L AU P A L A NT A L, K A S S A

Racionilis munkamenet
a nyomdai gépteremben

Racionalizmus: mostaniban mindent ennek a titokzatosan és félel-
metesen hangzé kifejezésnek a hatdsa alatt cseleksziink, pedig a henne
rejlé fogalom semmiesetre sem fjkeletii, hiszen ez nem jelent egye-
bet, mint az ember produktiv munkajahoz sziikséges eszkozoket toké-
letesiteni és az egész termelést észszeriisiteni, hogy minél révidebh
id6 alatt és minél kevesebb firadsiggal nagyobb eredmény legyen
elérhets. Ismétlem tehat, hogy a racionalizmus nem 4j valami, hanem
ellenkezdleg, olyan régi, amilyen régi maganak az embernek a léte-
zése. Ha pedig szigordan analizaljuk ezt a fogalmat, akkor foltét-
leniil a torvényszeri fokozatos fejlodésnek az utjat kell benne lat-
nunk, azt az utat, amelyet az ember a megteremtésétsl kezdve a
mai napig megtett létének a fenntartdsa és a haladas érdekében.
Figyeljiik meg példaul ebbél a szemponthél, hogy mi volt az, amiker
az ember a legsziikségesebb eszkozeit fokozatosan elGszor fabél,
csontbhol, kéhgl és végiil érchél kezdte késziteni. Vagy mi volt az,
amikor az ember a sajit gondolatait eleinte mozdulatokkal, késébh
a legprimitivebb médon megrogzitve, végiil pedig a legtikéletesebb
iraism6ddal kezdte kozolni sajat embertarsaival. Vagy pedig mi
volt az, amikor ez a legtokéletesebb irasméd is kevésnek bizonyult
és ez arra késztette az emberi elmét, hogy igyekezzen olyan eszkozt
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talalni, amellyel a folyton nové sziikségletet jobban ki tudja elégiteni,
aminek folyoméanya a konyvnyomtatis, illetve a mozgathaté betiik
és a kézisajté feltalalisa volt. Es most nézziik meg, mi volt az,
amikor a kézisajté helyét a gyorssajté és a modern tégelysajto kezdte
elfoglalni, késébb pedig a rotaciés gép is helyet foglalt mellettiik.

Rockstroh Werke A. G ,,Kobold*¢ automata-tégelyeajtoja

Végiil pedig nézziilk meg, mi az, ami jelenleg a szemiink el6tt megy
végbe azaltal, hogy a gyorssajtokat omberaké késziilékekkel latjak
el és a kételkedd legnagyobb meglepetésére a tégelysajtokon is kez-
denek rohamosan elterjedni ezek a késziilékek.

Ez semmi egyéb, mint racionalizalds, vagyis észszeriisités, eleinte
régi, jelenleg pedig Gj mo6d szerint.

A racionalizmus kiilonben szigorian két iranyban halad és pedig:
targyi és technikai iranyban. A targyi racionalizalas alatt értendé
minden olyan munkaeszkoznek, tehat gépnek vagy szerszamnak a
racionalizalasa, amelyet az ember az 6 produktiv munkajahoz alkal-
maz. Valéjaban tehat ez képezi a racionalizaliasnak a fizikai részét.
A technikai iranyd racionalizalas alatt értjilkk azt az utat, amely a ter-
melés fokozdsinak lehetéségéhez vezet. Ez képezi a racionalizalas
pszicholo6giai részét. Nem kevéshé fontos, mint az elébbi; bizonyi-
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téka ennek az a sok szaklap, amely folytonosan technikai kérdések-
kel foglalkozik. Egyiittvéve ebben a két irdnyban haladé raciona-
lizmus és a belé6liik eredé mélyrehaté kérdések képezik az ember
produktiv munkajanak a munkatudoméanyat. A modern munkatudo-
many azonban a racionalizmus fogalmanak a korén beliil két, egy-

Emil Kahle Leipaig ,,Zeis-automsta‘s gyorssajtoja

massal szoges ellentétben allé termelési méodot is megkiilonboztet és
pedig: az optimdlis és a maximdlis termelést, ami egyenértékii a
pszichol6giai és a fizikai termelési méddal. Az optimalis termelési
moédnak ugyanis a pszicholégia az alapja és kiindulé pontja és semmi
mast nem céloz, mint azt, hogy a legnagyobb foku eredmény a helyes
munkabeosztassal és teljes kényelemmel legyen elérheté. A maxi-
malis termelési méd ennek éppen az ellenkezdjét célozza: figyelmen
kiviil hagyni a munka pszicholégiai részét és a fizikai erének a meg-
feszitésével elérni a legnagyobb mennyiséget.

Nézziik meg, hogy az utébbi évtized alatt a gépteremben ugy a targyi,
mint a technikai racionalizmus tekintetében milyen haladas tapasz-
talhat6?

Legelsé sorban a gyorssajtéra vagyok kénytelen kitérni, mint olyan
termelGeszkozre, amely a torpenyomdékat kivéve, egyetlen iizemhdl
sem hianyzik.
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A gyorssajtok racionalizaldsa a gépeknek az alapelvi megoldasat nem
érintette. Annal nagyobb eltolédasok tapasztalhatk a konstrukeid
tekintetében, amely eltolédasok tGgy a termelés mindségét, mint
mennyiségét vannak hivatva elémozditani. Latszélag nem is olyan
lényegesnek latszé dolgok, de ha figyelembe vessziik, hogy példaul
az ivfogokkal, ivberakokésziilékekkel, tovabbi a nyomaésnak az elma-
szatolédasaval, az alsészalag alkalmazasival és a gépnek a befesté-
kezésével mennyi id6t kellett eltolteni, akkor tiinik ecsak ki, hogy
a gépgyarak milyen munkat végeztek.

A legmodernebb gyorssajtokon az ivfeogék ugy vannak megkon-
strulva, hogy azokat igazitani, gorbiteni nem szabad, legfeljebb az
iv szélességének megfeleldleg oldalt tolni.

Az ivberaké illesztékek milliméterbeosztissal vannak ellitva és nem
csavarhiizéval nyilnak, hanem kulcesal.

Az alsé szalag alkalmazisa tekintetében szintén szabadalmat nyert
megoldis van, amelynek segitségével az alsé szalagot egy kézmozdu-
lattal oda helyezziik, ahova akarjuk, anélkiil, hogy azt ki kellene
vagni, esetleg a gép ala bdjni.

Az oldalmértékek szintén csavar segitségével csavarhaték az elkép-
zelheté pontossigra akar allé, akar pedig mozgé helyzetben.

Az ivkivezetést illetfleg tobb gyar a kéttiras gépen alkalmazott
frontkirakast alkalmazza, némelyik pedig 4j megoldashoz folyamo-
dott. Lényegében azonban a cél egy és ugyanaz, hogy tudniillik a
megnyomott ivet nyomassal felfelé vezessék ki a gépbdl és ezaltal
megakadalyozzak a nyomas elmaszatolédasat.

A gyorssajtokon alkalmazott nyomaselallité szerkezetnek az alkal-
mazasaval szintén sok idé takarithaté meg, ami kiilonosen hiivésebb
idgszakban tapasztalhaté, amikor a hengerek egy kissé Osszezsugo-
rodnak. Ilyenkor nem sziikséges a gépbél a format kiemelni, hanem
egyszeriien egy fogantya segiiségével felemeljik a nyoméhengert és
a gépet addig hagyjuk szaladni, amig a hengerei at nem melegednek.
A modern gyorsjirati nyomégépeknek a konstrukciéja altaldban
olyan, hogy a maximalis mennyiség 6rinkénti 2500—3000 nyomasig
minden hatrany nélkiil elérhetd.  Természetesen nem kézi berakassal.
A gyorssajték konstrukciéjaval kapcsolatban az onberaké késziilé-
kekre térek ki, amelyeknek a teljes meghbizhatésigaban sok szak-
ember még ma is kételkedik, természetesen minden alap nélkiil, mert
a legmodernebb késziilékek targyi, vagyis konstrukciés szemponthél
olyan megbizhaték, hogyha az ezzel parhuzamosan haladé technikai
teendbket figyelembe vessziik, vagyis azokat pontosan elvégezziik,
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akkor meggyézidhetiink arrél, hogy a gépterem egy megbecsiilhetet-
leniil hasznos munkaeszkozzel gyarapodott, amely kozvetleniil alig
tesz feleslegessé emberi munkaerét, hanem annak inkibb a mun-
kajat konnyiti meg. Az onberaké késziilékeknél mar az az allaspont

sem helytallo, amely szerint kisiizemekben és kis példanyszamnal

Rockstroh-Werke A. G. 6nberaké és nyoméselallité késziilékkel elldtott gyorsjarata gépje.

nem fizetédnek ki, mert amiéta az egyszerii gyorssajtékon a nyomo-
hengert, illetve nyomaselallité szerkezetet alkalmazzik, azéta az
onberaké késziilékekkel ellatott gépeknek az elinditisa nem vesz
jelentékeny idét igénybe, mert feleslegessé valik az, hogy az elsé
ivet kézzel rakjuk be, vagy bekurblizzuk. Ugyszintén a gépnek
kéziberakasra valé atalakitisa is csak par percet vesz igénybe, de
az is csak az olyan iizemekben, ahol a métor sebessége nem redu-
kalhat6 megfelelgleg. Maskiilonben ez is feleslegessé valik.

Hatra van még sok szakembernél fennillé aggily: a pontos soregyen.
Ennél a pontnil szintén nem jogos a kételkedés, mert ha a technikai
teendéket helyesen végezziik el, akkor megdonthetetleniil allithato,
hogy kézzel sem lehet olyan pontosan berakni — a selyempapirostol
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kezdve a harmas kartonig és a tabellatél a legpontosabb harom- és
négyszinnyoméasig —, mint amilyen pontosan dolgoznak ezek az 1uj
onberakok.

Az onberaké késziilékekkel ellatott tégelysajtokrél mir nem lehet
ilyen kedvezé véleményt mondani, legelsé sorban azért, mert a kis-
fizemekben eléfordulé kis példanyszamok, tovabba karton-, papiros-
alakok és mindségek kiilonfélesége mind olyan dolgok, amelyek eléggé
hatraltatjak “a rentabilis termelést. Ennél sokkal racionalisabb
megoldas az, ha a leerty -tipusi tégelysajtokat Gally-tipustiakkal
eseréljiik ki.

A magasnyomtatisi eljirdsnak az alapelvébil eredé egyengetés,
amely a kalkulicional egyik legfontosabb tételt képviseli, szintén a
racionalizalasnak a célpontjiul szolgil. Ez a tidmadas két fronton
torténik és pedig: az egyik frontot kifejezetten az illusztriciok, a
masikat pedig a kompressz-formik képezik.

Az illusztracick mechanikai egyengetése nem ujkeletii. Eddig az
ideig két kiilonféle alapelven nyugvé eljarast ismeriink, mely a gya-
korlati életben érvényesiil. Az egyik a Lankes & Schwirtzler-féle
maratisi, a masik pedig az @jabb Marzio-porzasi eljaras. Mind a kettd
a gyakorlatban megfelel, olyannyira, hogy ma mar a kézikivgis a
régi j6 elmult idék technikajinak tekinthetd.

A Lankes & Schwiirtzler-féle egyengetésnél a vastagabb kartont a
klisé és fa-, illetve vas-alatét kozott is alkalmazhatjuk, a leghjabb
egyoldalas vékony kartonb6l maratottat pedig a nyoméhengeren,
illetve a tégelyen tudjuk hasznélni a lehetd legjobb eredménnyel, mert
nyomasbiré, pontos, széval teljesen meghbizhaté. /

A Marzio-t, mint sziraz és porzési uton eldallitott erGegyengetést szin-
tén a legjobb eredménnyel tudjuk alkalmazni, de a nyomismennyi-
ség mar egy kissé befolyissal van az egyengetésre. Maskiildnben
csak font, a nyoméhengeren vagy a tégelyen hasznilhaté, a klisé
alatt nem érvényesiil. A kompressz-formak egyengetésének a front-
jan szintén kétféle alapelven halad a prébélgatds. Az egyik egy
szabadalmazott Gsszetételii anyagot spriccel a gyengébben nyomtatéd
részekre és ezzel akarja egyenletessé tenni a nyomast, azokat a része-
ket pedig, amelyek erGsebbek a normalis erdsségnél, egy késziilék
segitségével ledorzsoli. FEz az eljards a gyakorlati életben nem vilt
be. Iit-ott hasznaljak még, de csak az olyan formik egyengetésénél,
amelyek a kézi egyengetéstdl sem kivannak hosszadalmasabb meg-
munkalést. A masik legtjabb ilyen természetii eljaras az elektromos
iramot veszi igénybe, alapelvben megmarad a kirajzolasnil és a se-
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lyempapir felragasztisanal, azzal a kiilonbséggel, hogy mindez a vil-
lamosdram segitségével torténik. A késziiléknek az egyik helyén
torténik a gyengén nyomtatott részeknek a kirajzoldsa, mely bizo-
nyos attétel folytin egy mdsik helyen ismétlddik és ugyanazon a
helyen a villamosiram izzdsba hoz egy tit, mely a selyempapirost ki-
égeti és rogton a megfelel§ helyre fel is ragaszija. Ennél az eljaras-
nil egyelére megfeledkeztek arrél, hogy egy forma egyengetésénél a
normélis erdsségnél ergsebb részek is vannak, melyekrél azonban ez-
uttal gondoskodis nem tortént.

A formik 4ltalinos egyengetése terén tehit nem olyan az eredmény,
mint példaul az illusziriciék eréegyengetésénél. Mindenesetre hala-
dést jelent ez is, de egyelére nem eredményesebb, mint egy raciona-
lisan véghezvitt kézi egyengetés.

A festékanyagok terén szintén nagy a haladas. Itt kiilonosen arra
fektetnek silyt a festékgyarak, hogy a papiron gyorsitsik a festékek
sziraddsit. Ezt kétféleképpen igyekeznek elérni. Az egyik meg-
oldas szerint kozvetlen a festékbe keverik azt az anyagot, mellyel a
szaraddst gyorsitani akarjak, a masik megoldds pedig az, hogy kiilon-
féle sziritéanyagokat hoznak piacra, melyeknek az a rendeltetésiik,
hogy a nyomtatviny sziradésit gyorsitsak.

Ezenkiviil se szeri, se szdma a kiilsnféle pétanyagoknak, melyeknek
az a hivatdsuk, hogy a festéket megpuhitsik és megakadilyozzik a
szakitast, tovabbd, hogy a festék szépen fekiidjon a papiroson és ne
gyongyozzon.

Tagadhatatlan, hogy ezen a téren szintén nagy haladis tapasztalhato.
Es ami a fontos, nem dragitja a termelést .

Ezeket a racionalizilé termel§eszkozoket ﬁgyelembe véve, megalla-
pithaté, hogy a kényvnyomtaté-iparnal, de kiilonssen annak a gép-
termi osztilyiban a racionalizalds fogalmanak a kérén beliil csak az
optimiélis termelési méd nyilvinulhat meg. Még a legracionalizali-
sabb termelGeszkoznél, a roticiés gépnél is elészor a helyes beosatas
biztositja a lehet§ségét annak, hogy a gép a maximilis mennyiséget
kitermelje. Ezt aldtdmasztja a technikai rész, tehat ismét a pszicho-
légia és csak ennek a két résznek a leglelkiismeretesebh elvégzése
utin kovetkezhet a maximalis, vagyis a fizikai rész.

Nem szabad azonban . figyelmen kiviil hagyni, hogy az a maximilis
mennyiség a két el6z5 feltétel mellett adva van, de ennél az adott-
sagnal ismét a pszicholégia és nem az ember fizikai képessége jut
kifejezésre.
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szedégépek sima és tdbbszdrdsen  kevert,
ujség., mii-, valamint cim- és hirdetésszedéshez

LINOTYPE

L I N OTYPE onmikddé villanyfiité szerkezvetv]

LIN OTY PE irpotld és regletta-o6ntékésziilek

L I N OT y P E sorfiirészek: az »Universal« és az »ldeal«

‘ - kéttirds mélynyomogép | 51 valé
|NTAGL|O n:o::nré:ram_e ynyomogep lemezrol valo

M- K- Z. mechanikai krétarelief-egyengetd eljiras

TRIUMP H gumikendék. kényvnyomdai gyorssajtdk,

kérforgogépek és offsetgépek szamara.

Gyorssajtok, korforgdgépek, offsetsajték, mélynyo-

mégépek, tégelyes sajtdk, mindenféle segédgépek

és eszkdzdk a kdnyvnyomdai és litografiai lizemek

és altalaban a grafikai rokoniparok részére.

GUTENBERGHAZ
GEEL TESTVEREK

KEPVISEL]: MOLKENTHIN GUSZTAV

BUDAPEST, 1l, HUNYADI JANOS UT 12
TELEFONSZAM: 543-9-09. TAVIRATCIM: LINOGEEL

198





