytniej przestrzeni. Regulowanie ich nastgpuje zapomocg wkretek
naciskowych, znajdujacych si¢ przy doprowadzeniu i listwie saniowej.

Jezeli po powtdérnem probnem sheblowaniu ptyty wykazujag nier6wnosci przy
poczatku lub zakonczeniu ich, nalezy w miejscu, w ktéorem stdét heblarki przytwier-
dzony jest do san, podlozy¢ papier odpowiedno gruby do dyferencji odlanej p yty.
Zatatwienie tej czynnosci wymaga pewnej rutyny, ktéra sobie jednk kazdy cztowiek,
pracujacy z zamilowaniem w zawodzie, przyswoi¢ moze.

Tern samem nie wszystko juz jest zalatwione. Wazniejszg rzecza jest osiggnieg-
cie beznagannej matrycy, poniewaz od niej zalezny jest dobry odlew. Przy mie-
szanych formach, np. z pismem zwyczajnem, tlustem, linjami, negatywami i autoty-
pjami, zestawionemi na jednej kolumnie, Zada zwykle maszynista, by ryciny, nega-
tywy i tluste pisma cokolwieck wyzej staty, anizeli pismo zwyczajne, a przynajmnicj
w rownej wysokoéci. Tymczasem w sali maszyn stychaé ciggle skargi, ze sprawa
ta jest wrgcz przeciwna, tj. ze delikatne czegsci uktadu i linje cienkie zwykle wyz-
sze sa anizeli te, ktore silniejszego tloku wymagaja. A poniewaz rdznice takie za-
pomocg przyrzadu plyt ze spodu wyrdéwnac si¢ nie dadzg, przeto maszynista skazany
jest na obszerne przyrzadzenie na cylindrze.

Nalezy wigc przy przygotowaniu formy dla stereotypji zwazaé na to, by odnos$ne
klisze, jak autotypje, negatywy i inne o jeden karton byly wyzej podlozone, anizeli
zwykly delikatny uklad. Przypuszczamy z goéry,*ze wszelkie klisze maja jako pod-
ktadke materjat Zzelazny lub otowiany. Wigksze i tluste pisma, cze$ciej uzywane,
wykazujace nizszy stan, rowniez podlozone by¢ musza. Znang jest bowiem rzecza,
ze one, jak i k isze, jezeli nie podlozone, przy wybijaniu lub kalandrowaniu matrycy
zw'ykle stabiej si¢ odformuja. a przeciwnie delikatniejsze czg$ci formy lub wolno
stojace wiersze bardzo ostro si¢ uwydatniaja, co spostrzec mozna przy druku A je-
dnak tego$my nie chcieli osiagnaé. Z tego powodu podkladanie wyzej wymienio-
nych czgsci formy jest koniecznoscia. Miejsca te nastgpnie w matrycy silniej wy-
stgpuja. A jednak p zy odlewie silg tloku piynnego metalu cato$§¢ znowu zrownata-
by sig, a praca nasza bylaby rowna zeru, A przceiez chcemy podkladane czgsci
w plycie mie¢ wywyzszone! Nalezy wigc po ka’androwaniu lub wybijaniu matrycy,
lezacej jeszcze na fo mie, wszelkie podkladane czgéci na odwrotnej jej stronie ze-
szlifowa¢ pu nekse n lab papierem szmerglowym az do wyréwnania z drugiemi przez
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co osiagamy, xe wszelkie czesci podkladane w odlewie wyzej wystepujg. Deli-
katniejsze miejsca formy naklejamy na odwrotnej stronie matrycy cienkim papierem,
by w odlewie osiagngly stan nizszy.

Przy regcznie wybijanych matrycach zatatwiamy t¢ czynno$¢ jeszcze przed ich
wysuszeniem, nastgpnie jeszcze raz zeszlifujemy wszelkie czg$ci matrycy, uprzednio
pod forma podkladane.

Zamalto poswigcamy jeszcze uwagi wypelnianiu matrycy ze spodu. Do tego
uzywaé¢ winniSmy migkkiej elastycznej tektury, ktora lepiej przylega do matrycy ani-
zeli twarda. Wykladanie powinno by¢ bardzo starannie i akuratnie przeprowadzone,
w przeciwnym bowiem razie przy odlewie boczne cze$ci ukladu mialyby wyglad
zgniecony, a pisma wigkszych stopni wykazatyby préznie.



UCZEN-STEREOTYPER

AKO dowdd mego twierdzenia, Zze stereotypja jest u nas
jeszcze bardzo malo znana, a tern samem i nielicznie
zaprowadzona, stuzy¢é moze chociazby ten fakt, ze od
czasu odzyskania naszej niepodleglosci, ani razu nie
zauwazylem w spisie uczni, spawajacych do egzaminu na pomoc-
nikdéw, ucznia-stereotypera, a dopiero jeden raz spostrzeglem w je-
dnem z naszych pism fachowych ogloszenie, w ktorem poszuki-
wano zecera(!)-stereotypera.

Szczegdltowe omodwienie powoddw i przyczyn tego zaniedbania
u nas stereotypii na tern miejscu zaniecham, gdyz doprowadzitoby
to za daleko, jednakowoz przy innej sposobnosci poswigce sprawie
tej nieco wigcej uwagi.

Jak si¢ prawdopodobnie niejeden z tre$ci poprzednich rozdzia-
16w dostatecznie przekonal, jest stereotypja nader wazng galezia
naszego zawodu, decydujaca wlasnie w czasach dzisiejszych o by-
cie niejednego przedsigbiorstwa graficznego.

Lecz jak kazdy zawdd wymaga kilkuletniej nauki, to samo
odnosi si¢ i do stereotypii, gdyz bez nauki teoretycznej i prak-
tycznej oraz dalszego ksztalcenia sig¢, nie osiggnie si¢ nigdy do-
skonatosci w zadmynm zawodzie. Zatem i w stereotypii powinno
si¢ zatrudniaé uczni, z ktorych wyszliby pézZniej biegli i na wskros
wykwalifikowani stereotyperzy.

Lecz jak trzeba ksztalci¢ ucznia - stereotypera i czego Wwszyst-
kiego ma si¢ on w przeciagu nauki swej nauczyc?

Tres¢ poprzednich rozdzialdbw prawdopodobnie niejednego
przekonata o tern, ze stereotypja posiada badz jak badz liczne
tajniki, stanowigce wtasciwe jej jadro, a ktorych przyswojenie jest
nieodzowna koniecznoscig do racjonalnej pracy przy stereotypo-
waniu. Roéwiez dowiedziano si¢ z poprzedzajacych rozdzialow,
stereotypja wymaga pewnej znajomosci chemji, bieglosci w rysun-

Stereotypja. 15
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kach i wladaniu rylcem, oraz pewnej znajomos$ci prac blacharsko-
$lusarskich.

Uczen, wstepujacy w nauke stereotypji, powinien zatem po-
siada¢ juz pewien talent i zdolnos$ci rysunkowe oraz zamilowanie
do prac rytowniczych i blacharsko-§lusarskich. Ze za$§ przytern
wszystkiem posiada¢ musi na wskro§ zdrowe pluca i zupehie
dobry wzrok, o tern niema dwoéch zdan.

Pierwszy czas nauki — najmniej pét roku — powinien uczen
spedzi¢ w skiadalni, azeby si¢ tam zapoznal z materjalem czcion-
kowym i linjowym oraz ukladem samym, a to w tym celu, azeby
w razie potrzeby moégl sobie sam w stereotypji poradzi¢ i niejeden
btad, popelniony przez skladacza lub w sali maszyn naprawic.

Po uptywie tego czasu nastepuje wlasciwa nauka w stereotypji,
rozpoczynajaca si¢ od roztopu metalu stereotypijnego i zapoznania
si¢ z jego skladnikami, sporzadzania matryc, ich bicia wzgl. ka-
landrowania lub tloczenia itd.

Gdy wigc uczen wszystkie stopnie wlasciwej stereotypji juz
sobie przyswoil, co dopiero w przeciaggu jednego roku nastapi,
przystepuje do wykonczania ptyt, wlewania lub wlutowania klisz,
wykonywania poprawek w matrycach lub ptytach, co znéw wszystko
zajmie jeden rok; tak ze po uplywie trzech lat, gdy si¢ wreszcie
zapoznal doktadnie z wszelkiemi tajemnicami stereotypji, zalatwiad
moze w ostatnim roku nauki swej latwiejsze prace rytownicze,
w czem si¢ natomiast ¢wiczy¢ powinien ustawicznie i to od chwili
wstapienia w nauke az po jej ukonczeniu, gdyz tylko przez usta-
wiczne d¢wiczenia nabiera wymaganej wprawy 1 rutyny w tern
dziale. Z ukonczeniem nauki i uzyskania patentu stereotypera
nie powinno si¢ juz konczy¢ dalsze ksztalcenie praktyczne jak
i teoretyczne.

Sci$le z stereotypja zwiazana jest galwanoplastyka — o czem
w nastegpnym rozdziale bedzie obszerniej mowa — a w niektérych
zaktadach takze chemigrafja.

Galwanoplastyka nietylko uzupelnia stereotypje, ale nawet
podnosi jej wydajno$¢ w pewnym stopniu.

Chemigrafja natomiast jest wrecz oddzielng galezia przemystu
graficznego,

Znajomos$¢ obudwoch tych galezi powinien sobie uczen ro-
wniez przyswoié, — o ile do tego bedzie mial sposobnos¢ — gdyz
nietylko, Zze stanowig one czastke jego zawodu, lecz w obecnych
czasach s3 nader pozadanemi, poniewaz tak galwanoplastykéw
jak i chemigrafow jest w Polsce bardzo malo.

Jezeli wigc w ten sposOb odcigzymy zawdd skladacza i dru-
karza, nietylko ze stworzymy w Polsce nowg galaz przemystu
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graficznego, znana juz dawno pod trzema postaciami zagranica,
lecz tern samem zredukujemy w pewnym stopniu liczbe bezro-
botnych w zawodzie drukarskim.

Zaprowadzenie w drukarniach w pierwszym rze¢dzie stereoty-
pji i galwanoplastyki, podniesie znacznie jej zdolno$¢ konkuren-
cyjng, przyczyni si¢ do powigkszenia jej wydajnosci, a tern samem
umozliwi zatrudnienie wigkszej ilosci pracowniké6w. Wszystko
razem wziegte, tylko korzystnie wplynie na znaczenie sztuki samej.



GALWANOPLASTYKA

ALWANOPLASTYKA, ktéorg wynalazt profesor Jacobi

w Dorpacie w roku 1837, polega w krotkich stowach

na tem, zapomoca pradu galwanicznego z rozcynu soli

metalowych w nim zawarty czysty metal na inne przed-
mioty metalowe lub takze tylko pokryciem metalowem przedmioty
atomowo osadzi¢. W ten sposdéb mozna z najdelikatniejszych
drzeworytow, pisanck, ukladéw czcionkowych itp. wykona¢ mnaj-
wierniejsze kopje w miedzi w dowolnej ilosci.

. Z historji galwanoplastyki.

Jak juz na wstepie wspomnieliSmy, wynalazl galwanoplastyke
w Dorpacie Maurycy Herman von Jacobi w roku 1837. Uro-
dzit on si¢ 21 wrze$nia 1801 roku w Poczdamie, umart 10 marca
1874 roku. Mtlodos$¢é swa spedzil w Poczdamie, a na Zyczenie ro-
dzicow poswigcil si¢ budownictwu. Ukonczywszy nauki w Ge-
tyndze, udat si¢ potem jako architekt do Krolewca, gdzie brat
jego, znany matematyk Karol Gustaw Jacobi, byl od roku 1827
profesorem uniwersytetu. Tutaj przezyl Jacobi w kotach uczonych,
w ktore wprowadzil go brat jego, czas pelen znaczenia dla poé-
zniejszego swego zycia, gdyz naprowadzilo go to z jego wtlasci-
wego zawodu do studjow nad czystg i zastosowana elektryczno$-
cig, a tem samem na droge do jego poOzniejszej sltawy.

Z Krolewca powotlano go w roku 1835 jako profesora archi-
tektury przy uniwersytecie w Dorpacie. | tutaj zajmowal si¢ Ja-
cobe obok swych wykladow i zatrudnien jako architekt wykonaw-
czy z zapalem badaniami praktyczno-fizykalnemi, ktére z czasem
wszelkie jego wolne chwile wylgcznie zajelty. Tutaj tez potozyt
fundament do swego epokowego wynalazku.
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Przy koncu roku 1837 powotat go car Mikotaj do Petersburga,
gdzie od roku 1839 zostal adjunktem Akademji Umiejetnosci.

Nastgpit teraz dla Jacobiego okres wielostronnej pracy, pod-
czas ktorego talent jego pomystowy i tworczy modgt sie szeroko
rozwijac.

Doszto do tego, ze Akademja jak i car Mikotlaj, ktéry nad-
zwyczaj interesowal si¢ jego
badaniami, stawili rtiu potrze-
bne $rodki na ten cel do dys-
pozycji.

W Petersburgu doprowadzit
Jacobi swoj w Dorpacie rozpo-
czety wynalazek galwanopla-
styki do takiej doskonatosci,
iz uzyskat krotko potem ogdlne
rozpowszechnienie.

Za jego wielostronne za-
shugi mianowat go car Mikotlaj
radca dworu i czlonkiem Rady
Manufakturyjnej w Minister-
stwie Skarbu i nadal mu zara-
zem szlachectwo. Akademja
umiejetnos$ci nadata mu w roku
1842 nadzwyczajne, a w roku
1847 zwyczajne czlenkostwo.

W nocy z 9 na 10 marca
1874 roku umart Herman Mau-
rycy von Jacobi z powodu cier-
pienia sercowego, ktére go juz
od kilku lat trapilo i bylo na-
stepstwem jego duchowego i cie-
lesnego przepracowania.

To bylby w kroéotkosci zy-
ciorys wynalazcy  galwano-
plastyki.

Jacobi jest nietylko wynalazca galwanoplastyki, lecz takze
uzycia magnetyzmu elektrycznego jako sile poruszajacag sie.
W roku 1835 napisal ,,Application de l'ectromagnétisme au mou-
vement des machines”, w roku 1840 ,,Galwanoplastyka i wiele
innych prac.

A teraz o wynalazku samym.

Bylo to w lutym 1837 roku, gdy Jacobi na wynalezienie gal-
wanoplastyki zostal naprowadzony. Przypadkowa obserwacja po-
data mu idej¢ ta.
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Podczas eksperymentowania z Owczas wynalezionym Danie-
lewskim trwalym pierwiastkiem wzrosly podklady miedziane mie-
dzy komorka gliniana a cylindrem glinianym tak niezmiernie, iz
mi¢dzy niemi nie bylo miejsca dla rozczynu siarczano-miedzianego.
Jacobi zlecit pomocnikowi swemu, ktory byl blacharzem i cylindry
miedziane wykonal, azeby je z osadzonego poktadu m edzianego
oczyszcil, przyczem okazalo si¢, ze poklady te odluszczajg sic.
Jacobi mniemajgc, ze si¢ czeg$ci cylindra odlupuja, robil zarzuty
pomocnikowi, ze uzyl do wykonania cylindrow gorszej miedzi.
Pomocnik natomiast zaprzeczal temu, twierdzac, ze zluzowane
poklady miedziane nie pochodza z cylindra, lecz s3 nowo utwo-
rzone. Zastanowilo to Jacobi’ego i kazal poklad miedziany zer-
wacé¢ az do $ciany cylindra, przyczem zau-
wazyl, ze ostatni poktad odzwierciadlat do-
ktadnie wszelkie znaki zewngtrzne cylindra,
jak uderzenia milotkiem, pociggniecia pil-
nikiem itd.

Jacobi, ktorego nieustannem dazeniem
byto, wszelkie uzyskane rezultaty o ile mo-
znosci zawsze w sposOb praktyczny zuzyt-
kowa¢ do celow technicznych, spostrzegt
natychmiast, iz objaw ten oznacza zupehie
nowe uzycie galwanizmu i poczal gorliwie
pracowac¢ nad dalszem rozwiazaniem sprawy
tej, a stalo si¢ to, jak juz wspomnieliSmy,
w Petersburgu.

Gdy wreszcie skuteczno$¢ jego wyna-
lazku byla zapewniong i udato mu si¢ uwol-
ni¢ od przypadkow, przedltozyl Akademji umiejetnosci opis nowej
sztuki, dolaczajac do tego dobrze udana reprodukcje galwanopla-
styczna. Opis ten, odczytany na posiedzeniu Akademji 5 pazdzier-
nika 1838 roku, wywotlal niemate wrazenie. Wydrukowano go na-
stgpnie w Bulletin scientifique .V' 95, a poézniej takze w peters-
burskiej gazecie niemieckiej z dnia 30 pazdziernika 1838 roku,
zapoznawajac tern samem szersze kota z wynalazkiem.

W migdzyczasie przedlozyl prezydent Akademji, a zarazem
minister o§wiaty, pierwsza reprodukcje galwanoplastyczng Jacobi’ego
carowi, ktory rozkazal ponowne opublikowanie wynalazku w pe-
tersburskiej gazecie rosyjskiej z dnia 24 grudnia 1838 roku. RO-
wnoczesnie zakupil rzad rosyjski za znaczng sume¢ wynalazek
i uprzystepnil go catej ludzkosci.

Proby Jacobi'ego powtarzano wszedzie, przewaznie w Anglii
i przekonano si¢ niebawem o ich znaczeniu do celow typograficz-
nych, do czego dopiero zastosowaé bylo mozna galwanoplastyke,

Ryc. 181.
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gdy wynaleziono $rodek, takze nieprzewodnie ciata uczyni¢ wra-
zliwemi na osad.

Juz jacobi w dziele swem o galwanoplastyce zwrécit na punkt
ten uwage stowami:

,Jezeli si¢ zatem niemetalowg substancje, ktora jest
tego rodzaju, ze si¢ nie rozpus$ci w plynie, pociagnie cienka
warstwa metalowa lub grafitem, mozna jg, zaopatrzona w od-
powiedni sposéb przewodem, uzy¢ takze jako katede, by na
powierzchni miedz zredukowac i tern sposobem uzyskac¢ ko-
piec w miedzi takze z niemetalowych przedmiotéw. W ten
sposOb uzy¢ mozna jako modelu gips, wosk, drzewo itd., gdy
je sie poprzednio pokryje cienkiemi listkami metalowemi,
folja lub dobrze zmelonym proszkiem metalowym, grafitowym
lub weglanym.”

Przy koncu roku 1840 i nastgpnego pojawily si¢ w angielskich,
francuskich i niemieckich czasopismach pierwsze galwana, wyko-
nane przewaznie z drzeworytow.

Bardzo pilnie zajmowal si¢ w tym czasie prébami galwano-
plastycznemi znany zatozyciel i wydawca ,.Journal fiir Buchdrucker-

kunst”, Dr. Henryk Meyer w Brun-

swiku, podawajac w pismie swem

z roku 1841 obszerny opis swych

doswiadczen. Szereg tych artykulow

przy ktorych wydrukowano takze

probe osiagnietych galwan w rodzaju

etykietu na wino i wiersza, uwazac

mozna jako pierwsza publikacje fa-

chowg z tej dziedziny, a w ,,Journal”

odbite galwana zalicza¢ nalezy do

pierwszych w Niemczech w ogodle

wykonanych reprodukcyj galwano-

plastyczn>ch do celow drukarskich.

Chociaz odtormowanie galwano-

plastyczne kliszy jest bezwarunkowo

dla zawodu drukarskiego najwazniej-

szem uzyciem wynalazku Jacobiego, dato ono takze pochop do

wykonania nas. ych najwznios$lejszych artystycznych manipulacyj
reprodukcyjnych.

Juz dosy¢ weciesniej uzywali niektdérzy jak np. ksigze Leuch-
tenberg galwaniczna redukcje miedzi bezposrednio do plastycznego
odtwarzania rysunkoéw oryginalnych.

Sam Jacobi pokazal na posiedzeniu Akademji w dniu 7 sier-
pnia 1840 roku takie produkta, pochodzace od Leuchtenberga
i ktore nazwal galwano-grafjami.
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Przy tej manipulacji pociagano rysunki réznego rodzaju pewna
pasta na polerowang lub posrebrzana miedZ, a nastgpnie zapomoca
osadu miedzianego uzyskano poglgbiona plyte drukows.

Okolicznosé, ze prawie rownoczes$nie z galwanoplastyka wy-
naleziono takze fotografj¢, datla niebawem pochop do polaczenia
obudwoéch technik i tak powstaly wys$Smienite manipulacje, pole-
gajace na tern, ze reljef oswietlonych i wywolanych pokladow
zelatynowych uprzewodnia si¢ zapomoca grafitu, galwanoplastycz-
nie odformuje si¢ i uzywa jako pltyte druku wklestego. Manipu-
lacje te sa to heljograwura i fotograwura.

li. Galwanizowanie.

Osad galwaniczny wykona¢ mozna w sposéb dwojaki. Podiug
wymagania przedmiotu pracuje si¢ baterja galwaniczna (ryc. 181)
lub zwyczajnym aparatem komoérkowym.

Zwyczajny aparat komoérkowy sklada sie z skrzyni drewnianej
wytozonej olowiem, ktorej zawarto$s¢ kubiczna nie jest ustalona,
lecz zastosowang do rozmiardéw plyty, ktoéra ma by¢ galwanizo-
wana. Tutaj jest mo-
wa o malym apara-
cie, w przypuszcze-
niu, ze jego rozmiar
wewngegtrzny  wynosi
50 cm dlugosci, a po
34 cm szerokosSci i gle-
bokosci. Wylozenie
olowiane trzeba sta-
rannie posmarowac
asfaltem, azeby sig
na niem nie usadzita
miedz, co ltatwo mogloby si¢ zdarzyé, gdyby przypadkowo jeden
z drutow przewodowych dotknal si¢ brzegu olowianego skrzyni.

W kazdym narozniku skrzyni umiesci¢ trzeba u goéry male
naczynia sitkowe, ktoére, tak samo jak asfalt, nie $Smia by¢ prze-
wodniemu

Ryec. 183.

W skrzyni rozpuszcza si¢ w migkkiej wodzie tak dlugo siar-
czanu miedzi, az woda jest zupelnie nasycona, to jest az si¢ juz
siarczan nie rozpuszcza. Siarczan miedzi jest to s6l niebieska
i do nabycia w kazdej drogerji. Rozczynem tern napelnione by¢
muszg 2/g skrzyni.
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Obok wyzej wymienionej skrzyni jest diafragma drugim wa-
znym czynnikiem aparatu komorkowego. Jest to réwniez naczy-
nie, zajmujace swe miejsce w Srodku skrzyni, tak ze jego rozmiar
odpowiada¢ musi dlugosci i wysokosci skrzyni, natomiast szero-
kos$¢ jego wynosi tylko okoto 9 cm.

Naczynie to wykona¢é mozna z drzewa, oproécz obudwodch
$cian podiuznych, do ktorych uzywa si¢ ptdétna zaglowego podwoj-
nie, wktadajac w S$rodek gruba tekture. Ma to ten cel, azeby

$ciany zewnetrzne zwilzyty si¢ plynem, znaj-
dujacym si¢ w naczyniu, bez przesigkania
kroplami, co znow stluzy do zetknigcia sig
plynu naczynia z plynem w skrzyni, roz-
cieniem siarczanu z miedzi.

Poniewaz pltdcienne $ciany skrzyni, znaj-
dujace si¢ wsrdéd listew drzewnych, musza
by¢ do bokéw naczynia przybite gwozdzia-
mi, trzeba lepki ich pociggna¢ miazga, skla-

Hyc. 184. dajgca si¢ z wosku i kalafonji, azeby je
siarczan miedzi nie zniszczyl.

Zamiast powyzszego naczynia uzy¢ mozna takze specjalnie
do tego celu wypalane cylindry gliniane.

Diafragme¢ napeilnia si¢ czysta woda i azeby ona nie przecie-
kata, trzeba spojenia wyla¢ asfaltem i wstawia si¢ do skrzyni,
a poniewaz z powodu swej specyficznie lzejszej zawartosci staé
nie bedzie, przyciska si¢ ja do dna skrzyni, wpychajac miedzy
nig a Sciane skrzyni klin drewniany.

Rozczyn siarczanu miedzi, ktory poprzednio wypelniat 2/3
czeg$ci skrzyni, przez wstawienie naczynia
podnidst si¢ niezawodnie az po jej brzeg.

Na wierzch naczynia kladzie si¢ sta-
luge, sktadajaca si¢ z trzech podiuznych
i dwoch krotkich poprzecznich sztabikow -——
z miedzi lub mosiadzu, jak ryc, 185 przed-
stawia. Sztabiki dlugie odpowiadajg dtu-
goéci naczynia; krotkie sztabiki powinny
z kazdego konca wystawaé 3—4 cm poza RyCe 1851

naczynie, gdy s$rodkowy sztabik stelugi
spoczywa w s$rodku naczynia, zatem maja konce sztabikdw po-
przecznych rozczyn pod soba.

Do napelnionego woda naczynia wpuszcza si¢ plyte cynkows,
ktoéra przywiesza si¢ zapomoca hakoéw, zgietych z grubego drutu
miedzianego, do srodkowego sztabika stelugi.

Azeby haki mogly plyte utrzymacé, trzeba poprzednio wywier-
ci¢ w niej odpowiednig ilo$¢ dziur do hakow.
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Wielkos$¢ plyty cynkowej stosuje si¢ mniejwiecej do rozmiaréw
przedmiotu, ktéory ma by¢ galwanizowanym.

Nastepnie zakwasza si¢ lekko wode naczynia kilkoma kroplami
kwasu siarczanego.

Cynk rozpuszcza si¢ zwolna w tlenek cynkowy a cala zawar-
to$¢ naczynia zamienia si¢ W rozczyn siarczanu cynkowego.

Do zewngtrznych sztabikéw podiluznych przywiesza si¢ ma-
tryce gutaperkowa, plyty stereotypijne lub tp. formy, na ktoére ma
si¢ miedz osadzi¢. Wisza wigc one. w rozczynie siarczanu mie-
dzianego i musza by¢ zwrocone twarza do naczynia, oddalone od
jego $ciany porowatej 3—4 cm.

Azeby forme¢ takg mozna przywiesié, trzeba podtug tego przy-
mocowa¢ do niej waski pasek z cienkiej blachy miedzianej lub
tez drutu miedzianego, lecz tak, ze si¢ $cile taczy z plyta, azeby
nie przerwac przewod.

Formy metalowe, np. z metalu stereotypijnego, trzeba na
grzbiecie pociagnaé miazga, skladajaca sie z wosku i kalafonji,
azeby si¢ tam nie osadzila miedz.

Z powodu polaczenia metalicznego plyty cynkowej az do
formy w rozczynie siarczanu miedzianegc z jednej strony, a z dru-
giej strony przez zetknigcie si¢ oby-
dwoéch plynéw przy Scianach porowa-
tych naczynia, powstaje prad galwa-
niczny, osadzajacy na formach meta-
liczne atomy miedziane, znajdujace si¢
W rozczynie siarczanu miedzianego i tym
sposobem pociaga owa forme cienkim
poktadem miedzianym.

Poprzednio wymienione naczynia
sitkowe, znajdujace si¢ w naroznikach
skrzyni, napelnia si¢ siarczanem mie-
dzianym, ktéry roztapia si¢ w miare
stabnigcia pltynu przez wydzielanie si¢ z niego atomow miedzia-
nych i w ten sposéb znoéw si¢ plyn nasyca.

Ve

[II. Matryce.

Poniewaz do robienia galwan potrzebne sa matryce z guta-
perki lub wosku, nie od rzeczy bedzie, przytoczy¢ tutaj male ob-
jasnienie sporzadzania matrycy gutaperkDV/ej. Podlug rozmiarow
formy, z ktorej ma by¢é matryca zrobiona, kladzie si¢ kawat
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gutaperki do kotta, w ktérym znajduje si¢ goraca lecz niegotujaca
si¢ woda na stabym ogniu, mieszajac kilkakrotnie az zupelnie
zmigknie o czem si¢ przez dotknigcie przekona¢ mozna. Po wy-
jeciu rozgniata si¢ gutaperke na grubem szkle lub gladkiej ptycie,
ktoére poprzednio zwilzono ciepla woda, a po suchem wytarciu
gladkiej strony gutaperki — ta strona, ktéra spoczywala na ptycie

ptaska reka iub nielyk ?watym platem, naciera si¢ dokla-
dnie zapomaca palcy lub ..igkkiego pendzla mialko splawionym
.grafitem.

W ten sposéb przyrzadzona plyte kladzie si¢ na forme, za-
klinowana jak do stereotypowania i wsuwa si¢ w tloczarke, zao-
patrzona w rownowaznik. Gdy natomiast niema takiej prasy,
moma do tego celu uzy¢ takze prasy kopijnej.

Azeby matryca nie byla za cienkg, to znaczy nie wigcej jak
potrzeba sprasowang, trzeba na sztegi, majace wysokos$¢ pisma

i okalajace forme¢, natozy¢ jeszcze ra-
nX m¢ metalowa, wysokoséci 12—14 punk-
tow, tj. o tyle wyzsza ponad pismo.
Rama musi by¢ z kazdej strony
o jakie 3 cicero szerszg od formy sa-
mej. Wewnatrz ramy tej wciska si¢
wpierw rekoma mickka gutaperke, a na-
stegpnie wsuwa si¢ w pras¢ i przykreca
niezbyt silnie. Lepiej wzigéé nieco
wigcej gutaperki niz za malo, gdyz
wtenczas nie uzyska si¢ ostrego ttoku.
Prase nie trzeba predzej odkrecié,
az gutaperka zupelnie stwardnieje, co
mniejwigcej] po uplywie po6t godziny
Ryc. 187. nastepuje. Im dluzej zostawia si¢ ma-
tryce na formie, tern mniej zachodzi
zanikanie jej, w asriwe gutaperce.

jezeli i atryca jest jeszcze zanadto elastyczng, a forma za-
wiera duzo linij, ugina si¢ matryca bardzo tatwo przy zdejmowa-
niu z formy i zanika tern wigcej. Trzeba zatem formy takie jak
i drzeworyty przed nalozeniem matrycy dostatecznie natrzycé

grafitem.

Zapomocg nadzwyczaj migkkiego krotkowlosorzego pendzla
lub stopki zajeczej, : ktoérej wylamano szpony, racier«?, si¢ jeszcze
raz matryce dokltadnie grafitem, — po zdjeciu z formy a gdzie

zachodzg linj¢, najtroskliwiej. Zbyteczny gratit usuwa si¢ z ma-
trycy przez kilkakrotne uderzenie twarza jej o stol. Zbyteczny
brzeg obcina si¢ ostrym nozem az na |—2 cicer, a na grzbiecie
matrycy przymocowuje si¢ zapomocg wosku odpowiedni kawat
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plyty stereotypijnej, ktdéra réwniez pociagnalé trzeba wspomniang
juz miazga, azeby matryca w aparacie nie plywala lecz wisiata
prostopadle.

Azeby matryce zaopatrzy¢é w druty przewodowe, wystarczy,
jezeli si¢ waski pasek blachy miedzianej, odpowiedniej dlugosci,
na jednym koncu haczykowato zagnie w kleszcze, ktorych napigcie
jest, ciasniejsze od grubosci brzegu matrycy, tak ze po wsadzeniu
trzyma si¢ szczelnie brzegu matrycy.

Te strone kleszczy, ktéra dotyka brzegu obrazu, trzeba .po-
rzadnie oszlufowaé, azeby ewentl. tlenek nie hamowal pradu gal-
wanicznego.

Nim si¢ kleszcze przymocuje, trzeba jeszcze drugie zagiac,
stuzace do przywieszenia na sztabiku miedzianym.

Do tego celu mozna takze zuzy¢ grubego drutu miedzianego,
lecz trzeba miejsca, stluzace na kleszcze, splaszczyc.

Zanim zawiesi si¢ matryce do aparatu, trzeba ja jeszcze ob-
la¢ poprzednio spirytusem, azeby si¢ powietrze z niej ulotnito,
gdyz w przeciwnym bowiem razie zda-
rzy¢ si¢ moze, ze pokltad miedziany
wykazuje tu i owdzie male bagble, ktore
czynig go nieuzytecznym.

Im dluzej matryca wisi w aparacie,
tern grubszy jest poklad miedziany;
najmniej jednakowoz pozosta¢é musi
w aparacie 3—5 godzin, a wtenczas
ma osad grubos$¢ kartonu pocztéwko-
wego. W ten sam sposOb sporzadza
si¢ matryce woskowa.

Dzisiaj uzywa si¢ natomiast do Rye. 188.
robienia matryc znacznie tansza mase,
ktéra naby¢ mozna w specjalnych handlach graficznych.

Przy zdejmowaniu poktadu miedzianego z matrycy woskowej
trzeba nadzwyczaj ostroznie si¢ obchodzi¢. Polozywszy matryce
skos$ni?, podnosi si¢ lewa r¢ka — bez przemocy — naroznik po-
ktacu miedzianego i oblewa si¢ go woda gotujaca.

Omowic jeszcze wypada najnowszg matryce, tj. olowiano-wos-
kowa. Sktada sic ona z kilku cienkich ptytek otowie rych z naj-
lepszego materjatu, polaczone zapomoca rnasy plastycznej, zdolnej
do tlo':; enia, tak ze tloczenie nie odbywa si¢ w otowiu, lecz za-
pomoca owej masy plastycznej. Matryce przechowywaé¢ mozna
nieograniczony czas, przyczem ani si¢ zepsuja ani zmienia, gdyz
powierzchnia zaopatrzong jest w srodek ochronny przeciw okoe -
dowamu.

Uzycie ich jest nadzwyczaj pojedyncze.
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Forme, z ktérej zamierza si¢ zrobi¢ matryce w celu wykona-
nia galwana. trzeba, jak wiadomo, oblozy¢ sztabikami cicerowemi
i zamkngé sztegami na wysoko$¢ pisma. Nastepnie zmywa si¢
forme¢ benzyna, przyczern trzeba na to zwazaé, azeby si¢ benzyna
ulotnila przed naloZeniem matrycy olowianej. Zaleca si¢ jeszcze,
forme stabo natrzeé grafitem, azeby ewentl. reszkom farby, znajdu-
jace sie¢ na formie, odebraé¢ lepko$é. Z matrycy wykraja¢é mozna
nozycami odpowiedni kawal podilug rozmiaréw formy.

Matryce olowiana kladzie si¢ naturalnie strong olowiang na
form¢ a na nig pilsn. Jest to taka sama pil$n, jaka uzywa si¢
do drukowania we wszystkich zakladach graficznych np. na cy-
lindrze aparatu do odbijania korekt. Atoli z braku takiej pil$ni
uzy¢ trzeba migkkiego nakltadu np. bibuly atramentowej.

Tloczenie wykonaé mozna w tloczarce lub tez kalanerze, a na-
wet W maszynie pospiesznej.

Jezeli we formie znajdu g si¢ klisze nabite na drzewo, zaleca
si¢, zerwacé je i nalozy¢ na metalowa podkladke, przez co uzyska
si¢ lepsze i p umi icjj e tloczenie.

Po wuskutecznieniu toczenia mozna zaraz zawiesi¢ matryce
w kagpiel galwaniczng i uzy¢ ja mozna tak w zimnej jak i cieplej
kapjeli (szybka galwanoplastyka). Nie po-
trzeba tez matrycy tej jak przy innych gra-
fitowa¢, azeby ja uczyni¢ przewodnia na
prad elektryczny, rowniez nie potrzeba ja
na grzbiecie izolowaé, gdyz posiada juz na
grzbiecie pokltad izolacyjny, ktéry nie do-
zwala osadzi¢ si¢ miedzi gdzieindziej jak
tylko na obrazie. Nie potrzeba ja tez ob-
cigzaé, gdyz z powodu swej cigzkosci, wisi
prostopadle w kapieli.

MiedZz osadza si¢ natychmiast réwno-
miernie na cal>m obrazie, co umozliwia po
stwierdzeniu amne:* dokladne oznaczenie czasu galwanizowania
i tern samem grubosci osadu.

Przy dostatecznie temperowanej kapieli osiggnie osad po 2 go-
dzinach odpowiednig grubos$é, lecz trzeba przytem na to zwazad,
ze im grubszy osad tern trwalsza klisza.

Osad zdjag¢ mozna z matrycy tej w zimnym stanie, nie po-
trzeba go zatem jak przy innych matrycach oblewaé¢ goraca woda,
przez co nie moze si¢ pogiagé i mozia go natychmiast pocynowacé

Ryc. 189.

i zalac.

Najlepiej zdejmuje sie¢ osad z matrycy w jen sposOb, ze kla-
dzie si¢ go z przylegajaca matryca na ptyte zelazng lub tp. i zwija
si¢ matryce¢ ku jej grzbietowi, rozpoczynajac od gory.
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Tym sposobem pozostaje osad nienaruszony na plycie.

Matryce olowiano-woskowe sa wykonane z tak nadzwyczaj
migkkiego olowiu i wosku, tak ze zuzyte i roztopione matryce
mozna spotrzebowac¢ do zalewania osadu.

Papier izolacyjny mozna w cieplym stanie bardzo latwo usu-
ha¢ z otowiu, a odrobina wosku, znajdujgca si¢ miedzy poszcze-
gbélnemi pokltadami olowianemi, przyczyni si¢ do wyczyszczenia
metalu samego.

IV. Zalewanie.

Zalewanie poktadu miedzianego wykonuje si¢ najlepiej w spo-
s6b nastepujacy.

Po obcigciu pokladu naciera si¢ wnegtrze jego woda lutownicza
i naktada si¢ odpowiedni kawal stanjolu, przyczem poklad spo-
czywaé musi w goracej odlewiarce.

Gdy si¢ stanjol roztopil, kladzie si¢ poklad na plyte zZelazna
i wlewa si¢ wen olowiu. Przytem trzeba jednakowoz na to zwa-
zaé, azeby olow dobrze plynal i nie byt za goracy, gdyz spalilby
stanjol (cyne).

Wlewanie migkkiego olowiu odbywa si¢ tylko z jednego na-
roznika pokltadu miedzianego.

V. Wyréwnywanie.

Na koniec odbywa si¢ wyréwnywanie galwana, tj. wcisnigcie
otowiu w wszelkie wydrazenia, gdyz w przeciwnym razie nie by-
taby klisza dosy¢ odporna.

Jednakowoz praca ta wymaga ogromnej zrgcznosci i akurat-
nos$ci od wykonujacego.

Zapomoca mloteczka, ktorego twarz nie Smie by¢ plaska lecz
musi by¢ natomiast poélokragla, uderza si¢ po grzbiecie kliszy,
spoczywajacej twarzg na kamieniu litograficznym, stabemi ude-
rzeniami, az oldéw juz dostatecznie poglebil si¢ w poklad mie-
dziany, co raz po razie trzeba stwierdzié, azeby nie rozgnie$¢ niezbyt
odpornego pokladu, bo gdyby to nastapito, jest klisza zniszczong
i nie pomoga natenczas zadne reparacje, tylko calg prace trzeba
od nowa rozpoczac.
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Nastepnie trzeba jeszcze grzbiet galwana sheblowac¢ lub tez
zeszlufowac¢ i to na grubos$¢ cicero, gdyz przez uderzenia milotecz-
kiem powstaly w grzbiecie wydrazenia.

VI. Reparacje.

Jezeli podczas drukowania uszkodzilo si¢ galwano z powodu
zerwania si¢ tasiemki maszynowej lub innej przyczyny, to znaczy,
ze zostala w jednem Ilub kilku miejscach nagnieciona, mozna to
w przewaznych przypadkach w sposob nastepujacy dokladnie wy-
reparowac.

Zdejmuje si¢ plyte z podkiadki, a po naznaczeniu uszkodzo-
nego miejsca na grzbiecie sztyletem, kladzie si¢ ja twarza na ka-
mien litograficzny lub plyte Zelazng i wykuwa si¢ zapomoca po-
glebiacza i mlotka owe poglebienia, tak Zze nagnieciony obraz
znoéw si¢ wyrodwnal.

Poniewaz twardy poklad miedziany tasiemka maszynowa
zbyt dotkliwie nie uszkodzi, tylko wgniecie go w oldw, wigc przy
nieco zrecznosci mozna uszkodzenia takie szybko i dokladnie
naprawié, a oprocz tego uniknie si¢ niemitlych awantur ze strony
klienteli.

Drasnigcia w galwanie, wykonane z drzeworytu, kliszy kres-
kowej lub tez ukltadu, sa trudniej do usunig¢cia i wymagaja juz
osobliwej zrecznoSci.

Zapomoca szkla powigkszajacego stwierdza si¢ dokladnie
skaleczenie i podnosi si¢ ostrym i mocnym sztyletem uszkodzone
linje rysunku lub gtoski.

Przy tej sposobnosci nieraz za duzo podniesie si¢ obraz, tak
ze zwilzonym we wodnie rysikiem trzeba znow miejsce to dokla-
dnie zeszlufowac.

Pogrubity si¢ przytem nieco linje rysunku lub gloski, trzeba
je ptaskim rylcem obciaé.

Do szybkiego i masowego wykonywania galwan lub galwa-
nizowania potrzebne sa tez inne urzadzenia oraz aparaty i ma-
szyny, ktérych kilka podaliSmy.

Ryc. 181 przedstawia piec roztopowy do olowiu, jaki potrzebny jest w galwano-
plastyce, firmy Kempewerk. Norymbergja. Plaszcz paleniskowy przytem piecu
jest z zelaza kutego. Pojemnos¢ kot'a od 200—500 kg.

Ryc. 182 uwidocznia maszyn¢ do grafitowania matryc woskowych, iirmy Kempe-
werk, Norymbergja. Maszyna ta zmodernizowana, pracuje zupelnie samodzielnie.
Migkkie geste szczotki ochraniaja matryceg woskowa lecz pokrwaja ja znakomicie.
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Obstuga maszyny tej jest nader latwa. Zaped moze by¢ reczny, transnisyjny lub
elektryczny podlug zyczenia. Format od 55 X 76—66 X100.

Ryc. 183 przedstawia urzadzenia do roztopu i lania wosku firmy Kempewerk,
Norymbergja. Urzadzenie to zawiera dwa kotly do roztopu wosku o pojemnosci 35 li-
trow kazdy, do ogrzewania para, z nadbudowana rura z blachy; st6él odlewniczy.
73X140 cm. z chlodzeniem wodnem! stét odtopowy. 66 X IO0 cm. do ogrzewania
para.

Ryc. 184 przedstawia maszyn¢ do skrobania wosku, lzejszej budowy i kon-
strukcji, firmy Kempewerk. Norymbergja. Maszyna ta wykonuje zupeilnie rowno-
mierne plyty woskowe w formacie 55 X 05 cm.

Ryc. 186 przedstawia rowniez maszyn¢ do skrobania wosku, twardego i migk-
kiego o'owiu i folji o owianycb. cig¢zszej budowy i konstrukcji, firmy Kempewerk,
Norymbergja. Maszyna ta nadaje si¢ przedewszystkiem do skrobania folji z migk-
kiego olowiu do tloczenia form. Jest ona wyposazona w regulujaca gltowe¢ nozowa,
umozliwiajgca zapomoca obrotu rgcznego kota najakuratniejsze, roOwnomierne stano-
wisko noza. Zaped elektryczny. Format od 30X40—80X125 cm.

Ryc. 187 przedstawia pras¢ do tloczenia matryc woskowych i gutaperkowych
oraz zalewania, firmy Kempewerk. Norymbergja. Cig¢zkie kolo rozpgdowe przy tej
prasie umozliwia bez wielkiego wysitlku wykonanie duzego tloku. Rozmiar tygla
od 35X 40—50jX 66 cm. Ogrzewanie gazowe.

Ryc. 188 przedstawia urzadzenie do zalewania bton miedzianych, firmy Kempe-
werk. Norymbergja. Rozmiar stolu 60X150 cm. Dwie patelnie zalewnicze o ro-
zmiarach po 48 X 67 cm. Chtodzenie wentylatorem elektrycznym, uruchomiony za-
pomocg motoru.

Ryc. 189 przedstawia aparat do zalewania blton miedzianych, firmy Kempe-
werk, Norymbergja. Aparat ten stuzy¢ moze zarazem do odlewu stercotypoédw cice-
rowych i na wysoko$¢ pisma. Rozmiar odlewu od 12 X20—20X32 cm.



CYNKOGRAFJA

RAWIENIEM w cynku, trawieniem wypuklem w cynku,

cynkografjg lub chemigrafja nazywamy t¢ manipulacje,

zapomoca ktorej na plyte cynkowag lub metalowa thu-

stem czernidlem lub asfaltem przeniesiony obraz przy
uzyciu srodkdéw gryzacych wystepuje wypukle, to znaczy, ze miej-
sca biale beda wydrazone, tak ze z plyty takiej tak samo jak
z drzeworytu wykona¢ mozna odbitki na prasie drukarskiej.

Trawienie w kamieniu i metalach zapomoca kwasdéw jest
bardzo starg technikg. Juz w S$redniowieczu trawili platnerzy or-
namenty w zelazie, stali itd. akwaforta, tj. silna woda (kwas azo-
towy). Rowniez starzy zlotnicy uzywali juz do trawienia w zlocie
tak zwanej wody krolewskiej, jest to migszanina kwasu siarczanego,
azotowego i solnego.

Albrecht Durer, bedac synem zlotnika, znat technike trawienia,
on tez mial pierwsze plyty trawié¢, gdy przedtem tylko rylcem
ptaskim pracowano. Udowodnionem jest, ze Diirer juz w roku
1515 kilka swych rysunkow trawit w ptytach zelaznych.

Wtosi przypisuja sobie wynalezienie sztuki sztycharskiej za-
pomoca serwaseru, ktoérg w roku 153] mial wynalez¢ Franciszek
Mazzola.

Oprocz trawienia w metalach, wytworzylo si¢ krétko potem
trawienie wypukle w kamieniu, jakiego przewaznie do ptyt na-
grobkowych i stolowych uzywano. Ze jednakowoz plyty te nie
uzywano do celow drukarskich, dowodzi ta okoliczno$¢, ze pismo
na nich znajduje si¢ we wilasciwem stanowisku.

Dopiero z wynalezieniem litografji przez Alojzego Sennefelda
uzyto kamien do celow drukarskich.

Prawie réwnoczesnie wykonywano takze wypukle trawienie
w plytach cynkowych itp. do uzytku na maszynie drukarskiej.
Kto byl wlasciwym wynalazca ptyt tych, tego natomiast dokltadnie
stwierdzi¢ nie mozna, gdyz w tym czasie wiele osob plyty takie
wykonywato.

Stereotypja. 16



Rye. 190.
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Dopiero w roku 1867 zostal sposob trawienia przez Francuza
Gillota, a przedewszystkiem w roku 1870 przez Karola Augerera
tak dalece ulepszonym, podilug ktoérego jeszcze dzisiaj si¢ pracuje.

[. Trawienie.

Nieraz zajdzie potrzeba w drukarni szybkiego wykonania wi-
njety, ornamentu lub tp. bez postuzenia si¢ zakladem chemigra-
ficznym, ktoéry nie
zawsze jest na miej-
scu. Jak drukarz za-
pomoca trawienia
rzeczy te sam sobie
Xvykonac moze, chce-
my w nastepujacem
objasnic.

Urza dzenie malej
cynkografji, odpo-
wiadajacej wymaga-
niom nowoczesnej
drukarni akcydenso-
wej, sktada sie¢ z kilku
czesci, ktérych spra-
wienie jest nietylko
korzystnemdla przed-
sigbiorstwa samego,
lecz takze gorliwy po-
mocnik moze sobie
urzgdzenie takie za-
kupi¢. Urzadzenie
takie sktada si¢ z na-
stepujacych nieodzo-

wnie potrzebnych
przedmiotéw | ma-
terjalow.

Ryc. 191. Miseczki: dwie

zwyklemiseczkioroz-

miarach okoto 32X25 i 20X12 cm i okolo 5—7 cm wysokosci,
obojetnie przytem czy sa fajansowe, porcelanowe lub szklane.

Walki: jeden gtadki, nadzwyczaj dobrze polerowany watlek

ze skory lakowej, jeden chropowaty walek ze skory cielecej
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i jeden reczny maly zwyczajny walek drukarski jaki w kazdej
sktadalni znalez¢ mozna.

Farby: po jednej puszcze dobrej farby litograficznej pidrkowej,
przedrukowej i lepszej farby drukarskiej oraz dobrego S$rednio-
grubego pokostu.

Rozne utensylja: jeden lub dwa stare kamienie litograficzne
lub inng gtadka ptyte metalowa do roz2i:run.a terby, snpatulke,

Ryc. 192.

lampe spirytusowa, szczotke ze stomy ryzowej i jedna ze szczecin,
mlotek, zaszke z piteczkami, drylownik. z $widerkami, gwozdzie
do przybijania kliszy, poglebiacz, deseczke do retuszowania, ramke
do kopjowani, pendzelki réznej wielkosci, piorka do rysowiania,
lupeg, obcegi, kilka igiet rytownicnych lub sc'yletow i par¢e drobno-
porowatych migkkich gabek.
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Materjal: zapas nadzwyczaj gladko polerowanych ptyt cynko-
wych, grubosci 2 mm, chemicznie oczyszczonego kwasu azotowego,
zwyczajny kwas solny, lak asfaltowy, spirytus, oliwe terpentynowa,
dobrze sproszkowany asfalt syryjski, dobra gume¢ arabska w ka-
walkach lub w proszku, zwyczajna sproszkowana kalafonje, krede
sptawiong, talkum, dobrze sproszkowany grafit i opitki drzewne.

Urzadzeniem tem moze drukarz akcydensowy wykona¢ nietylko
wszelkie tlta i ptyty kolorowe, zwyczajne winjety, obwodki, wiersze

jako tez plyty do tlo-
czenia (takze w mo-
siadzu), lecz jest ro-
wniez W moznosci
wykona¢ w krotkim
czasie plyty nega-
tywne (rysunki biate
na czarnem tle).
Trawienie prze-
drukéw  (rysunkow
autograficznych itd.)
jest juz trudniejszem,
lecz przy nieco pil-
nos$ci 1 cierpliwos$ci
mozna i to fatwo wy-
konaé¢, co wszystko
razem wzigwszy, sta-
nowi niezwykla ko-
rzy$¢ wlasnie dla tych
miejscowosci, w kto-
rych niema zakladu
chemigraficznego o-
raz przy pracach po-
spiesznych, ktore dzi-
siaj nieomal w kaz-

dej drukarni prowincjonalnej sa na porzadku dziennym.

A. Bezposrednie rysowanie na cynku.

Plyte cynkowa, ktérg przed uzyciem trzeba oczyszci¢ z wszel-
kiego tluszczu przez wilgotne S$cieranie zapomoca kredy splawio-
nej, kladzie si¢ na kilka sekund w 3—5 70 kwas azotowy, przez co
traci swoj potysk polerowany i przybiera barwe¢ matowsg, srebrng.
Nastepnie oplakuje si¢ plyte woda, tak ze wszelki kwas z niej
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zniknie, wyciera si¢ czystem recznikiem a nad plomieniem lampki
spirytusowej oczyszcza si¢. Po tej procedurze mozna przystgpié
do rysowania lub przedrukowania; farba polacza si¢ $cislej z szor-
stka powierzchnig ptyty i takze rysunek jest widoczniejszy.

Do rysowania na cynku uzywa si¢ przewaznie laku asfaltowego,
lecz zamiast tego mozna takze zuzytkowaé farbe drukarska, ktorg
terpentyng trzeba tak rozcienczy¢, zeby miala podobienstwo tuszu
chinskiego i mozna pendzelkiem lub piérem malowaé. Trzeba je-
dnakowoz na to zwazaé przy rysowaniu farbe drukarskg lub pidr-
kowa, Zzeby nie byla ani za grubg ani za cienka, gdyz po pierwsze
przy podzniejszem rozgrzaniu tatwo si¢ rozszerza, a po drugie nie
jest dosy¢ odporng na wplywy kwasdéw. Po ukonczeniu rysunku
mozna zapomocag skrobacza lub igly rytowniczej ewtl. bledy popra-
wi¢ lub linje i mustra pociagnaé, lecz trzeba przytem na to zwa-
zaé, zeby farbe przeskroba¢ tak ze cynk jest widoczny. Po zu-
pelnem zatatwieniem si¢ z rysunkiem postawia si¢ plyte jedng strong
w wigkszg plaska skrzyneczke drewnianag
lub karton, w ktérym znajduje si¢ dobrze
sproszkowany asfalt i mickkim pendzlem
lub stopka =zajeczag — bez szpondéw —
posypuje sie¢ proszek na plyte, az calag
pokryje, a po zostawieniu plyty w tym
stanie przez kilka minut, zciera si¢ ja
ostroznie zwitkiem waty. Drugim zwit-
kiem waty, spoczywajacy w skrzynce z tal-
kumem, zciera si¢ lekko z plyty wszelki
zbytni asfalt, oraz z tych miejsc, gdzie
niema farby.

Rysunki, wykonane lakiem asfalto-
wym, nie potrzeba przed pierwszem tra-
wieniem posypywac asfaltem, jednakowoz
rysowanie farba drukarskg jest o tyle
praktyczniejsze, ze mozna nia ciggnaé znacznie cienciejsze kreski,
nie wysycha tak szybko w pendzelku lub pidorku jak lak asfaltowy,
a rysunek sam jest wyrazniejszy na cynku od niepewnego brunat-
nego koloru asfaltowego.

Nadmieni¢ jeszcze wypada, ze posypywanie rysunku prosz-
kiem asfaltowym ma ten cel, zamieni¢ tlustg farbe drukarska
w rodzaj emalji i uczyni¢ ja tern wigcej odporniejszg na dziatal-
nos$¢ kwasow.

W powyzszy sposOb preparowany rysunek trzyma si¢ grzbie-
tem nad plomieniem lampki spirytusowej az si¢ brunatna barwa
rysunku zamieni w matowy rownomierny czarny kolor. Jednako-
woz goragczka nie $mie dlugo przytem oddzialywaé, gdyz albo
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rysunek si¢ rozcieknie lub plyta si¢ pognie, przez co przy pozniej-
szych trawieniach powstawaja trudnosci.

B. Pokrywanie brzegdéw itd.

Ciepta jeszcze plyte cynkowa pokrywa si¢ na grzbiecie, brze-
gach i wszystkich tych miejscach nie nalezacych do rysunku, zatern
nie beda trawione, cienko-plynnym szelakiem rozpuszczonym
w spiyrtusie.

Poktad szelakowy jest niezmiernie odporny na wplywy kwa-
sow, lecz takze terpentyny, a nastgpujgce kilkakrotne rozgrzanie
nic mu nie szkodzi Poniewaz rozczyn ten jest prawie bezbar-
wnym, a na cynku nie bardzo si¢ uwidocznia, trzeba go zabarwic

Ryc. 194,

kilkoma kruszynkami fioletu anilinowegy, azeby pokrycie moéc le-
piej skontrolowad.

Pokrywanie odbywa si¢ najlepiej w sposob nastepujacy.

Ciepla jeszcze plyte ustawia si¢ skosnie o jakikolwiek przed-
miot i, rozpoczynajac od naroznika goérnego, pokrywa si¢ rowno-
miernie poziomemi pociggnigciami pendzelka.- Na przedniej stro-
nie zostawia si¢ wolny brzeg, szerokosci mniejwigcej centymetra,
na okot rysunku, i pokrywa si¢ jeszcze w ten sposdb ewentl. we-
wnatrz rysunku zachodzace wigksze proéznie.

Dobrze teraz widoczny rysunek kladzie si¢ pod deseczke do
retuszowania, a zapomoca lupy bada si¢ jeszcze raz rysunek i wy-
skrobuje si¢ ewentl. plamy lub otwiera zamknigte cienia i linje
wzgl. pokrywa si¢ je lakiem asfaltowym.
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C. Pierwsze trawienie ostre.

Teraz przystagpi¢ mozna do pierwszego trawienia. Do jednej
z miseczek wlewa si¢ 20—25 cze$ci wody 1 jedna cze$s¢ kwasu
azotowego; glebokos$é kagpieli tej wynosi¢ musi conajmniej 2 cm.
Azeby przy poOzniejszem wyjmowaniu plyty nie potrzeba zanurzad
palcy w kwasie, kladzie si¢ sznur w poprzek miseczki az poza
jej obydwa brzegi, a po oczyszczeniu waskiego paska na brzegu
plyty z pokrywajacego szelaku, sa przygotowania do nastepujacego
trawienia ukonczone.

Najciekawszg cze¢scig calej techniki trawienia jest bezwatpie-
nia pierwsze trawienie. Gorliwie wykonawszy przepisane mniej
lub wigeej pojedyncze
prace wstegpne, ocze-
kuje ze zrozumialem
napr¢zeniem, prze-
waznie poczatkujacy,
chwili, w ktoérej kwas
rozpocznie swe dzia-
tanie.

Zanim przysta-
pimy do opisania pro-
cedury trawienia,
nadmieni¢ wypada,
ze uwzgledni¢ musi-
my dwie rézniace si¢
od siebie metody tra-
wienia i to obok no-
wej takze i stara, tak zwang ,,metode gumowa ’. Mimo znaczniej-
szego oszczedzenia czasu i lepszych rezultatow, ktore osigga si¢
nowa metodg, trzeba do niektdérych prac zastosowaé takze starg
metode, podhug ktorej one korzystniej wykonaé mozna.

D. Nowa metoda.

Przymu$émy, ze mamy do trawienia rysunek o zamknig¢tych
linjach i punktach, natenczas zastosujemy z korzy$cia nowa me-
tode, ktorej procedura jest nastgpujaca.

Ptyte kladzie si¢ twarza do goéry w powyzej wymieniona kag-
piel i przeciera ustawicznie mickka szczotka lub stopka zajecza,
przez co splukuje si¢ osadzajacy si¢ w rysunku tlenek cynkowy
a kwasowi umozliwia si¢ tern sposobem ustawiczne rozpuszczanie
wolnego metalu.
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Oproécz tego osiaga si¢ stozkowate poglebienie, co przy pdzniej-
szych trawieniach jest nadzwyczajng korzyscia.

Czas trawienia stosuje si¢ do wlasciwosci rysunku i trwa 2—10
lub wigcej jeszcze minut. Sklada si¢ rysunek z delikatnych de-
talij, zauwazy¢ mozna zwezanie si¢ poszczegldlnych punkcikéw,
co dowodem, ze wtenczas trzeba przerwal pierwsze trawienie.
Grubsze rysunki mozna natomiast dluzej nieco trzymaé¢ w kapieli.
Jednakowoz trzeba plyte cze$ciej wyjmowac i stwierdzaé wplyw
kwasu, co jest koniecznem do osiagnigcia dobrej roboty.

Przypuszczajac, ze nie potrzeba juz dluzej trawic¢, bez uszko-
dzenia rysunku, oplukuje si¢ plyte pod wodociagiem, osusza si¢

platkiem lub bibula
atramentowa i za-
grzewa si¢ tak diugo,
az sie¢ farba na ry-
sunku roztopi.

W  przeciwien-
stwie do zwyczaju
dawniejszego trawie-

Ryc. 196. nia, oblewa si¢ ptyte

oliwa terpentynowa

i zapomocg szczotki i opilek drzewnych wysusza si¢ jg. Powtdrne

zmycie lugiem i dokltadne optukanie usuwa z pltyty wszelki tluszcz,
poczem przystapi¢ mozna do drugiego pokrywania.

E. Drugie pokrywanie i trawienie.

Po dokladnem osuszeniu i oczyszczeniu plyty miesza si¢ na
kamieniu lub gladkiej ptycie nieco litograficznej farby pidorkowej
i nieco Srednio-grubego pokostu na geste ciasto, z ktérego naciera
si¢ odrobinge na walek polerowany ze skory lakowej i dobrze si¢
rozciera. Nie trzeba wpierw bra¢ duzo farby, moze wielko$ci gro-
chu w odstepach 2 ern, tak Ze po roztarciu, plyta jeszcze przebija.

Nastegpnie zagrzewa si¢ plyte do tego stopnia, ze ja tylko
przez jeden moment utrzymaé¢ mozna w r¢ce kladzie si¢ na plaski
stot i naciera si¢ ja bez jakiegokolwiek nacisku, co dopiero roz-
tarta farbg. Gdy p'yta w miedzyczasie ostygla, zagrzewa si¢ ja
od nowa, rozciera si¢ nieco wigcej farby i naciera si¢ nia plyte az
do zupelnego ostygnigcia. Skoro rysunek osiggnal ré6wnomierny
ciemno-czarny kolor, zaprzestaje si¢ z nacieraniem, pokrywa si¢
ostroznie ewtl. szare miejsca rozcienczong farbg pidrkows, posy-
puje sic w wyzej opisany sposOb proszkiem asfaltowym, wyciera
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si¢ zwitkiem zanurzonym w talkumie i nastepnie rozgrzewa si¢
plyte az pokltad asfaltowy nabierze znanego koloru blado-ciemnego.

Przy nacieraniu gladkim walkiem =zagrzang plyte zesuwa
si¢ farba z powierzchni rysunku po brzegach trawionych, przez co
chroni si¢ stozkowato powstajacy stopien trawienia przed podgry-
zieniem kwasu. Przez dwu- lub kilkakrotne zagrzanie i nawaltko-
wanie stapia si¢ na brzegu trawienia ka<d J linji lub kropek pe-
wien poktad farby. Przy tej sposobnosci osiaga walek z powodu
malej glebi trawienia przy wigkszych préznych miejscach, takze
spéd rysunku i naciera go roéwniez farba; natomiast zapobiega
reljef pierwszego trawienia, chociazby ono tylko 2 minuty trwatlo,
przy poniekad ostroznem nacieraniu, azeby farba za blisko rysunku
si¢ dostala, tak Zze pozostaje jeszcze 1—2 mm szerokiego wolnego
przedzialu. W ciasno trzymanych rysunkach wecale nie lub rzadko
dostanie si¢ brud, natomiast wsréd brzegdéw zawsze si¢ to zdarza
przy pierwszych dwoch trawieniach, Usuniegcie farby wewnatrz
rysunku i pomie¢dzy brzegami jest nad-
zwyczaj tatwe, a biorac pod uwage, ze
podlug tej metody mozna az do dwodch XA
razy tak gleboko trawié¢ jak podiug starej XX
metody, dlugotrwale nacierania guma
i farba upadaja, przytem oszczedza si¢
kilka trawien, natenczas podjac¢ si¢ mozna
matego trudu wyskrobywania, co nie jest AN
znéw tak bardzo trudnem.

Po dokladnem zatatwieniu powyzej
wymienionych prac, wyskrobuje si¢ za- Ryc. 197.
pomoca plaskiego rylca, igly rytowniczej
lub sztyletu farbe i brud z wigkszych préoznych przestrzeni. Z po-
wodu roztopionego asfaltu stala sie farba krucha i odskakuje bar-
dzo tatwo a od czasu do czasu zmiata si¢ ja migckkim pendzlem
lub stopka =zajecza. Po zalatwieniu tego ogrzewa si¢ jeszcze raz
plyte lecz nie silniej az farba zmicknie, a gdy tak dalece ostygnie,
ze mozna ja moment trzymaé w rgce bez bolesci, obsypuje si¢
jeszcze raz asfaltem, czy$ci si¢ talkumem, pokrywa si¢ ewentl.
uszkodzone brzegi i grzbiet szelakiem, a po wyschnigciu przystapic
mozna do drugiego trawienia.

Juz raz uzyta kapiel zmacnia si¢ przez dodanie tej samej
ilosci kwasu azotowego jak przy pierwszem trawieni :; a z brudu
oczyszczona piyte kladzie si¢ na jedna lub dwie minuty w kapiel.
Gdyby jeszcze tu i owdzie znajdowacd si¢ mialy w prozniach czastki
farby, dostrzedz je teraz mozna i zeskrobaé. Drugie trawienie
trwa 8—10 minut, a podlug wtasciwoéci rysunku, moze plyta na-
wet do 25 minut by¢é wystawiong na dziatalno$é¢ kwasu. Drugie
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trawienie odbywa si¢ w ten sam sposéb jak pierwsze, a gdy osia-
gnicto odpowiednia glebokos¢é — mniejwiecej grubosé kartonu —
ogrzewa si¢ rowniez plyte i zmywa si¢ z niej szczotkag farbe oraz
oliwe terpentynowa.

F. Trzecie pokrywanie i trawienie.

Jak przy poprzedniem pokrywaniu tak i teraz naciera si¢ ry-
sunek farba pidrkowa zapomoca gladkiego watka, lecz mozna te-
raz uzy¢ juz nieco wigcej farby, gdyz proéznie przez drugie trawie-
nie sa znacznie glebsze, a juz tylko bardzo mato lub wecale nie
dostanie si¢ brudu w $rodek pustych miejsc. Po trzy lub cztero-
krotnem rozgrzaniu i nawalkowaniu jest rysunek nietylko dobrze
pokryty, lecz takze stopnie trawienia zabezpieczone s3g przez roz-
topiona farbe.

Gesto narysowane linje i kropki stapiaja si¢ same ze siebie,
przewaznie po pierwszem pokrywaniu, z reguly ale po trzeciem,
gdzie natomiast to nie nastgpila lub tylko cze$ciowo, trzeba to
przy retuszowaniu pokry¢ zapomoca pendzelka rozcienczona farbag
piorkowa.

Swiezo nasmarowana farbe posypuje si¢ dobrze sproszkowanag
kalafonj$, a zbytni proszek Sciera sie pendzlem i oczyszcza zwit-

kiem talkumowym. Jak wiadomo,

----------------------- — roztapia si¢ kalafonja bardzo szybko,

zafem nie trzeba plyte zanadto roz-

Ryc. 198. grzewaé podczas nastepnych rozto-

pien; najlepszym wskaznikiem co do

tego jest przejsScie rysunku z koloru zétto-szarego w kolor blado-

czarny. Ciepla lecz nie za goracg jeszcze plyte obsypuje si¢ znowu

asfaltem, lakuje uszkodzone miejsca na grzbiecie i brzegach, ze-

skrobuje si¢ ewentl. farb¢ z pustych miejsc, a po zmocnieniu kg-

pieli przez dodanie tej samej ilosci kwasu azotowego, kladzie si¢
w nig w miedzyczasie ostygnicta plyte do trzeciego trawienia.

Tym razem mozna, przy zachowaniu odpowiednej ostroznosci,
trawi¢ az do glebokosci na {* mm, wobec czego rysunki, nie po-
siadajace wigkszych pustych miejsc, osiagaja juz przewaznie wy-
magana glebokos$¢ i potrzebuja tylko oczyszczajacego trawienia.

Jezeli jest gryzarka na miejscu, natenczas potrzeba z reguly
nie wigcej jak trzykrotne trawienie poglebiajace, gdyz wszelkie
wigksze proznie poglebia si¢ na gryzarce. Ten sam rezultat mozna
takze osiggngé przez wyzlobienie zapomocag rylca ptlaskiego, lecz
jest to — w twardem metalu — trudna i ucigzliwa praca, zatem
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wykonywaja ja z korzyscia tylko rytownicy. Plyty z wigkszemi
prézniami w rysunku wymagaja przewaznie jeszcze kilka trawien
poglebiajacych, lecz mozna je korzystniej wykona¢ podlug starej
metody.

Nim zatem przystagpimy do dalszych trawien, zapozna¢ nam
si¢ wypada z dotychczas praktykowang starg metoda, poczem,
nawigzujac przy trzeciem trawieniu poglebiajacem, przeprowadzié
dalsze prace w obydwoéch metodach.

G. Pierwsze trawienie podlug starej metody.

Jak juz poprzednio nadmieniono, mimo réoznych korzysci, ktore
nowa co dopiero opisana metoda przynosi, trzeba bedzie przy nie-
ktorych pracach jak kartach gieo-
graficznych, rysunkach technicznych
itd. chwyci¢ si¢ starej metody tra-
wienia, gdyz wyskrobywanie pro6-
znych miejsc, ktore nowa metoda
wymaga, byloby przy takich pracach
zanadto rozwlekle. Starg metode
drukarz najlepiej wykona¢ moze
w sposOb nastgpujacy.

Po przeniesieniu rysunku thlustg
farba na cynk lub zalatwienie wzmoc-
nionego przedruku, ktdérego opis po-
zniej podajemy, posypuje si¢ asfal-
tem i ostroznie przytapia, wykonuje
si¢ retusz¢ zapomoca pendzla i igty.

Brzeg i grzbiet pokrywa si¢ w znany

sposOb szelakiem, poczem”kladzie si¢ Ryc. 199.

plyte na I—2 minut w kapiel, skla-

dajacej si¢ z jednej czegsci kwasu azotowego i 25 cze$ci wody.
Ustawiczne przecieranie pendzlem lub stopka zajecza, forsuje dzia-
talnos¢ kwasu. Gleboko$é trawienia nie $§mie wynosi¢ wigcej nad
grubos¢ papieru, tak ze linje rysunku sg zupelnie niezmienione.
Glebsze trawienie byloby szkodliwem dla rysunku, gdyz farba na-
stgpnego pierwszego pokrywania podlug starej metody nie moze
podczas topienia splyna¢ po zbyt wysokim stopniu, a przy pdzniej-
szem drugiem trawieniu zostalyby delikatne detalje podgryzione
i zniknetyby z powierzchni w pelnem slowa tego znaczeniu.
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H. Drugie trawienie podlug starej metody.

Po zatatwieniu pierwszego trawienia splukuje si¢ pltyte dokla-
dnie woda a nastgpnie pociaga si¢ ja ostroznie zapomoca migkkiej
gabki — o plynnosci syropu — gumg arabska. Pozostala na
plycie wilgo¢ wsigka w wycisnieta gabke, nastgpnie pocigga si¢
cp'a ptyte, tak ze jest roOwnomiernie zwilzong. Thusty rysunek
odpycha gume¢ arabska, podczas gdy ona, pokrywajac wszystkie
prozne miejsca ptyty, farbe od tych miejsc wstrzymuje.

Nastgpnie oblewa si¢ terpentyng kawalteczek litograficznej
farby piorkowej i rozciera si¢ na miazge, posiadajaca plynnosé
syropu. Mniejszag poltowe drobno-po-
rowatej gabki, trzymajac ja kciukiem
i palcem $rodkowym, zanurza si¢ w ply-
nie tym i rozciera si¢ nieco na kamie-
niu. Wykazuje pociggniecie rowno-
mierny czarny kolo , a terpentyna zu-
pelnie potaczyla si¢ z farba, pociaga
si¢ gabka wpierw po gumowanych brze-
gach rysunku, a dopiero gdy gabka
przyjeta nieco plynu gumowego, po-
cigga si¢ ostroznie w pociggnieciach
przeciwleglych wpierw wysokos$¢ a na-
stepnie szerokos$¢ rysunku. Nastgpnie
sp okuje si¢ woda w wickszem naczy-
niu zapomoca gabki nieczysty wyglad
przedstawiajaca plyte i bez naciskania
ZTiywa si¢ ja czysto. Poczem zrréw
si¢ gumuje, naciera i zmywa na czysto
i powtarza si¢ ta samg procedure o ile
plyta nie jest jeszcze dostatecznie po-
kryta. Cienkie linje juz przewaznie po
drugiem natarciu przyjely dostatesznie
farby i nie potrzeba ich juz wzmacniac,
gdyZz przy nastgpujacym rysunek si¢ bardzo tatwo rozszerzy, jezeli
jest za thusto pokrywany i sprawia trudnosci przy trawieniu oczysz-
czajacym. Grube linje i przestrzenie wymagaja jednakowoz bardzo
czegsto miejscami powtdrnego pociggniecia, gdyz na wigckszych prze-
strzeniach farba trudniej si¢ osadza. Jednakowoz pod zadnym
warunkiem nie trzeba za dlugo naciera¢ na jednem miejscu, gdyz
usunig¢toby przez to cienki pokltad gumowy, ktéry jedynie stawia
rarbie opor, a rysunek przyjalby brud. Jezeli dostala si¢ w nie-
ktore préznie farba, mozna ja kilkakrotnem wymyciem zapomocag
gabki z woda usunaé; dostal si¢ natomiast do calego rysunku

Ryc. 200.
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brud, trzeba go wyskrobaé. Nastepnie stwierdza si¢ zapomoca
lupy wszelkie detalja rysunku i gdzie potrzeba, retuszuje si¢ roz-
cienczona farbag lub iglag rytownicza, poczem posypuje si¢ plyte
dwukrotnie asfaltem i przytapia. Kapiel zmacnia si¢ znowu o te
sama ilo$¢ kwasu azotowego 1 trawi si¢ |—2 minut, przyczem
trzeba plyte ustawicznie przecierac.

J. Trzecie, czwarte i pigte trawienie podlug starej metody.

Po sptukaniu kwasu z plyty, gumuje si¢ znowu, pocigga si¢
nieco wigcej farbg, rOwniez gabka roztarta, posypuje si¢ dwukrot-
nie asfaltem i zagrzewa. W powtor-
nie zmocnionej kapieli trawi si¢
plyte 3—6 minut.

Czwarte trawienie wykonuje si¢
w ten sam sposob jak poprzednie
z ta tylko roznica, ze bierze si¢ wig-
cej farby i posypuje si¢ plyte sprosz-
kowana kalafonjg a kapiel zmacnia
si¢ silniej kwasem azotowym. Za-
wiera rysunek zamknigte przestrze-
nie z matych kropek, musza miejsca
te, o ile same si¢ nie =zaleja, po
pierwszem przytopieniu by¢ pokryte
rozcienczona farba, jeszcze raz po-
sypane asfaltem i zagrzane. Czwarte
trawienie trwa okoto 6—10 minut.

Przy piatem trawieniu powtarza
si¢ prace powyzsze, a kagpiel zmac-
nia si¢ silniej i trawi si¢ natomiast Hyc. 201.
ptyte¢ 10—I15 minut. Nastgpnie optu-
kuje si¢ dokladnie p*yte i gumuje w sposdb juz znany.

K. Dalsze grubsze trawienie.

Po czwartem trawieniu podlug nowej metody nie zmywa si¢
juz ptyte, lecz jak trawienia podilug starej metody, pocigga si¢
rozczynem gumy arabskiej, wyciera i nastgpnie zapomoca watka
z skory cielgcej pociera si¢ rysunek tak dilugo farba drukarska, az
farba i na pustych miejscach si¢ osadzi. Po zauwazeniu pierw-
szych ciemno -czarnych plam na czystem cynku, zaprzestaje si¢
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dalszego nacierania, a walek trzeba na kamieniu dobrze rozetrzecd,
przyczem szkodliwy rozczyn gumowy, przyczepiony do walka,
w czegsci przechodzi na kamien, w czes$ci ulatnia si¢. Woda na-
pelnione wigksze naczynie wstawia si¢ plyte jedng strong i przy
uzyciu gabki, lecz bez nacisku, zmywa si¢ farbe z wszelkich proé-
znych miejsc. Teraz powtarza si¢ jeszcze dwukrotnie gumowanie,
nawatkowanie i zmywanie, poczem posypuje si¢ plyte kalafonja.
Proszek ten odznacza si¢ nadzwyczaj szybkiem roztopem i wielka
mozliwo$cia rozszerzania si¢; sporzadza go si¢ przez stopienie
trzech czgs$ci zwyczajnej kalafonji z jedng czgscig zoltego wosku
pszczelnego, po stwardnieniu tlucze go si¢ lub uciera i przesiewa
prze delikatne sitko z ga-
zy jedwabnej. Przy na-
stepujacem silnem roz-
grzaniu ptlyty, roztapia
si¢ suto nasmarowana
thusta farba drukarska,
poparta rozptywajacym
si¢ woskiem i kalafonja,
bardzo szeroko i zabez-
piecza tym sposobem
poszczegdlne kreski od
podgryzienia przez dal-
sze bardzo ostre kagpicle.
Gdy ptyta nieco ostygla,
posypuje ja si¢ jeszcze
raz asfaltem i znowu
przytapia.

Ze wzgledow osz-
czednos$ciowych zaleca
si¢ uzy¢ zamiast dro-
giego kwasu azotowego
znacznie tanszy dymiacy
si¢ kwas solny do dal-

szych trawien poglebiajagcych. Kwasem azotwym znacznie zmoc-
niona kapiel czwartego wzgl. szostego trawienia podlug starej me-
tody, wymaga czegstego i dokladnego badania ptyty, gdyz bardzo
tatwo zdarzy¢ si¢ moze, ze z jakiegokolwiek niewyjasnonego po-
wodu zluzuje si¢ czasteczka chronigcego poktadu, a wtenczas po-
czatkujacy przekona¢ si¢ moze o prawdziwosci przystowia, ze
,hiema nic trwalego na $wiecie!”

Kazdy drukarz wie z praktyki codziennej jak dobra lub przy-
najmniej ,,dostateczna” klisza ma wyglada¢, wiec moze zatem po-
dhug wlasnego uznania wykonaé¢ wigcej jeszcze trawien poglebia-
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jacych lub tez przystapi¢ do ostatniego wzglednie przedostatniego
trawienia oczyszczajacego. Trzeba jeszcze wigce] tjawien pogle-
biajacych przedsiewzigé, wykonuje si¢ je w ten sam sposob jak
poprzednio opisano, z ta tylko réznica, ze za kazdym razem
zmacnia si¢ kapiel przez dodanie kwasu solnego. Poniewaz ale
pod wplywem mniej rozcienczonych kwasdéw metale si¢ rozgrze-
waja, przez co nastgpi¢ moze rozmigkczenie chronigcych poktadéow
farby i kalafonji, trzeba goraca jeszcze plyte po drugiem rozto-
pieniu posypaé proszkiem grafitowym, ktéry jest nieczulym nie-
tylko na wplywy kwasu lecz takze i na goraczke i pod tym wzgle-
dem stanowi najlepszy pokltad ochronny przy ostatnich trawieniach
poglebiajacych.

Osiggni¢to wymagane poglebienie pustych miejsc, rozgrzewa
si¢ plyte az do roztopienia si¢ pokrywajacego ja poktadu, a po
oblaniu terpentyng, zmywa si¢ dokladnie zapomoca szczotki ze
stomy ryzowej i opitek drzewnych.

L. Trawienie oczyszczajgce.

Kazde trawienie pozostawia kant, tak ze rysuneck sktada si¢ po
ukonczeniu trawienia poglebiajacego z coraz to wigckszych stopni
idacych w dol, ktére podczas druko-
wania, przewaznie na maszynie po-
spiesznej, brudzilyby, nadawajac o-
brazowi nieczyzty, zasmarowany wy-
glad. Azeby stopnie te usunaé wzgl.
sptaszczyé, trzeba jeszcze jednego
a podtug okolicznosci i drugiego tra-
wienia oczyszczajacego. Przy trzech
lub czterech trawieniach poglegbia-
jacych wystarczy regularnie jedno
trawienie oczyszczajace, ktore wyko-
nuje si¢ w sposéb nastepujacy.

Po zmyciu watka z skéry lako-
wej, naciera si¢ nim na kamieniu
nieco tegiej farby piorkowej. Do
tego celu uzy¢ mozna ta sama farbe,
ktora stuzyla do drugiego pokrywa-
nia podhug nowej metody | ib dobra
tega farbe przedrukowa. | tutaj nie Ryc. 203.
zalezy dobry skutek od uzycia farb,
lecz jedynie od inteligencji pracownika. Natomiast trawienie
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oczyszczajace nie jest w ogodlnosci tak zbyt trudne po poprzedza-
jacych trawieniach poglebiajacych podlug nowej metody i nie
sprawia tyle wzrpszen jak trawienie oczyszczajace podlug starej
metody.

Zupelnie zmyta i odtluszczona plyte naciera si¢ jedna z wy-
zej wymienionych farb zapomoca gtadkiego watka z wszech stron
lecz bez wszelkiego nacisku. Farba ma tym razem pokry¢ tylko
powierzchnie rysunku, nie $mie zatem dotyka¢ brzegu trawienia.
Niedostatecznie pokryte miejsca trzeba pociagna¢ pendzelkiem,
poczem posypuje si¢ plyte asfaltem i przytapia. Zbadawszy jeszcze
raz lupa, mozna ewentl. pokryte brzegi rysunku zeskrobac¢ lub za
szeroko rozplyniete linje itd. zwezy¢é. Kto manipulacje ta umie

wykorzystaé, oszczedzi sobie
nadzwyczaj latwem zeskroby-
waniem cienkiego pokltadu po-
zniejsze trudniejsze $cinanie
rylcem w twardem metalu. Po-
sypanie jeszcze asfaltem i przy-
topienie czyni farbe¢ odporniej-
sza, a po pokryciu brzegow
i grzbietu ptyty szelakiem, przy-
stagpi¢ mozna do trawienia o-
czyszczajacego.

Dotychczas uzywana kapiel
wylewa sie¢, gdyz zawiera za
duzo juz rozpuszczonego cynku
i sporzadza si¢ nowa kapiel,
sktadajaca si¢ z jednej czesSci
kwasu azotowego i 20 cze$ci
wody. Pod s$rodek miseczki

ktadzie si¢ dosy¢ grube drewienko Ilub dluzszy szteg 4-cicerowy,
azeby mozna naczyniem kotysaé, poczem kladzie si¢ plyte do ka-
pieli na przeciagg S—6 minut, kolysajac przytem ustawicznie mi-
seczka. Powstajace z tego powodu fale, splukujg ustawicznie roz-
puszczajacy si¢ cynk i kante trawienia szybko zaokraglaja, przez
co spod jest prostopadly i nieco na wewnatrz wyzlobiony.

Plany, karty gieograficzne itd. wymagaja pi¢é, czasami tez do
osmiu trawien, z powodu czego powstaje ta sama ilo$¢ stopni.
Plyty takie wymagaja zatem dwa trawienia oczyszczajgce. 'V tern
przypadku wykonuje si¢ wpierw surowe a dopiero po niej powyzej
opisane trawienie oczyszczajace. Manipulacja jest nastepujaca.

Po ostatniem trawieniu poglebiajgcem naciera si¢ gruntownie
zmyta plyte zapomoca waltka drukarskiego dostatecznie roztartg
farba drukarskg, pokrywa si¢ niedostatecznie pokryte miejsca

Stereotypia. 17



242

i posypuje si¢ sproszkowana kalafonja. Plyte przytapia si¢, przy-
czem zeskrobuje si¢ farbe z glebszych stopni brzegdéw. Dobrze
plynna farba drukarska pokrywa tym razem stopnie trawienia dwoéch
pierwszych trawien poglebiajacych podilug starej metody, tak ze
bez obawy mozna trawi¢ w silniejszej kapieli, ktéra sklada sig
z jednej czesci kwasu azotowego i 10 czgsci wody, a trawienie,
przy ustawicznem kotysaniu miseczka, trwa 5 a podilug okolicz-
nosci takze 10 minut. Sa wigksze stopnie zaokraglone a mniejsze
splaszczone, zagrzewa si¢ jeszcze raz plyte i zmywa, poczem za-
latwia si¢ poprzednio dokladnie opisane trawienie oczyszczajace
przy uzyciu gltadkiego walka ze skory lakowej i farby pidkrowe;j.

Troskliwie trawiona plyta, po opuszczeniu ostatniego trawienia
oczyszczajgcego, zmyciu i wyjustowaniu ma tez by¢ kompletnie
wykonczong i nie powinna juz wymagacé jakiegokolwiek rytowania,
wyszlufowania lub nawet wlutowania. Poczatkujacy bedzie si¢
ale i z temi pracami musial liczy¢; wigc skoro si¢ w nich wydos-
konalil przy wykonywaniu plyt olowianych, moze czynnosci te
i tutaj raz po razie z korzyscig zuzytkowaé, jednakowoz do tra-
wienia w cynku one nie nalezg.

M. Wycinanie i justowanie.

Nastepujace prace wycinania i nabijania kliszy sg tak poje-
dyncze, ze jest wlasciwie zbytecznem dokladne opisanie poszcze-
golnych chwytéw. Dla zupelnosci i azeby
zapobiec ewentl. powatpiewaniem, przy-
taczamy najgléwniejsze z prac tych.

Z dobrze obmytej plyty cynkowej
wycina si¢ rysunek zapomocg zaszki lub
pity tasmowej. Azeby mozna dogodnie
nabi¢ klisz¢ na drzewo, pozostawia si¢
naokodt niej brzeg szerokosci 3—5 mm.

Do wycinania nie trzeba uzywac¢ cienkich
pitek, gdyz bardzo tatwo si¢ zrywaja,
natomiast zagrubemi pileczkami ci¢zko
si¢ wycina i rgka po krotkim czasie ze-
stabnie. Wigksze w rysunku zachodzace
préznie wycina tie¢ zazwyczaj takze, gdyz
walki drukarskie, przewaznie w lecie, sg bardzo migkkie i z tego
powodu przyczyniaja si¢ do murzenia. Pilnikiem zeszlufowuje si¢
nastepnie wszelkie kanty, a po wywierceniu odpowiednich dziurek
drylownikiem, powigksza si¢ je u géry wickszym Swiderkiem,
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azeby mozna lebki gwozdzikéw lepiej poglebi¢. Przed nabiciem
kliszy na drzewo wyrdéwnywuje si¢ jeszcze grzbiet, a nastgpnie
przybija si¢ pogltebiaczem.

Ze podkiadki drzewne musza by¢ réwne i wszelkie Sciany ¢
prostopadlte, a drzewo twarde i bez sckéw o tern kazdy drukarz
wie jak najlepie;j.

II. Autograficzny rysunek piorkowp
i przedruk.

Po przeczytaniu poprzedniego opisu, stawi sobie prawdopo-
dobnie niejeden drukarz pytanie, czy bedzie moéglt w sposdb ten
wykona¢ wszelkie swe rysunki do druku. Pojedyncze rysunki tak.
Natomiast skomplikowane muszg by¢ wpierw rysowane tuszem
litograficznym na autograficznym papierze przedrukowym i zapo-
moca przedruku przeniesione na ptyte cynkowa, poczem wykonuje
si¢ poprzednio opisane trawienie poglebiajace i oczyszczajace.

A. Rysunek autograficzny.

Na blado-zo61tej, klejacej si¢ stronie autograficznego papieru
przedrukowego, preparowany cienkim pokladem kredy i klajstru
i jest w roznych grubosciach do nabycia, szkicuje si¢ rysunek
stabemi pociggnigciami oldwka, lub skopjowany z oryginatu na
papierze przebitkowym, przecisnigty tepym sztyletem przez kalke,
nastepnie pociagnigty tuszem autograficznym Ilub kredg litogra-
ficzng. Tusz litograficzny, skladajacy si¢ z roéznych tluszczow*,
zywicy 1 sadzy lampowrej, jest do nabycia w laseczkach i trzeba
go rozetrzy¢ na sucho w wigkszej miseczce i odgotowang lub de-
stylowang woda rozmiesza¢. Tusz wyda¢ musi zupelnie czarna
kreske, przytem dobrze spltyw*aé z piorka i moze by¢ czesciej uzy-
wany o ile jest szczelnie zamknigty. Natomiast raz wyschnigty
tusz nie mozna juz wigce] uzywacé, gdyz przy powtdrnem roztarciu
nie wszystkie cze$ci skladowe sie rozpuszczg, a pdzniejszy prze-
druk przez to latv/o si¢ popsué¢ moze.

Rysunek autograficzny wykonuje si¢ jak kazdy inny rysunek
pidrkowy, lecz rysownik musi by¢ przytem pewien siebie, gdyz
wyciera¢ nie mozna na papierze przedrukowym, poniewaz starloby
przytem pokrywajacy go poklad kredowy, lub tez tlustg farbe
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wepchnigtoby w papier na okot rysunku, przez co powstalyby
trudno$ci przy przedruku. W zaden sposéb nie wolno dotknaé
wnetrza rysunku palcami, gdyz papier ssie wszelki tluszcz z po-
row skornych, ktory przy pdzniejszym przedruku przyjmuje rOwniez
farbe ze szkoda rysunku.

Cynkograf przenosi zazwyczaj rysunki autograficzne, litogra-
ficzne itp. w walcowej prasie przedrukowej lub w prasie kamienio-
drukowej. Drukarz natomiast, kto-
remu prasy te nie stoja do dyspo-
zycji, postuguje si¢ przy niezbyt du-
zych rysunkach reczng prasg dru-
karska.

Manipulacja ta jest w o0go6l-
nosci jedna i ta sama, tylko rozne
prasy wymagaja zazwyczaj innego
wykonywania.

Rysunek, na ktérym tusz che-
miczny dobrze wysechl, wycina si¢
nozyczkami, zostawiajac brzeg pa-
pieru szerokosci tylko okoto jednego
centymetra, kladzie go si¢ migedzy
warstwe zwilzonej bibuly atramen-
towej.

Gdy twarz papieru wykazuje
potysk wilgotny, mnabral rysunek
dostatecznej wilgoci i mozna przy-
stagpi¢ do przedruku.

Rysunek podnosi si¢ os$troznie
przy dwoch naroznikach djagonal-
nych i ktadzie si¢ na ptyte cynkowa, Hyc. 206.
ktora poprzednio nadzwyczaj do-
ktadnie i starannie odtluszczono kreda splawio: 3.

B. Przedruk rysunku.

Stoi autograficzna prasa przedrukowa do dyspozycji, przesuwa
sie, uszykowawszy juz poprzednio walce na male napigcie, oby-
dwie gtadkie tektury lub kartony glanzowe, stuzace jako na- i pod-
ktadki ptyty, miedzy walce, podnosi si¢ karton goérny i wklada
si¢ plyte z rysunkiem réwnoleglte walcow. Przyszykowawszy sobie
poprzednio kilka kart papieru konceptowego, wielkosci plyty cyn-
kowej i naczynie z czysta letnia woda oraz gabke, kladzie si¢ na
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rysunek jeszcze dwie karty papieru konceptowego, spuszcza si¢
gorny karton | puszcza sie¢ korbe w ruch. Skoro walce uchwycily
plyte cynkowsa, spoczywajaca miedzy tekturami, przekreca sie
szybko korbe a na druga strone wychodzacag plyte okreca sie
szybko z powrotem.

Napigcie przy pierwszem przekreceniu nie $mie by¢ za silne,
gdyz papier moze si¢ wtenczas tatwo pognie$¢ i zniszczy¢ rysunek;
za slabe natomiast napigcie moze przez ewentl. przesunigcie si¢
rysunku spowodowaé jego zamazanie, co si¢ takze rowna znisz-
czeniu. Teraz wzmacnia si¢ tlok, rysunek na grzbiecie lekko si¢
zwilza ggbka, naklada $wiezego papieru i znow przekreca si¢ tam
i nazad. Po zwilzeniu rysunku na grzbiecie i nalozeniu 3—4 kart
$§wiezego papieru, obraca si¢ plyte, tak ze przeciwlegly koniec
wpierw pod walce si¢ dostaje, wzmacnia si¢ tlok i zndw si¢ prze-
kreca tam i nazad. Manipulacj¢ ta powtarza si¢ jeszcze 3—4 razy,
przyczem okreca si¢ zawsze plyte, zwilza rysunek, nakltada s$wie-
zego papieru i wzmacnia stopniowo tlok, ktéry natomiast nie $mie
by¢ za silny. Po jeszcze jednorazowem zwilzeniu unosi si¢ na-
roznik rysunku nieco do goéry by si¢ przekonac, czy rysunek dobrze
przyczepit si¢ do plyty cynkowej, przekreca si¢ jeszcze raz tam
i nazad przy zmniejszonym tloku i kladzie si¢ plyte wraz z prze-
bijajacym si¢ rysunkiem do stojagcego opodal naczynia, napelnio-
nego letnia woda.

Po uptywie 3—5 minut wyjmuje si¢ plyte i ostroznie zdejmuje
papier. Na papierze tu i owdzie pozostale szczatki farby nie
szkodza bynajmniej rysunkowi, gdyz plyta przyjeta dostatecznie
tlustej farby. Niema autograficznej prasy przedrukowej, lecz jest
prasa kamieniodrukowa z rozcieraczami, trzeba sobie od kamienio-
drukarza kaza¢ wykonac¢ przedruk, lub pokazaé¢ jego manipulacje,
przyczem trzeba jednakowoz na to zwazaé, zeby si¢ plyta nie
przesunela nim ja uchwyci rozcieracz, gdyz spowodowaloby to
zniszczenie rysunku.

Lecz drukarzowi nie stoi przewaznie ani jedna ani druga prasa
do dyspozycji, musi sobie zatem pomodc prasa reczna. Azeby na
prasie tej mozna przedruk wykonaé, trzeba plyte polozy¢é na pod-
ktadke zelazng lub olowiana i to na wysoko$¢ pisma. Na pod-
ktadke ta, ktoéra musi by¢ wigksza od plyty cynkowej, kladzie
si¢ poprzednio odpowiedni do jej wielkosci kirton.

Azeby wywolaé roéwny tlok, przyklada sie po obu stronach
plyty w odpowiednich odstepach sztegi na wysoko$¢ pisma i u-
stawia si¢ taki tlok jaki wymaga maty plakat. Karton glanzowy
w pokrywie prasy kladzie si¢ na spdéd (twardy tlok), a po nato-
zeniu piegciu kart papieru konceptowego, spuszcza si¢ tygiel. Na-
stepnie wysuwa si¢ fundament, podnosi pokrywe, obraca si¢ plyte
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na podktadce o "4, zwilza si¢ grzbiet rysunku gabka, naklada
Swiezego papieru, daje si¢ silniejszy tlok i spuszcza tygiel, ktory
przez moment spoczywac¢ musi na ptycie. Manipujacje ta powtarza
si¢ kilka razy, wzmacniajac przytem zawsze tlok, obracajgc plyte
o V4, zwilzajac grzbiet rysunku i zmieniajac papier, poczem w o0-
pisany sposéb kladzie si¢ plyte do naczynia z letnia woda i zdej-
muje si¢ ostroznie papier autograficzny.

C. Wzmocnienie przedruku.

Po zluzowaniu papieru autograficznego pozostaje na plycie
oprocz rysunku takze poklad klajstru, ktéry usunaé trzeba kilka-
krotnem splukiwaniem i lekkiem Scieraniem gabkg. Przedruk,
jezeli pochodzi z rysunku, wykonany autograficzna farba pidorkowa
lub kredowa, zawiera bardzo malo tluszczu i trzeba go zatem zro-
bi¢ tlusciejszym, azeby mogl stawi¢ odpowiedni opdér kwasowi.
Dawniej robiono to po gumowaniu i potarciem gabka, zanuzonag
w rozcienczonej farbie pidrkowej, w ten sam sposOb jak pierwsze
pokrywanie podlug starej metody Ilub nawalkowaniem wilgotno
gumowanej plyty; dwa sposoby, ktore juz niejeden cenny rysunek
z powodu jakiegokolwiek uchybienia zniszczyly doszczetnie. Tutaj
mozna tak samo postepowaé jak kamieniodrukarz: on takze gu-
muje rysunki, lecz wachlowaniem je osusza, zmywa nastepnice
rektyfikowana oliwa terpentynowa tusz autograficzny z rysunku,
znowu osusza i naciera walkiem pozornie zupelnie czysta lecz
w rzeczywistosci pokladem gumowym zaopatrzong plyt¢. Ten ro-
dzaj wzmocnienia przédruku mozna takze wykonaé na rysunku
i bierze si¢ do tego celu farbe, sktadajaca si¢ z rownych czesci
farby pidrkowej i przedrukowej z domieszka nieco Srednio-grubego
pokostu Inianego.

Dobrze nawalkowana plyte kladzie si¢ teraz na mniejwigcej
5 minut w naczynie z wodg, w ktéorym to czasie roztopi si¢ po
czesSci pod farbg spoczywajacy poklad gumy arabskiej. Nastepnie
wyciera si¢ czysta gabka, nie wyjmujac ja z naczynia, odnawia
si¢ wodg 1 jeszcze raz si¢ wymywa, poczem rysunek ma wyglad
ciemno-czarny. Plyte postawia si¢ tera* skosnie o jakikolwiek
przedmiot i azeby predzej obeschta, wachluje si¢ jag. Po zupelnem
obeschnigciu posypuje si¢ rysunek proszkiem asfaltowym, wy-
czyszcza si¢ proznie zwitkiem, umaczanym w talku nie, rozgrzewa
si¢ plyte, az rysunek nabierze koloru blado-czarnego. Nestepnie
ktadzie si¢ na plyte deseczke do retuszowania, bada zapomoca
lupy rysunek, wyskrobuje ewentl. zalane miejsca, a mniej pokryte
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pokrywa si¢ lakiem asfaltowym. Po pokryciu szelakiem brzegdéw
i grzbietu rysunku i wyskrobaniu kierownika, mozna przystapié
do pierwszego trawienia poglebiajacego.

[II. Dalszy sposOb trawienia.

Chcac podhug rysunku lub druku wykonaé klisze¢ do wielkosci
I2X'6 cmv w tych samych rozmiarach jak rysunek lub druk,
trzeba sobie wpierw zrobi¢ z nich kopj¢, biorac do tego celu do-
brze przezroczysty papier przebitkowy lub pergaminowy, na ktérym
potozywszy go na rysunek lub druk, kopjuje si¢ zapomoca do-
brego czarnego tuszu, azeby otrzymaé¢ takim sposobem oryginat
do negatywu.

A. Kopjowanie rysunku.

Teraz bierze si¢ plyte szklang wielko$ci do 13X1® cm a po
doktadnem zmyciu szczotka i woda i optukaniu, oblewa si¢ ja
dwukrotnie rozczynem emaljowym, poczem osusza si¢ na aparacie
obrotowym nad lampka spirytusowa lub gazowsg, kladac plyte
szklanag pokladem do plomienia, przyczem trzeba aparat usta-
wicznie obracac.

Rozczyn emaljowy zestawia sie¢ z 400 g wody destylowanej,
8 g amonjaku dwutleno-chromowego, 80 g biatka, 150 g karuku.
Wszystko to trzeba przefiltrowaé. Nastepnie kladzie si¢ kopje na
Swiatloczulg strone plyty szklanej, lecz papierem na poklad, azeby
osiggna¢ negatyw, wklada si¢ wszystko do ramki kopijnej i o-
Swietla si¢ przez kopje 2—3 minuty w stoncu, 15—20 minut
w cieniu.

Po zatatwieniu tej procedury zdejmuje si¢ kopje a plyte optu-
kuje si¢ dobrze woda i naciera rozcienczong farbg. Po dobrem
oplukaniu pod wodociggiem wystgpuje wyraznie negatyw obrazu.
Gdyby przytern spod nie splynal, b>to os$wietlenie za krotkie,
a gdy rysunek jest niewyrazny, kopjowano za dhugo; lecz zapomoca
zwilzonej waty mozna bielmo usunac.

B. Przeniesienie kopji na ptyte cynkowa.

Ukonczywszy negatyw, postawia si¢ ptyte do suszenia i w miedzy-
czasie trzeba przyszykowaé plyte cynkowa okoto jeden centymetr
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z kazdej strony wiekszg od rysunku. Ptyte tg trzeba nadzwyczaj
miatkim proszkiem szmerglowym zapomocg zwilzonej waty oszlu-
fowaé, optukac i obla¢ rozcienhczonym kwasem azotowym — 2: 100
— azeby ptyta stata sie szorstkg, a po zatatwieniu tego pod wodo-
ciggiem obmyc¢ i optuka¢. Nastepnie oblewa sie ptyte cynkowg
tern samym rozczynem emaljowym, ktéry uzyto do negatywu i ré-
wniez osusza sie na aparacie nad lampkg spirytusowg, obracajgc
przytem ustawicznie aparat. Po zupetnem wyschnieciu ptyty cyn-
kowej ktadzie sie na nig ptyte szklang oL razem na poktad, a na-
stepnie wktada sie obydwie ptyty — szklang na wierzch — w ramke
kopijng i os$wietla sie na stoncu okoto 4 minuty, a w cieniu
20—25 minut.

Zatatwiwszy sie z kopjowaniem wyjmuje sie plyte cynkowag
optukuje dobrze pod wodociggiem i naciera sie fioletowym roz-
czynem metylenowym, znowu optukuje sie, a rysunek uwydatnia
sie na ptycie w kolorze niebieskim. Nestepnie osusza sie ptyte
cynkowg nad lampkg spirytusowg, trzymajgc jg skosnie, azeby
woda sptyneta. Teraz zagrzewa sie tak dalece ptyte, az rysunek
niebieski zniknie, a po dalszem rozgrzaniu stanie sie brunatnym,
przyczem trzeba porusza¢ ptomieniem, azeby ptyta byla rowno-
miernie ogrzang, poczem przystgpic mozna do trawienia.

C. Trawienie.

Zapomocg szelaku pokrywa sie na okdt rysunku w odlegtosci
5 mm brzeg i grzbiet ptyty, azeby jg kagpiel nie uszkodzita. Ro6-
wniez mozna szelakiem ewentl. btedy w rysunku poprawic.

W miseczce przygotowuje sie kgpiel, sktadajgca sie z 500 cm3
wody, 15 cm3 kwasu azotowego i 5 cm3 spirytusu denaturowanego.
Przez dodanie spirytusu denaturowanego uniemozliwia sie spty-
niecie w kagpieli poktadu emaljowego. Whkapieli tej trawi sie ptyte
przez 4—5 minut, przyczem trzeba jg ustawicznie przeciera¢ pen-
dzlem lub stopkg zajeczg, — po usunieciu z niej szpondéw — po-
czem wyjmuje sie ptyte optukuje i osusza.

D. Pierwsze trawienie poglebiajace.

Azeby uskuteczni¢ nastepujgce trawienie pogtebiajgce, naciera
sie rownomiernie rysunek grubo-ptynng farbg — farba przedrukowa
zmieszana z terpentyna. Teraz posypuje sie ptyte sproszkowang
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kalafonja, zbytni proszek $ciera i zdmuchuje i rozgrzewa si¢ plyte
az kalafonja si¢ roztopi. Nastepnie posypuje sie ciepla jeszcze
plyte proszkiem asfaltowym, a po ostudzeniu strzepuje si¢ zbytni
proszek, rozgrzewa az asfalt si¢ roztopi, ostudza pod wodociagiem
i trawi przez 4—5 minut w kapieli, skladajacej si¢ z roé6wnych
czeSci kwasu azotowego i wody, przyczem kwas silnie si¢ burzy
i mniejwigcej | mm gleboko wygryzie.

Lepiej nieco kroécej trawi¢ niz za dlugo, pierwsze nic nie
szkodzi, podczas gdy za dlugie trawienie moze uszkodzi¢ rysunek.
Azeby stwierdzi¢, jak daleko pokryty grzbiet jest podgryziony,
oplukuje si¢ plyte i naciska palcem po pokrytym rysunku, przy-
czem grzbiet si¢ odlamuje i zobaczy¢ mozna, ile z niego jeszcze
pozostalo, azeby w danym razie dalej trawi¢. Zupelnie nie $mie
grzbiet by¢ usuniety, gdyz szkodziloby to rysunkowi.

E. Drugie trawienie poglegbiajace.

Zaltatwiwszy pierwsze trawienie poglebiajace, oplukuje si¢
plyte, zagrzewa, czy$ci terpentyna zapomoca szczotki i1 osusza
opitkami drzewnemi. Poniewaz waskie préznie nie sa jeszcze
dostatecznie poglebione, a podczas druku brudzilyby, trzeba jesz-
cze poglebié, przyczem i grzbiet si¢ zakragli. Zapomoca walka
ze skory cielecej naciera si¢ plyte grubo-plynna farbg, skladajaca
si¢ z dwoch czeséci farby drukarskiej i jednej czes$ci oliwy Inianej,
ktéra trzeba dobrze zmieszaé; nacieranie odbywa si¢ z mato farba
i bez jakiegokolwiek nacisku.

Po zalatwieniu tego, posypuje si¢ znowu plyte kalafonjg i as-
faltem, rozgrzewa i trawi si¢ przez 6—8 minut w kagpieli, sklada-
jacej si¢ z 10 cze$ci kwasu azotowego i 100 czegsci wody, przy-
czem trzeba plyte ustawicznie pociera¢ pendzlem.

F. Trawienie oczyszczajace.

Nastepnie, uskutecznia si¢ zaraz trawienie oczyszczajgce, lecz
poprzednio trzeba jeszcze pokry¢ retuszowane miejsca, gdyz po-
ktad lakowy z powodu ustawicznego czyszczenia znikngl. Do
tego celu robi sie¢ kagpiel z 500 cm3 wody i 10 cm3 kwasu azoto-
wego, w ktorej trawi si¢ przez 3—5 minut.

Nie trzeba jednakowoz za dlugo trawi¢, gdyz rysunek stalby
si¢ z tego powodu cienciejszy. Uskuteczniwszy trawienie, zmywa
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si¢ dobrze plyte, osusza, a piteczka wycina si¢ rysunek, nabija
klisze i wszystko jest zalatwione.

Zapomoca tego sposobu, ktéry nie jest zbyt trudnym do wy-
konania, zaoszczedza si¢ 2—3 trawienia.

IV. Klisze negatywne.

Jezeli zachodzi potrzeba wykonania kliszy negatywnej, to zna-
czy pisma bialego na czarnem tle, a nie mozna jej wykonac¢ za-
pomoca rylca w pltycie otowianej lub tp. gdyz pismo jest za dro-
bne i ewentl. ornamenta za skomplikowane, mozna klisze taka
wykona¢ w plycie cynkowej zapomoca trawienia i bez wszelkich
nadzwyczajnych kosztow.

Chodzi o ogloszenie lub tp. ukltad, podiug ktorego wielkosci
ma by¢ zrobionag klisza, nie potrzeba do tego zadnego aparatu

v fotograficznego, coby wykonanie nietylko przedrozylo, ale i skom-
plikowato. Wpykonczony i skorygowany uklad okltada si¢ linjami,
przedstawiajace rozmiary danej kliszy. Z nkladu tego robi si¢
dobrg ostrg odbitke na gladkim cienkim papierze pocztowym
(listowym), uzywajac do tego gruba farbe, tak Ze pismo czarne,
trzymajac pod $wiatlo, jest dobrze pokryte.

A. Przeniesienie odbitki na plyte cynkowa.

Nastepnie bierze si¢ plyte cynkowsa, wigksza o centymetr
z kazdej strony od danej kliszy. Plyte¢ zmywa si¢ zapomoca z vil-
zonej waty mialkim proszkiem szmerglowym, p > cm oblewa si¢
ja l-procentowym kwasem azotowym a pod wodociggiem optukuje
si¢ 1 osusza.

W ten sposoéb przyrzadzong plyte oblewa si¢ przy stlumionem
$wietle dziennym rozczynem albuminowym, skladajacym si¢
z 250 cm3 wody, 7 g albuminu, 3 g amonu chromowego i nieco
amonjaku. Rozczyn ten trzeba przez lejek z wat™ przefiltrowacd.
Na aparacie obrotowym osusza si¢ nastgpnie plyte nad lampka
spirytusowa, przyczem trzeba aparat ustawicznie obracaé. Teraz
ktadzie si¢ odbitke ukladu podrukowang strong na preparowang
strone plyty cynkowej, pokrywa si¢ plyta szklang, wklada w ramke
do kopjowania i kopjuje si¢ tak dlugo az kopje widaé¢ na drugiej
stronie papieru, przez co stwardnieje bialko chromowe w tych
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miejscach i nierozpusci si¢. W stoncu os$wietla sig 3—5 minut,
w cieniu 15—20 minut.

Podczas tego rozciera si¢ na kamieniu zapomocg walka sko-
rzanego nieco farby przedrukowej, do ktérej dodano kilka kropli
terpentyny i naciera si¢ plyte réwnomiernie szaro-czarno. Na-
stegpnie kladzie si¢ ja w naczynie z woda i zmywa si¢ lekko
zwitkiem waty farb¢ z pokrytych miejsc odbitki, W ten sposéb
powstaje z tego obraz negatywny,

Jezeli przy tern wywolywaniu zluznilaby si¢ farba caltkowicie
lub czesciown z papieru, kopjowano za dlugo; nie zluzni si¢ farba
na pismie, przekopjowano pltyte. W obydwoch przypadkach trzeba
ptyt¢ znowu szmerglem oczysci¢ i prace poprzednia od nowa roz-
pocza¢. Udala si¢ kopja, zagrzewa si¢ plyte i osusza.

B. Pierwsze trawienie.

| eraz posypuje si¢ obraz proszkiem asfaltowym, ociera lekko
wata, azeby plyta byla farbg nasycona. Puste miejsca trzeba
watg z talkumem dokladnie oczys$ci¢. Nastepnie rozgrzewa si¢
plyte tak dlugo, az miejsca asfaltowane otrzymaja potysk; poczem
poprawia si¢ ewentl. bledy lub niedostateczne pokrycia szelakiem
i pociaga si¢ nim rOwniez grzbiet plyty, azeby ja uchronié¢ przed
wplywem kwasow.

W miseczce przygotowuje si¢ teraz kagpiel, skladajacag si¢
z 3-procentow. kwasu azotowego, na 100 cm3 wody daje si¢ 3 cm3
kwasu azotowego, w ktoérej trawi si¢ plyte 4—6 minut, podiug
delikatnosci rysunku, przyczem trzeba plyte ustawicznie pocierac
pendzlem. Po ukonczeniu trawienia ujrze¢ mozna slaby reljef.
Plyte oplukuje si¢ teraz pod wodociagiem, zagrzewa, zmywa za-
pomoca szczotki z terpentyna i okowita a opitlkami drzewnemi
dokladnie si¢ osusza.

C. Drugie trawienie.

Na kamieniu litograficznym rozciera si¢ az do grubo-plyn-
nosci farbe, skladajaca si¢ z 2 czeSci farby drukarskiej i | czesci
oliwy Inianej. Farba tg pociera si¢ plyte zapomocg waltka ze
skory lakowej az brzegi pisma lub rysunku pociagnicte sa farbag.

Po natarciu plyty farba, obsypuje si¢ ja sproszkowana kala-
fonja a zbytni proszek strzepuje si¢ i tak dlugo si¢ zagrzewa, az
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kalafonja rozpocznie si¢ topi¢. Ciepla jeszcze plyte obsypuje si¢
proszkiem asfaltowym, a po ostygnigciu plyty usuwa si¢ zbytni
proszek i tak dlugo si¢ rozgrzewa, az poklad nabierze czarnego
potysku. Zabrudzone préznie wyskrobuje si¢ rylcem lub sztyletem
i ktadzie si¢ pltyte na 10—I15 minut w kagpiel, ktérag wzmocniono
7-procentowym kwasem azotowym.

D. Trzecie trawienie.

Jezeli pismo lub rysunek nie s3 szersze jak najwyzej 2 mm,
wystarczy zupelnie trawienie to na dostateczne poglebienie. Trzeba
teraz jeszcze usunal grzbiet, znajdujacy si¢ przy brzegach rysunku,
a ktory ukazuje si¢ po zmyciu plyty terpentyna.

W tym celu rozciera si¢ na czystym kamieniu waltkiem sko-
rzanym nieco farby przedrukowej i naciera si¢ plyte az do zupel-
nego roéwnomiernego pokrycia powierzchni. Nastepnie obsypuje
si¢ plyte proszkiem asfaltowym, zwitkiem waty z talkumem usuwa
si¢ zbytni proszek i rozgrzewa tak dlugo az poktad nabierze
potysku.

Po ostygnieciu plyty i zalatwieniu ewentl. poprawek trawi si¢
przez 4 minuty w 3-procentowym kwasie azotowym, przyczem
trzeba plyte ustawicznie przez lupe obserwowacé, azeby niezadlugo
byta w kapieli, gdyz nietylko, ze przez to staloby si¢ pismo lub
rysunek szerszem, lecz luzno stojace kropki lub znaki zniklyby
zupelnie. Po wyczyszczeniu plyty terpentyng, zmyciu i osuszeniu
opitkami drzewnemi, jest klisza gotowa, a dalszg manipulacje jak
wycinanie itd. zalatwia si¢ w znany juz sposob.

V. Korekta.

Wielka nieznajomo$¢ panuje jeszcze ponieckad w kotach za-
wodowych co do korekt w cynku i liczne niepowodzenia pod tym
wzgledem spotykajg wtasnie tych, ktérzy jeszcze niezupelnie u-
chwycili wlasciwosci cynko-druku. Przewaznie prébuje si¢ w ta-
kich przypadkach raz tego to znow owego $rodka, nie osiggajac
przytem rezultatu zadowalajacego i przy koncu stwierdzi sig, ze
co$ podobnego na cynku zrobi¢ nie mozna.

A jednakowoz mozna korekty na cynku wykonaé¢ latwo i do-
ktadnie, jezeli zalatwienie jest rzeczowe. Przedewszystkiem trzeba
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to wzigé pod uwage, ze cynk, jako metal posiada zupelnie inne
wlasciwosci jak np. kamien litograficzny i z powodu tego wymaga
tez zupelnie innego traktowania.

Ponizej opisaé chcemy w krotkosci kilka rodzajow korekt przy
rysunkach a nastgpnie przy kliszach samych, jakie w praktyce
codziennej czesto zachodza.

A. Korekta rysunku.

W pierwszym rze¢dzie chodzi o bezposrednie rysunki oldéwkowe
na cynku, ktére z powodu swych znacznych korzys$ci coraz wigcej
si¢ zaprowadzajg. Chociaz metodg ta tylko taki rysownik postu-
giwaé si¢ powinien, ktory jest pewien siebie czyli swej rgki, zda-
rzy¢ si¢ jednakowoz moze i najlepszemu rysownikowi, ze jest
zniewolony wykona¢ korekte

Jezeli plyta nie jest jeszcze preparowang, to znaczy trawiong
lub gumowang, wystarczy dane micjsce wytrzy¢é guma do wycie-
rania, poczem mozna bez wszystkiego dalej rysowac, bez obawy,
ze jako$¢ pracy zostanie zmniejszonag.

Chodzi o retusze¢ przy przedruku, trzeba to natychmiast usku-

teczni¢ po pociagnicciu. Lecz i tutaj trzeba byc ostroznym,
a pierwszym warunkiem jest dokladne zmycie pokltadu papieru
przedrukowego.

W praktyce nieraz si¢ o tern przekona¢ mozna, zZe W prze-
dziatach, ktére moga by¢ zupelnie zapelnione, tusz nigdy si¢ nie
trzyma. Jest to w tern przypadku wing papieru przedrukowego,
gdyz bez dokladnego odkwaszenia nie jest mozliwem dobre po-
krycie farbg lub tuszem w tych miejscach, na ktére bezposrednio
oddziatywuje poklad kredowy wzgl. klajstrowy papieru przedru-
kowego. Przed takiem niepowodzeniem mozna najlepiej uchronié
si¢ w ten sposéb, ze sie plyte wpierw wykonczy do trawienia,
odkwasi a potem dopiero wykonuje wypelnianie wzgl. pociaganie
tuszem. Na dobrze odkwaszonych ptytach, jezeli chodzi o zwy-
czajne przestrzenie, wystarczy zupelnie pociagganie farbg pidrkowa
lub przedrukows.

Odkwaszanie plyty cynkowej odbywa si¢ zazwyczaj w sposOb
nastepujacy.

Po doktadnem nawalkowaniu obsypuje si¢ plyte sproszkowana
kalafonjg, talkumem wyciera i stabo zagrzewa, az rysunek nabie
rze sltabego polysku, poczem si¢ jeszcze raz talkumem wyciera
a rysunek po ostygnieciu jest zupelnie odporny. Do wlasciwego
odkwaszenia bierre si¢ jedna cze$¢ zwyczajnego kwasu solnego
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w 40 czesciach wody i rozczynem tem oblewa si¢ cala plyte ro-
wnomiernie. Uszkodzenie rysunku jest zupelnie wykluczone.

Po uplywie 2—3 minut optukuje si¢ ptyte doktadnie pod wodo-
ciggiem i natychmiast si¢ osusza. Przez zmywanie woda zapo-
biega si¢ oksydowaniu ptyty cynkowej. Teraz trzeba pod kazdym
wzgledem unika¢ dotykania palcami gladkiej powierzchni, gdyz
przez oblanie rozcienczonym kwasem solnym jest pltyta w naj-
wyzszym stopniu czulg na tluszcz. Po uschniegciu’ tuszu mozna
bez wszystkiego silnie trawi¢. Wszelkie inne sposoby odtlusz-
czania kwasem cytrynowym, octowym lub alunem nie przynosza
tak pewnego skutku jak wtasnie zapomoca surowego dymigcego
kwasu solnego.

Trzeba przy ukonczonym przedruku co$ zmieni¢ i usunaé
przytem rysunek, zatatwia si¢ to w sposob nastgpujgcy. Przedruk
lub oryginal trzeba, jak poprzednio powiedziano, dobrze nawat-
kowa¢, kalafonjowaé, talkumem wytrzyé, stabo ogrzaé i znow tal-
kumem wytrzy¢é. Nastgpnie zmywa si¢ benzyna to miejsce, ktore
ma by¢ zmienione, az do pojawienia si¢ gtadkiej* ptyty, pociera
si¢ 4- do S5-procentowym ryzczynem wodanu potasowym, Kktory
przez 3—5 minut musi pozostaé na miejscu. Rozczyn potasowy
z powodu swej ostro$ci zniszczy zupelni¢ poprzedni rysunek.

Byloby natomiast nierozsadnem, gdyby chciano rysunek usu-
naé przez zeszlufowanie magka pumeksowa lub tp., gdyz manipu-
lacja ta zanadtoby wygladzila matowa i dobrze wode¢ trzymajaca
powierzchnie plyty, przez co przedruk zostalby zupehie znisz-
czony.

Rozczyn potasowy trzeba dokladnie splukaé¢. Nastepnie wy-
stawia si¢ miejsce to przez mniejwiecej 2 minuty na dzialanie roz-
czynu, skladajacego si¢ z | czesci kwasu azotowego i 50 czesci
wody, ktéry rozpuszcza utworzony thusty pokltad tugu potasowego.
Oblawszy jeszcze raz miejsce to rozcienczonym kwasem silnym,
jak wyzej opisano, mozna rozpoczaé¢ dorysowanie nowej czeSci.
Chodzi o wstawienie wigkszej czg$ci, trzeba reszte rysunku przed
przepuszczeniem przez prase reczng oblozyé papierem przedruko-
wym, azeby zapobiec zabrudzeniom lub nawet dublowaniu rysunku.

Po pociggnieciu, zdjeciu papieru przedrukowego i dobrem
zmyciu pokladu klajstrowego, osusza si¢ plyte i gumuje, do czego
dodaje si¢ nieco kwasu azotowego (I : 10), przez co cala ptlyta
pozostanie czysta przy poOzniejszcm nawatkowaniu. Jezeli po
pierwszem wymyciu rysunek nie chce nabra¢ dostatecznie farby
trzeba to jeszcze raz powtorzy¢, poczem dorysowana czgS¢ tak
samo wyglada¢ bedzie jak rysunek wlasciwy.



255

B. Korekta w kliszach.

Rowniez tutaj zastosowaé mozna przystowie: ,,zapobiec szko-
dzie jest latwiej niz ja naprawié!” Gdyby tylko zawsze chciano
si¢ podlug tego zastosowad! Lecz nie zawsze to si¢ zdarza, jak
doswiadczenia uczga. Bedzie zatem wskazanem, omowi¢ wpierw
powody uszkodzen i ich zapobieganiu, nim do omoéwienia naprawy
przystapimy.

Nieznajomos¢é, pobieznosé, lekkomys$lnosé, wielki pospiech itd.
sa przewaznie powodami uszkodzen, a tylko w najrzadszych przy-
padkach spowodowaly nieprzewidziane okolicznosci uszkodzenie
kliszy. Tylko nieznajomo$¢ nadzwyczajnej wrazliwosci kliszy,
przedewszystkiem autotypji, jest powodem, ze skladacz ustawia
calte stosy takich klisz, ktoére potrzebuje do jakiegokolwiek dzieta.
Ziarnko piasku lub tp., ktore si¢ miedzy klisze zablakalo, skale-
czy¢ moze niemilosiernie klisze. Bez ochrony nie powinno si¢
postawiaé klisze¢ na klisze.

Przy wbudowaniu kliszy w uklad — przyczem nie wszystko
tak si¢ zaraz zgadza jak sobie tego skladacz Zzyczy — dopomaga
si¢ raszpla, pilnikiem, scyzorykiem itp. i nim si¢ spostrzeze, jest
naroznik lub brzeg kliszy uszkodzony, czegoby uchroni¢ mozna,
gdyby wiegcej ostroznie z kliszg si¢ obchodzono.

Lecz wprost jest lekkomys$lnoscig, jezeli skladacz podczas
rewizji maszynowej wszystkie swe narzedzia jak sztylet, pinsete
a nawet i katnik bez =zastanowienia si¢ ustawia na formie, obo-
jetnie czy to forma z kliszami lub bez. Byla klisza dotychczas
nieuszkodzong, po takim rodzaju rewizji natomiast niechybnie
w kilku miejscach uszkodzong zostanie.

Sa to tylko mniejsze bledy w obchodzeniu si¢ z kliszami,
wigksze mnatomiast bezwatpienia popelnia drukarz-maszynista;
przyczem atoli nadmieni¢ wypada, ze z powodu ustawicznego po-
spiechu, ktory zazwyczaj panuje w sali maszynowej, niejedno nie-
szczgsécie spowodowane bedzie. Zle nabite i przez sktadacza wy-
justowane i skos$lawione klisze uniemozliwiaja maszyniscie gladka
prace przy danej formie.

Lecz nie sa to wlasciwe przyczyny uszkodzenia kliszy przez
maszynist¢, zachodza jeszcze inne, czgsto nieprawdopodobne przy-
padki, z ktorych tylko niektdére przytoczymy.

Przy przyrzadzeniu i zdejmowaniu kliszy z podkladki nozem
lub s$rubociggiem, powstawaja duzo uszkodzen. Moze si¢ to naj-
lepszemu zdarzyé¢, lecz ze nawet klucz do zamykania formy po-
zostawia si¢ na niej, jak to nie rzadko stwierdzi¢ mozna po uszko-
dzeniu kliszy, to juz przechodzi ludzkie pojecie.
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Klisze z rozchodzaca si¢ tonacja nie sa najprzyjemnicjsza
praca maszynisty; kto natomiast zna swoéj zawodd, umie i w tern
przypadku rzeczowem przyrzadzeniem dopoméc. Lecz przewaznie
chwytaja si¢ niektorzy maszynisci przytem $rodkéw drastycznych.
Poglebiaczem i mlotkiem kuja po rozchodzacej si¢ tonacji, pogi-
najac przytem i brzegi kliszy. Ze na tern ucierpi obraz kliszy,
mniej ich to obchodzi; klisza byla winna temu, gdyz byla krzywag.

Otrzyma maszynista autotypje¢ cynkowa, ktoérej powierzchnia
wykazuje gtadki brunatny pokltad, powinien si¢ znig obchodzi¢
nadzwyczaj ostroznie, gdyz chodzi tutaj o osobliwie wrazliwy po-
rowaty cynk. Przy przeniesieniu negatywu na cynk, uzyto roz-
czynu emaljowego, ktéry po kopjowaniu wpala si¢, azeby uczynié
go trwalym i zdolnym do trawienia. Przy tern emaljowaniu za-
grzewa si¢ plyte mniejwiegcej na* 200° C., z powodu czego cynk
nabiera strukture krystaliczng i staje si¢ bardzo tamliwym.

Juz si¢ nieraz zdarzylo, ze podczas drukowania polamalta si¢
taka klisza cynkowa na drobne kawatki, a drukarz nie mogt
stwierdzié, z jakiego to si¢ stalo powodu. W takim przypadku
chodzi o klisze spalong, ktora z powodu swej lamliwo$ci zluznita
sie¢ z gwozdzi i podczas biegu maszyny si¢ polamala.

Klisze z brunatnym pokladem emaljowym musza zawsze
szczelnie przylega¢ do podkladki, a jezeli potrzeba, wbi¢ jeszcze
kilka gwozdzi. Przyrzadza si¢ klisz¢ takag miedzy podkladka
a cynkiem, trzeba na to zwazaé, zeby przyrzadzenie bylo staran-
nie wykonane z réznych pokladow cienkiego papieru; gdyz chcac
oszczedzi¢ na czasie, zrobionoby dwa wycinki z grubego papieru
lub Kartonu, mozna natenczas zauwazy¢, ze przyrzadzenie si¢
przegniotlo. Z powodu silnego rozgrzania utracit cynk swag spre-
zysto$é, przylega dokltadnie do przyrzadzenia, tak ze brzegi tegoz
wystepuja na powierzchni¢ kliszy i nieprzyjemnie uwydatniajg si¢
na odbitze.

Przy kliszy o rozchodzacej tonacji tern wigtej si¢ to uwi-
docznia. Przepuszcza si¢ klisze taka ze silnym tlokiem przez
maszyng, moze si¢ tern sposobem sta¢ zupelnie nieuzyteczng, gdyz
delikatne kropki siatkowe rozgniatajg si¢, przez co powsiaje ciemna
kontura, oddajaca nadzwyczaj dokladnie brzegi prz r adzenia na
drugiej stronie. I

Oczywista, ze laka autotypja cynkowa jest takze i na po-
wierzchni bardzo wrazliwg, nie zeby si? tatwo zuzyla, lecz kazde
pogrubienie papieru i kazda falda w papierze wtlaczaja si¢ w kli-
sz¢, a wcisnigcie to uwidocznia si¢ na partjach ciemnych obrazu
jako biate miejsce.

Inaczej przedstawia si¢ sprawa z kliszg miedziang. Miedzi,
ktora jest wytrzymalsza od cynku, nic nie szkodzi wpalanie

Stereotypia. 18
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poktadu emaljowego. RoOwniez nie potrzebuje maszynista przy-
rzgdzenie tak starannie wykonaé¢, gdyz miedZz zatrzymuje swa
sprezysto$¢ a przyrzadzenie nie przetloczy sie.

Otrzyma maszynista autotypje cynkowsg, na ktoérej nie znaj-
duyje si¢ zaden poktad kopijny, uzyto do przeniesienia obrazu spo-
sobu bialtkowego, przy ktérym nie rozgrzewa si¢ tak silnie i z tego
powodu zostaje cynk odporniejszym, lecz i przy nim trzeba przy-
rzadzenie akuratniej wykonaé, niz przy miedzi, gdyz cynk jest
migkciejszy od miedzi.

Lecz dosy¢ o tern. Jednakowoz kazdy przyzna¢ musi, iz
btedy takie zachodza; lecz takze nieszczesSliwe przypadki moga
spowodowacé¢ uszkodzenie kliszy.

W jaki sposob klisze trzeba wyreparowaé, zalezy to przede-
wszystkiem od rodzaju uszkodzenia jako tez od rodzaju odnos-
nej kliszy.

Drasniecia w kliszach kreskowych usuwa si¢ przewaznie w Spo-
sOb nastegpujacy.

Zapomoca lupy stwierdza si¢ doktadnie drasnig¢cie i podwaza
ostrym i mocnym sztyletem uszkodzone linje rysunku. Przy tej
pracy nieraz za wysoko podniesie si¢ obraz, wigc trzeba go zwil-
zonym rysikiem lub stalka odpowiednio zeszlufowaé. Pogrubity
si¢ natomiast przytem nieco linje rysunku w miejscu uszkodzonem,
trzeba je plaskim rylcem obcigé. Przy zastowaniu ostroznosci
i nieco wprawy w wladaniu rylcem, reparacja ta przyniesie po-
rzadane reznltaty.

Poglgbienia w kliszach kreskowych, spowodowane zerwaniem
si¢ tasiemki maszynowej lub tp., usuwa si¢ w ten sam sposob jak
takie same uszkodzenie przy galwanie, co na str. 223 obszernie
opisano. Znajduje si¢ uszkodzenie w jasnej partji, przez pukanie
stalo si¢ nieco ciemniejszem i trzeba to znoéw wyréwnac, przecia-
gajac rylcem wstecz w rowkach.

Powyzej opisane prace sg stosunkowo tatwe, stawaja si¢ na-
tomiast trudniejsze, jezeli chodzi o uszkodzenia przy autotypjach
lub z nich wykonanych galwan. Przez siatk¢ roztozony obraz na
cienkie punkciki, jest nadzwyczaj wrazliwy na wplywy rak, a nie-
wéwiczona reka przewaznie szkode¢ powigkszy niz jg usunie.

Jezeli zatem maszynista w reparacji takiej nie jest biegly, po-
winien klisz¢ odda¢ do zakladu chemigraficznego.

Niema natomiast zakladu takiego na miejscu, a maszyna nie
moze tak dlugo sta¢ bezczynnie, powinien drukarz przynajmniej
wlasciwemi narzedziami stara¢ si¢ szkode naprawié¢. Przewaznie
przejezdza si¢ igla po wuszkodzonej kliszy, czem si¢ ja jeszcze
wigcej pogorszg niz przedtem byla. Roézne rylce, stalke i lupe
powinien kazdy maszynista i skladacz posiada¢, azeby w danym
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razie mogli jakiekolwiek uszkodzenia naprawi¢. Usunigcie dra-
$nigcia z autotypji jest nieco trudniejsze. Znajduje si¢ drasnigcie
w jasnej partji, wystarczy cze¢sto, jezeli si¢ przejedzie rylcem no-
zowym w rowkach uszkodzonego miejsca. W ciemniejszy ch par-
tjach trzeba drasnigcie stalkg zeszlufowad, a jest ono za szerokie,
trzeba je w sposdb poprzednio opisany usunacl.

Wigksze uszkodzenia, o ile zachodza w delikatnych siatkach,
nie dadzg si¢ usungc i klisza jest tern samem nie do uzycia.

Zatem powinien si¢ maszynista jak i skladacz z autotypjami
cynkowemi ostroznie obchodzié.

VI. Przechowywanie klisz.

Przechowywanie klisz, wlasciwie zwyczajna sprawa, nie wy-
konuje si¢ jeszcze prawidlowo i praktycznie, a przewaznie we
wigkszych drukarniach gazetowych. W przewaznych przypadkach
zalatwia si¢ to podlug nastepujacej metody. ¢« Klisze przyjmuje si¢
od klienta z zleceniem ogloszenia lub wykonania pracy, do danego
zlecenia uzytkuje, poczem kladzie si¢ ja do przeznaczonej na ten
cel ,,szuflady” Zazada po niejakim czasie wlasciciel kliszy jej
zwrotu, przeszukuje si¢ cala szuflade od géry do dotu, a klient
otrzyma ewentualnie za pokwitowaniem swa wlasnosé. Kwit
sam, zwykla odbitka z podpisem odbiorcy, zawiesza si¢ na haku,
a pc nicjakim czasie wedruje zapylony do kosza.

PowiedzieliSmy powyzej ,.ewentualnie otrzyma klient swa
wlasnos$é”, to znaczy, ze nie zawsze si¢ to zdarzy lub tez nie tak
gltadko. Gdyz ile razy juz si¢ zdarzylo, ze zazadang klisz¢ z po-
wodu panujgcego nieporzadku nie znaleziono zaraz i o§wiadczono
wlascicielowi, ze kliszy nie ma, wi¢ec musiat juz ja dawno odebraé.
Wtasciciel moze sam nie jest pewien siebie pod tym wzgledem
i prubuje szcze$cia po innych drukarniach lub gazetach.

Przewaznie po wigkszych drukarniach jak i gazetach nagro-
madzajg si¢ klisze w niezliczonej ilo$ci, utrudniajace nadzwyczaj
wyszukani-e pcjjdynczij kliszy, przyczem i duzo czasu si¢ traci.

W nastepnem podaé¢ chcemy jak klisze powinny racjonalnie
i praktycznie by¢ przechowywane.

Przyje¢lo si¢ ogloszenie lub jakiekolwiek zlecenie, do ktorego
ma by¢ zuzyta klisza, trzeba sobie przedewszystkiem wpierw do-
ktadnie obejrzeé¢, czy wogdle bedzie mozna klisz¢ zuzy¢é. W prze-
ciwnym razie trzeba zleceniodawcy zwréci¢ uwage na zly stan
kliszy, azeby unikna¢ tern samem poézniejszych dyferencyj.
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Po ukazaniu si¢ ogloszenia wzgl. zatlatwieniu zlecenia, pozo-
staje klisza, o ile nic innego nie umoéwiono, w drukarni do ewentl.
dalszego uzytku. W drukarni robi si¢ dwie odbitki z kliszy,
z ktorych jedne wkleja sie do wigkszej ksiazki (foljowej) z papieru
gazetowego, dopisujac przytem uwage ,ogloszono w Neo
dnia 193 7 lub ,uzyto do zamodwienia Ne
w dniu 193 ”, réwniez dopisuje si¢ nazwisko lub
firme¢ wtasciciela kliszy. Oprocz tego zaopatruje si¢ naklejona od-
bitke liczba biezaca, korespondujaca z réwna liczba dalszych za-
piskdow w regjestrze alfabetycznym. Strony ksigzki nie posiadaja
liczb biezacych, lecz u gory w narozniku zawieraja biezace liczby
na danej stronie naklejonych odbitek kliszy. W ten sposéb mozna
si¢ zaraz zapomocg rejestru przekonaé, czy zyczona klisza wogdle
jeszcze si¢ znajduje w drukarni i mamy zarazem odbitke poszu-
kiwanej kliszy.

Druga odbitka (zupelne ogloszenie lub cale zlecenie) otrzy-
muje ten sam numer i pozostaje tak dlugo w drukarni, az uktad,
w ktérym klisza si¢ znajduje, rozebranym zostanie, azeby otrzymac
wlasciwe miejsce w szafie klisz. Otrzyma si¢ od klienta zamiast
kliszy matryce, z ktérej odlano klisze we wlasnym zakladzie,
trzeba jg tak samo wciggnaé w ksiazke jak wszelkie inne klisze
z dopiskiem: ,,Wlasnos$é, odlano z matrycy.” Naturalnie trzeba
klisz¢ taka przechowaé¢ dluzszy czas.

A teraz szata do klisz.

Wystawmy sobie 2 m wysoka i IV2 m szeroka szafe, ktorej
wewngetrzne urzadzenie réwna si¢ dwom okoto 65 cm szerokim
regalom z deskami. Na nich spoczywaja nieco plaskie szuflady,
przeznaczone do przechowywania klisz, ktére w niej si¢ znajduje,
np. 1—50, 51—100 itd. Liczbe taka otrzymuje takze ogloszenie,
pod ktorg zostalo zapisane do ksigzki, co znacznie ulatwia wy-
szukanie i nie moze nastgpi¢ zamienienie podobnych sobie klisz.
Jezeli klisze¢ zwrdécono, robi sie¢ odpowiednig uwage pod odbitky:
,,zwrocono dnia 193 7 i to samo w rejestrze.

Rowniez na obchodzenie si¢ z kliszami trzeba zwracaé¢ uwage,
gdyz jest to tak samo waznem. Przedewszystkiem trzeba je chro-
ni¢ przed oksydowaniem. Klisz¢ trzeba starannie i ostroznie o-
czys$ci¢ i osuszy¢é. Poczem trzeba stabo natrzy¢ jakimkolwiek
thuszczem bezkwasowym i1 owingé papierem, na ktoéry nalepia si¢
odbitke, zaopatrzong odnosnag liczba. W ten sposdb przechowy-
wane klisze trzymajg si¢ lata.

Przechowywanie klisz zleci¢ powinno si¢ pewnej osobie, ktora
rowniez rejestrowanie oraz wklejanie odbitki zatatwia¢ moze.

Tabele rejestru urzadzi¢ mozna podlhug przykladu podanego
na stronie 256.
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Rye. 190 przedstawia jednobarwny aparat reprodukcyjny — firmy Paul Drews.
Berlin SW. 68 — z urzadzeniem siatkowem, zastosowany specjalnie do jednobarwnych
autotypij. oraz do wykonywania jednobarwnych kreskowych i pottonowych negaty-
woéw do trawienia i reprodukcyj rysunkowych do celéow przemystowych.

Ryc. 191 przedstawia zwykla lampg¢ bez statywu, firmy Paul Drews, Berlin
SW. 68. Nr. | : trawersa do przymocowania liny drutowej, nr. 2; uszko do rury sta-
tywowej, nr. 3: zamknig¢ta przednia S$ciana, nr. 4: gorne trzymadlo wegla, nr. 5:
boczna kierownica trzymadla wegla, nr. 6: gérne oszczedzajace trzymadlo wegla, nr. 9:
dolne trzymadlo wegla.

Ryc. 192 przedstawia elektrycznie uruchomione kregcidto — firmy Paul Drews,
Berlin SW. 68. — nalezace bezsprzecznie do racjonalnie kierowanego zakladu re-
produkcyjnego przy kopjowaniu. Pracownik nie potrzebuje przytem wykonywacé nie-
potrzebnych chwytow, a przedewszystkiem nie potrzebuje czeka¢. W migdzyczasie
uskuteczni¢ moze inne prace jak preparowanie plyty itp., co si¢ znacznie przyczynia
do przyspieszenia pracy samej. Procz tego odbywa si¢ podczas tego procesu osu-
szanie calej plyty zupelnie automatycznie i réwnomiernie zapomoca praktycznie po-
dzielonych zarowek elektrycznych.

Ryc. 193a i b przedstawia trawiarke ,,Enorm” — firmy Paul Drews, Berlin
SW. (8 — do trawienia w cynku lub elektronie wzgl, miedzi lub mosigdzu. Ma-
szyna ta zaopatrzona jest w brunatno-glazurowang, odporna na wplyw kwasow kadz
kamienna i nowoczesne niezniszczalne szufle trawnicze z nirosta-stali (przy trawieniu
w cynku lub elektronie kwasem azotowym) wzgl. z celuloidu (przy trawieniu w mie-
dzi lub mosiadzu siarczanem zelaza). Plyty, ktore maja by¢ trawione mozna ustawic
w kadzi prostopadle lub tez przymocowaé pionowo w goérnej czesci kadzi. Ryc. 193 b
przedstawia przekrdj powyzszej maszyny.

Ryc. 194 przdstawia nowoczesny, praktyczny piecyk do zupelnego i réwno-
miernego wypalania asfaltem, kalafonja i emalja klejowa, nawet przy duzych pty-
tach firmy Paul Drews, Berlin SW, 68.

Ryc. 195 przedstawia nozyce do przecinania plyt metalowych az do grubosci
0,6 mm, z waskokrojaczem i przyciskiem noznym firmy Paul Drews, Berlin SW. 68.
Nozyce te stuzy¢ moga zarazem do przecinania tektury, kartonu i papieru.

Ryc. 196 przedstawia obrabiarke z heblem do obrobki podkladek drewianych
— firmy Paul Drews, Berlin SW. 68. Regulacja noza heblowego przy tern heblu
odbywa si¢ zapomoca $ruby mikrometrowej. Hebel (ryc. 197) stuzy do sheblowa"
nia ostrza juz fasetowanych plyt.

Ryc. 198 przedstawia aparat do latwego przybijania plyt cynkowych, galwan
i piyt stereotypijnych bez uprzedniego wywiercania dziurek, firmy Paul Drews, Berlin
SW. 68. Aparat ten, zaopatrzony w sztyfcik magnetyczny, ktory latwo wymienic
mozna, wierci 2 mm gl¢gboko.

Ryc. 199 przedstawia szybkobiezna precyzyjna pil¢ tarczowa do obcinania
i przecinania podkladek drzewnych, p'yt cynkowych, elektronowych, miedzianych
i mosig¢znych oraz do obcinania galwan i plyt stereotypijnych — firmv Paul Drews,
Berlin SW. 68, W celu lzejszego biegu i zaoszczedzenia sily obraca si¢ wal pi‘owy
w tozyskach kulkowych.

Ryc. 200 przedstawia wycinarkg, do zapegdu si 3, do wycinania ptyt cynkowych,
elektronowych, miedzianych i mosi¢gznych az do grubosci 2 mm oraz do wycinania
wcelnych miejsc w podk adkach drzewnych celem wstawienia w nie uktadu — firmy
Paul Drews, Berlin SW. 68.

Ryc. 201 przedstawia brzegéwke, do zapedu sila, do prostokatnego i rownego
obcinania podk adek drzewnych pod klisze, oraz galwan i p’yt stereotypijnych
firmy Paul Drews, Berlin SW. 68.

Ryc. 202 przedstawia gryzarke ,,Rauting” do obrébki ptyt cynkowych, elektro-
nowych, miedzianych, mosi¢znych, stereotypijnych, galwan” drzewa itd. — firmy Paul
Drews, Berlin SW. 68. Maszyna ta wyzlobia dokladnie i akuratnie okragto, owalnie.
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prosto i przeciwlegle i wyposazong jest specjalnym motorem o sile 0,4 HP, umiesz-
czonym na ramieniu gryzadla, uruchomiajacy wrzeciono zlobiarczane bez wibracji.

Ryc. 203 przedstawia fasetowke do wykonywania plaskich i skosnych faset, do
prostego i sko$nego Scinania nabitych plyt metalowych i stereotypoéw, odlanych na
wysoko§¢ pisma oraz do zaokraglania miedzianych ptyt drukowych — firmy Paul
Drews, Berlin SW. 68. Gtowa gryzadla obraca si¢ w tozysku kulkowem.

Ryc. 204 przedstawia skombinowana maszyn¢ do obrobki klisz model ,,Uni-
versal”, do zapedu sila — firmy Paul Drews, Berlin SW. 68. Maszyna ta skltada si¢
z gryzarki ,,Rauting”, polaczona z przyrzadem do ostrzenia gryzarkéw, fasetowka
i obrabiarka, pila tarczowa i wycinarka. Zastgpuje ona zatem wszelkie maszyny
pomocnicze, potrzebne w mniejszej kliszami. Fasetéuka posiada dlugos¢ kroju
45 cm. Obrabiarka urzadzona jest do pltyt az do 30 cn. Pia tarczowa posiada
dhugos¢ kroju 42 cm. Stof pity tarczowej, ktory mozna podnie$¢ i opusci¢, ma roz-
miar 53 X 65 cm, a specjalny stdl wycinarki posiada 40 X 45 cm rozmiaru.

Ryc. 205 przedstawia taka sama skombinowana maszyn¢ do obrobki klisz firmy
Kempewerk, Norymbergja.

Ryc. 206 przedstawia odbijarke ,,Grafika” — firmy Paul Drews, Berlin SW, 68
— do odbijania jedno- i wielobarwnych autotypij i klisz kreskowych, z precyzyjna
postawa klinowa do silnego tloku i najdelikatniejszych roboét, o systemie kolanowo-
dZzwigniowym, z nastgpnemi gléwnemi zaletami:

I. silna, niezniszczalna konstrukcja, o normalnej wysokosci stotu tvlko | m;

2. wielka sita tloku, mimo dogodnego sposobu pracy, ochrona siatki i zupelne
wykorzystanie przestrzeni tloku, takze przy trudniejszych drukach;

3. najwyzsza doktadnos$é, nawet po dlugoletniem uzywaniu i rOwnomierna czy-
stos¢ druku az do najwigkszych delalji poszczegdlnych odcieni, osiagnigcie
beznagannych rozbiegdéw;

4. regulacja i pewne prysmatyczne kierownice tygla, tak ze dublowanie jest
wykluczonem.

Wszystkie w tym rozdziale (Cynkografja) wymienione aparaty
i maszyny stuza do racjonalnego wykonywania klisz i w pierwszym
rzedzie uzywane beda przez specjalne zaklady chemigraficzne.
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Niebawem ukazg sie nastepujgce ksigzki fachowe:

STEMPLE KAUCZUKOWE

Podrecznik do wykonywania stempli kauczukowych
z 25 rycinami wsréd tresci.

Napisat
JOZEF GALEWSKI
SPIS TRESCI:
Kauczuk. — Stemple kauczukowe. I Uklad. I[l. Matryca. lll. Tloczenie ma-

trycy. IV, Wulkanizowanie, V, Wykonywanie obwodek stemplowych. A, Od-
lew ptyty. B, Kopiowanie rysunku, C, Obrobka ptyt, D, Wyztobienie w pty-
tach, E, Reparacje, F, Lutowanie, G, Rylce,

Cena egzempl. brosz. 1,— zt wlacznie przesylki, platne z gory
po ukazaniu si¢ 2,— zi.

ROZSTAWIANIE FORM

PODRECZNIK DLA DRUKARZY
200 przyktadow wsréd tresci.

Opracowat
JOZEF GALEWSKI

SPIS TRESCI:
Zaklinowanie f< rm. Formatowanie. - Rozne pierwo- i wtorodruki — Roz-
stawianie. |. Rgczne zagigtkowanie arkusza. A. Foljo. B. Kwart. C. Oktaw.

D. Duodec, E. Sedee. F. Oktodec. G. Wigksze formy. H, Kilka arkuszy
oktew do szycia drukiem. J. Oktaw poprzeczny. K. Rozstawiania skombino-
wane. L. Rozstawianie orientalne. [l. Rozstawianie do zagi¢tkownicy. A.
Kwart. B, Oktaw. C. Dudec. D. Sedee. E. Wigksze formy. III. Roztawia-
nie do maszyny rotacyjnej'. — Kalendarze. 1. Tygodniowe. II. Caloroczne.
— Bloki, bilety, liczby. — Miary i wagi materialu uktadowego. 1. Czcionki-
II. Obwodki i linje z materialu czcionkowego. III. Interlinie, sztabiky i kwa-
draty. IV. Linje mosi¢zne. Tablice pomocnicze. Obliczanie manuskryptu.
Obliczanie wagi papieru. Obliczanie ilo$ci egzempl. z arkusza. Obliczanie
ilosci papieru Obliczanie klisz. Pierwsza strona arkusza. Tablice przelicze-
niowe. A. Nonparel na mm. B. Petyt na mm C. Korpus na mm. C. Cicero
na mm. D. Milimetry na cicero.

Cena egzempl. brosz. 5,— zi. — po ukazaniu si¢ 7,— zl.
Dostawa zeszytowa (32 str.) I.— zit. wlacznie przesylki, ptatne z gory.

T
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WINKLER’A

m >mmmmm———JIU lllilieiii 1 11183in1

ttoczarki matryc papierowych i otowianych,
skombinowane gryzarki do stereotypow plas-
kich i potokraglych, stawne poédtautomaty do
odlewu ptyt ptaskich, piece do przetapiania
metalu, jakotez inne nowoczesne urzadzenia

do stereotypji, galwanoplastyki i chemigrafji

poleca

BRONISLAW S. SZCZEPSKI
TEL. 683-33 WARSZAWA SZPITALNA 12

Jedyne zrédto zakupu oryginalnych

szwajcarskich matryc ,,Interprint®
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wielokrotnie wyprobowane, posiadajg

| zelazng podporke balansujaca lub na
* Zyczenie statyw balansujacy
O szeroko ulozony statyw balansujacy,
¢ zatem bezwarunkowa pewnos¢, prze-
dewszystkiem przy zdjeciach zwrot-
niczych

3. tatwa mozliwos¢ obstugi
44 najwyzsza jakos¢ i silna konstrukcje.

Prosz¢ zada¢ szczegdlowyh podkladek,
takze przy wszelkich innych przedmiotach
potrzebnych do urzadzen i uzytku w za-
ktadach reprodukcyjnych

PAUL DREWS

Specjalna fabryka fotograficznych aparatéw reprodukcyjnych.

Przedsigbiorstwo zawodowe wszelkiej techniki reprodukcyjnej.

BERLIN SW. 68, Alte Jakobstrasse 4



266

DOBRE ODLEWY

DOSTARCZAJA

APARATY STEREOTYPIINE
»EXCELSIOR«

CARL THUMECKE

FABRYKA MASZYN
GDANSK
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URZADZENIOM

. STEREOTYPIINYM

o wysokiej sprawnosci

hydrauliczne tloczarki matryc, ka-
landry, suszarki, suszarki be¢ben-
kowe, piece roztopowe, odlewiarki,
pelno- i pélautomatyczne szybko-
odlewnicze urzadzenia, wiertarki,
justowniki, gryzarki, prasy do zgi-
nania stempli, ramy i szufle do
szybkiego zaklinowania itd. itd.

odznaczaja si¢ one rowniez jak
znane na calym $wiecie

VOMAG” szybkobiezne maszyny rotacyjne

» latwa obstuga
e najwyzsza gospodarnoscia

 najwickszag pewnoscig ruchu

Vogtlandische Masch.-Fabr. AG. Plauen

>>~N1EMCY

PROSIMY ZADAC
NASZE DRUKI!
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FABRYKA MASZYN

KEMPEWERK NORYMBERGJA

NURNBERG — NIEMCY

Wszelkie maszyny do stereotypji

Stereotypja plaska: Skombinowane aparaty ,,Widder", urzadzenia odlewnicze
z oddz e nemi aparatami, pily tarczowe, wyztobiarki x is ,,Buldogg”, zaoszczedza-
jice praceg, -obhe? a ki. instrumenty do zalewu, aparaty do odlewu sztegéw.
Stereotypja rotacyjna: Urzadzenie roztopowe i odlewricze ,,Cito-Antipor”,
suszarki, piece do suszenia matryc, stoly, odlewiarki do stereotypji rotacyjnej
i ptaskiej, ramy, nozyce do matryc, kalandry ,,Kosmos”, wyzlobiarki rotacyjne,
matryce, papiery do matryc.

Wszelkie materjaly do stereotypji

Matryce do mokrej i suchej stereotypji, proszek matrycowy, papiery do matryc,
termometry metalowe, pilSnie do suszenia i zwilzania, pilsnie kalandrowe,
szczotki, rylce i wszelkie inne utensylja.

Wszelkie maszyny do chemigrafji

Wyzlobiarki ,,Buldogg”, maszyny do $cinania brzegdéw, odbijarki ,,Reliance”,
pily tarczowe, tasmowe, wykrojowe, obrabiarki ,,Minerva", tokarki, nozyce do
klisz, wiertarki, $widry.

Wszelkie maszyny do galwanoplastyki

Heblarki, ttoczarki, grafitowki, piece i stoly do roztopu, fasetowki i obrabiarki,
wszelkie maszyny pomocnicz.

Zaktad aligacyjny 1 huta

Metale do stereotypji, czcionkolewni. sktadarek, metale dodatkowe, proszek
do czyszczenia metali. Specjalnos$é: Najdokladniejsze aligacje z najczyst-
szych i najszlachetniejszych surowcoéw hutowniczych.

Aparaty do wlasnego odlewu

Aparaty do odlewu sztegdw, interlinij i sztabikdéw, piece do przetapiania me-
talu do skiadarek, sprzety odlewnicze.

Drukarskie maszyny pospieszne

Maszyny pospieszne ,,Kleo” i ,, Kosmos”, r¢czne maszyny pospieszne ,,Kleo"
i ,,Doria”.

Drukarskie maszyny pomocnicze

Odbijarki, klinownice, aparaty do odlewu wa’kéw w 4 réznych modelach,
aparaty pomocnicze ,,Ka-We” do cigcia interlinij i sztabikoéw i gigcia linij,
nozyce do ptlyt stereotypijnych, wozki do form.

Utensylja drukarskie

Podktadki i fasety ,,Blanco” do druku z plyt stereotypijnych i autotypij, fun-
damenty rowkowe do plyt stereotypijnych, formatéwki, zamykadta ,,Combi”.
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