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Holliy & Miillr



OD AUTORA

Rewitalizacjg wspottworzyto 68 0s6b réznych zawodéw z kilkunastu zaktadéw.

Chcialbym wszystkim w projekt odbudowy, takie tym,
ktérzy wspierali nasze przedsigwzigeie radg i dobrym slowem.

Drigkuje Firmie COLECTOR z Krakowa - gléwnego wykonaweg czesci i elementéw maszyny.
Zespt doswiadozonych pracownikéw Colectora wykonal prace poswigeaiae 640 roboczogodzin.
Przy montazu i pasowaniu czgSci o w maszynic, czynnosei
oraz dorabiajae czesci, wykonalem prace, ktéra pochioneta 910 roboczogodzin.

Przy okazji dojazdéw do Muzeum Drukarstawa pokonatem trase 11000 km.

Specialne podzigkowanic dla mojego Przyjacicla Eryka za umicjgtne poszukiwania dokumentacji
i informacji. Za wsparcie przy poruszaniu si¢ w meandrach technologii druku typograficznego
oraz za przygotowanie maszyny do druku.

Jeste$ Kolego pierwszym ,DRUKARZEM” na 172-letnim Helbigu po jego odbudowie.

Joon. Bl



Lista os6b i firm zaangazowanych w proces rewitalizacji maszyny

1. POLIGRAFIKA Alfa-Print Sp. 7.0.0., ul. Swistokrzyska 144, 00-950 Warszawa

Anna Nanuszko - redaktor naczelna

2. Biiticher Polska Spéfka z 0.0., ul. Lessnowola 20C, 05-870 Blonie

Matgorzata Olszewska-Nawicka — prokurent
Maciej Karpisiski ~ handlowiec

3. Beate Bumnos, Nowy Targ
4. Zaklad Ushig Technicenych , Coleetor” s.c. W. Adamexryk, K. Gérka, A, Mazur,
ul. Skiadowa 24, 30-010 Krakiw

5. Dorota Chudyba, Krakéw
6. Jakub Chudybs, Krakow

7. Zakiad

Szlifierski DABO Dariusz Klaczek, ul. Sucharskisgo 16, 30-398 Krakéw

8. Erik Desmyter, Sous-Sol, Gandawa, Belgia
9. Louie Dudas, Toronto, Kunada

16. Hubergroup Polska spofka z 0.0., ul. Annopol 21, 03-236 Warszawa
+ Janusz Cymansk - prezes
= Robert Lasocki — handlowicc

17. Robert Jatbrzykowski, mel

18. Producent Podtag Dr Jawor-Parkiet, ul. G 87,
13-300 Nowe Miasto Lubswskie

19. Tkaniny Jakich Szukasz KAKADU, ul, Dietla 40, 31-070 Krakéw

20. Daniel Klotz, Berlin, Niemey

+  Wiadystaw Adamezyk 21. ks. Przemystasw Kowalewski, Tallan, Fulda, Niemey

- Kazimierz Gérka 22. Anna Majorezyk, Krakéw

= Andrzej Mazur 23, Mazurske Spoldzicinis Inwalidéw Przemystu Drecwncgo, ul. Warmitiska 12b,
*  Mirostaw Bibuta 14-300 Morag

= Rabert Bibuta 24. MOK Nowy Targ

*  Leszek Broniewicz * Bolestaw Bara

= lézaf Buczsk = Wiktoria Kowalozyk-Szlaga

= Wiestew Dursj = Maria Bryniarska

+ Krzysziof Géra + Izabela Lapsa

= Andrzej Janice 25, Jan Mroszezak Ustugi Stolarskie, ul. Polna 26, 34-431 Waksmund
= Franciszek Kycharcaylk 26, Multi-Box Jerzy Wicifski, ul. Jagiclofigks 14, 32-400 Mydlenice

+  Leshiw Marzec 27. Muzeum w Monachium

»  Andrzej Michalak 28. Antoni Nowek, Nowy Targ

+  Dariusz Miskiewicz 29. PHOENIX Xira Print Polska, ul, Hutnicza 25 DE, 81-061 Gdynia
= Czestaw Szarek = Margarcta Rochlitzki — President

*  Miraslaw Szewczyk *  Marek Banasiuk — handlowiec

« Marek Slusarczyk 30. PRINT — PARTNER Fryczkowski Spélka Jawna, ul11 Listopada 85,
= Grzegorz Wojtag 26-600 Radom

- Piotr Wrona » Radek Fryczkowski - prezes

= Grzegorz Wroblewski = Jacek Piwowarczyk — handlowiec

« Joanna Zwierzyfiska 31. PRO TERRA SANCTA Jerozolima

- 5. Naomi

= o, Narcyz Klimas ofn
32. J4zef Anton Rakoczy, Krakow
33. Stenislaw Siafkiowicz Zakled Shusarski, ul. Sw. Anny 10, 34-400 Nowy Targ
34. Wlodzimierz Sieradzki, Olsztyn

10. Jakub Leja Garbarnia Leja, ul. Waksmmmdzka 193, 34-400 Nowy Targ

11. GRAB-MAR Zaklad Mechaniczny Obrébki Skeawanier Marein Grabka,
Sullcow 156a, 32-020 Sullbéw 37. Team Far Print 8.C., ul Matuszewska 20C, 03-§76 Warszawa

12. Eukasz Grochal Blacharstwo Samochodowe, Kokotw 157, 32-002 Wegrzce Wiclkic . f Mizlc — szef deishy sprecdaty

13. Gerard Grosiak, Warszawa * Rafit Ciedlak - handlowiec

14. Growinar 8p. z o.0. Robert Pach, ul. Myéliwska 5a/ LUZ, 30-718 Krakdw 38. Maciej Zarafsld, Fundacja Klub innowatora, Wroclaw

15. Nick Howard, Howard Iron Works Printing Museum, Onlario, Kanada

35, Zhipmiew Stowakiewicz Zaktad Rymarski, ul. Waksmundzka 142, 34-400 Nowy Targ
36. Sotilo Grafi-KA Anna Karpifiske, Kokotdw 103, 32-002 Wegrzee Wielkic



Pierwsze prace demontazu maszyny 01.06.2020r. Cel to przywrécenie
sprawnoci maszyny i mozliwosé druku. Pozostawiamy korpus

‘maszyny w viej koloru, nie

czyécim

poszczegdlne zespoly oraz. ich mechaniks, wypracowane elementy
pod katem materia.lu oraz

technologii wykonania. Wynikajact

pod wagledem obeigzers i bl odpuwledmch wartodci luzow
05-0,mm.

sposob i itali zespolow

i i ie 53 powi kanaly i otwory smame

twcnqc swego rodkaju kieszenie smarne, skisrowane W migjsca ngj-
bardziej obciazone i wymagajace smarowania. Rowniez zwracamy
uwage na sposob montazu elementéw rozkacznych i statych wg zasa-
dy przeniesienia napedu poprzez montazowe kolki stozkowe lub kliny
osadzane na stozku. Poniewaz podziatka milimetrowa oraz calowa
odbiega od wymiarow zastosowanych w konstrukcji maszyny,
podejmujemy decyzje o dorabianiu, na biezaco, czesci do kazdego
‘naprawianego mechanizmu oddzielnie. Niestety polaczenia gwintowe,
Wypracowane na przestrzeni lat eksploa'acﬁ z koniecznosci zostajg
zastapione gwintami standardowymi o duzym skoku, tak by nie
powiekszaé Srednic otworow w Korpusie maszyny wykonanym z zeli-
wa szarego. Panewki pozostaja oryginalne, kazda z nich jest poddana
Wyréwnaniu i pasowaniu przez rozwiercanie i skrobanie do wezesniej
napawanych powierzchni osi watkéw oraz watéw przekladni. Tylko
jedna panewka, w trakcie naprawy, ulegla nicodwracalnemu uszkodze-
‘niu i konieczne byko wykonanie nowej.

Zastosowaliémy zalozenie, 7e czeSci nienadajace si¢ do ponownego
uzycia pozostaja w gestii wlasciciela maszyny, Muzeum Drukarstwa,
sg opisane i przygotowane do stworzenia prezentacji w gablotach.




Wykonane prace rewitalizacyjne
poszczegoOlnych elementéw maszyny typograficzne;
Helbig & Miiller
nr seryjny 162 rok produkcji 1848.



4) wykonano nowe $ruby oraz gwinty mocujee

b) szlif noza kalamarza na wymiar duktora farbowego

¢) wykonano nowe mocowanie noza w korpusic kalamarza, nowe Sruby
oraz gwinty montazowe; trudnoeig bylo Wykrecenie starych mocowati
zalanych farbg i osadzonych na tlenku zelaza (korozji)

d) wykonano nowe boki kalamarza wraz z pasowaniem o duktora farbowego

©) uszezelniono wycick farby

1) naprawiono éruby regulacji noza katamarza, odnowiono stylowe nakretki
regulacyjne

£ naprawiono i wypolerowano oslong kalamarza

) wykonano ograniczniki zamknigeia oslony oraz jej otwarcia

1) na obudowic kalamarza pierwszy raz pojawia sig nr 162




0S$ NAPEDU PRZYBIERAKA FARBOWEGO

4) jedng z koficéwek osi odcigto i wymieniono na nowa, druga strong
Powigkszono o réznice luzu na stozky, tak by wypracowany luz w kurpusw
zostal wycliminowany

i kanat smarny w

) na osi wykonano nows krzywke regulacii podawania farby wtrzech trybach:
duzy, maly oraz brak podawania farby

) wykonano nows bstugi, d do nowej
crsiel regenerovang st aped e, wykonano nowy kanat

Smarmy
o s praybicraka osadzono na regencrowanych powicrzchniach osi
otwory mocujace wypelniono wkretkami i napawano, tak by wykonaé nowe
mocowanic ramion
X P ika podajacego farbg stosuiae braz

samosmarowny
&) wykonano nowa regulacjg dZwigni zmiany podawania farby




0S$ NAPEDU PRZYBIERAKA FARBOWEGO

Ciekawostka!

Sposdb przeniesienia napedu poprzez krzywke cierg okazal sig niewladciwy.
Nalezalo wykonaé krzywke 7 rolkg obrotows, tak aby naped pasem rzemiennym
‘mogt pokonaé opory powstajace w trakeie tarcia migdzy krzywkami.




DUKTOR FARBOWY

4) wykonano regeneracjg powierzehni walea stosujge nowe wkiadki z tulei
Zeliwnych

) wykonano specalne um.lu w ktérych zostaly dopasowane i uszezelnione
bol lamarza farboweg

) ostaly apawane micses pod pancwii i wyslifowane na fdnakowy
wymiar

onano szlif duktora na wymiar, uwzgledniajac jego owalnoéé oraz

sotkovot

&) uwzgledniono i wykonano miejsce na nowe kolo pasowe, kiére zastapilo
Kolo laicuchowe zastosowane w latach 60-tych

1) wykonano nowe kolo pasowe wraz z zapadka jednokierunkowa powracajgc
do czasu konstrukeji maszyny




DUKTOR FARBOWY

) wykonano pas (rzemiefi) do napedu duktora farbowego
h) gwinty pod

‘mocujgeymi

) rozwiercono i dopasowano panewki, tak by duktor farbowy obracat si¢
'swobodnie

j) zamontowano pokretio do obshugi reczne] stosujac mocowanie lewoskretne

k) wykonano kolo init o

‘maszyny starszej z roku 1842




KOLO ZEBATE ROZCIERAKA FARBOWEGO

4) zostato nap: fa stale kola z osig
swkowy,piste o ossdzond oa polaczemu chemicznym i) Locn(e 638

b) pod mocowanie kolkz

) 0 kot agbatogo napuwae  slfowana

d) panewki rozwiercone i skrobane do swobodnego obrotu koa.

€) wykonano nowe gwinty oraz Sruby mocujace

£) poprawiono kanaly smarne

® maczenic panewek oraz uchwytéy
‘mocujacych

B stozkows tulejke w zabi iesieni watu

rozcierania farby



ROZCIERAK FARBOWY

a)uz lea w micjscach uszkodzei
Ktére wystapily w eksploatacji, przez wylanie stopem
b) wykonano nowe centrowanie w micjscu laczenia z kolem aqbllym rozcieraka

farbowego
w

4)do tulcjki w
koicowee walca
&) weelu owalizacji walca
praez spawanic, aby pianaiel zlcmcn!u W sposob termiczny

wykonsoego z rkusza blachy mosiginej
1) toczenie powierzchni walca celem jej wygladzenia i wyréwnania oraz
polerowanie
2) pasowanie panewki podplmj@:] walec przy za:huwumu hmcwascx
(odchylka migdzy wym 0,01
do 0,05 mm)

;j blokady i kasownika |
lienia w- oraz ich

) wy
i) wykonanie

3




ROZCIERAK FARBOWY

Ciekawostka!

Wykonanie ic.
Plaszez walca jest wykonany z kawalka blachy mosigznej o grubosci 2 mm,
Ktora jest nawinicta na podpory, po jego prawej i lewej stronie, gdzie facze-
nie blachy jest praktycznie niewidoczne. CaloS¢ jest polgczona na tak zwany
styk i nitowana do podpdr. Spos6b wykonania tego walca, przez Swezesnych
rzemieslnikow, dowodzi niebywatej znajomosci zachowania sig materiahu

w trakcie obrébki plastycznej.




KOLO ZEBATE MALE

Poniewaz de), byl om0 wikonss

nowa otoezke pod wkiadki drewnianych zgbow oraz of kola, pozostawiajac

panewki oryginalne.

a) wykonano nowg otoczke z brazu frezujgc rowki pod wkiadki zgbow
drewnianych, wykonano réwniez otwory mocujgce wkiadki drewniane

b) wykonano wkladki zgbow z drewna jesionowego. Trudnosé wykonania
‘polegala na okresleniu wysokosci z¢ba i jego Srednicy podzialowej oraz
zarysu zgba (moduty)

©) dopasowano wkiadki poszezegélnych zgbow do otworéw w otoezce z brazu
‘wykonujac pomiary, obliczenia i szablon wysokosci zgba

by w otoczce, zgodnic z konstrukcig sprzed lat, przy pomocy

gwodzikéw @ 1,5 x 20 mm

) wykonano nowg oé kola zebatego, uwzgledniajac wymiary korpusu i
liniowos¢ wspipracujacego kofa zgbatego oraz listwy zgbatej przeniesienia
napedu




KOLO ZEBATE MALE

i sg bardzo twarde, jed: d
‘nowe; os byl slifowani reezne | docierani, aletalo ewniet przewidzios
wysokosé mocowania hs!wy zwnq pmnoszu:] ‘naped z formy drukowej.

t dra w czasie formy drukowej mija si¢
listwy ol farmowym 2 luzem 03 mm.
Ten szczeg6t i 2gbow
odbudowywanego kol
) wyk kanaly smarne

na korpusie maszyny. Powodem ich wykonania byl brak dostepu do
otworéw smarnych po montazu walcw farbowycl

h) wezesniej przygotowane ruby montazowe nalezato wymienic na nowe,
poniewaz glowki érub byly za wysokie i zaczepiaty o listwe z¢bata
przebiegajgea pod mocowaniem kola zgbatego



‘WALCE NADAJACE

Walce jac je na ck

pracy byly i i
o wykonaniu nowych rdzeni i nalaniu nowej mieszanki gumowej o twardosci
30 SHA przeznaczonej do farb typograficznych.
Walce wykonala FIRMA BG'ITC

alcow
cryginaluyeh oras st montazu okeedlajes wiskodd koopwe fredaic
walcbw gumowych
b) wykonano naprawg pancwek walcow nadajgcych
¢) wykonano i naprawiono mocowanic pancwek w Srubach regulacyjnych
odpowiadajgeych za regulaci do formy drukowej



‘WALCE NADAJACE

) wykonano nowe Sruby reg regulacje d k
farbowego (oryginalnych brakowato). Trudoéé poegala na dopssowaniu
skoku gwintéw wykonanych w obudowach panewek. Kolejny raz wtrakcie
czyszczenia pojawia sig nr 162 oraz nr 154 przebity na nr 162. Dodatkowo
zostaje zauwazone oznaczenie roku 4830 co moze wskazywaé na ok budowy
1848 i 30 tydziet tegoz roku. Wiemy 7e maszyna z 1842 roku nie posiada kot
2gbatych z wkiadkami z drewna. Ma wylacznie naped pasowy.




ZESPOL ROZCIERANIA FARBY

a) wykonano przeglad panewek walcow rozcierajacych, osadzono je ponownie
w obudowach uzywajac érodkow chemicznych firmy Loctite 638

b) wykonano rdzenie walcéw farbowych rozcierajacych uwzglgdniajac sto:
w panewkach

©) karetkg przesuwng walcow rozcierajacych wypoziomowano i ponownie
Kotkowano kotkami stozkowyvm, ‘wezesniej rozwiercajac otwory montazowe
rozwiertakiem stozkowym

d) weryfikujac jakosé plztsuwu karel!u zZauwazono, ze wzmocnienie, wykonane
po awarii w trakcie eksploatacji, powoduie blokowanie przesuwu oraz
ogranicza wielkos¢ wychylenia rozcierania. W karetce walcow rozcierajacych
wypitowano szczeling umozliwiajaca prawidlowy ruch przesuwny

b opmm ta pmoma ‘na wychwycenie roznicy 0,8 mm w wysokosci podpor

izgow, 1ano podkladke dedykowang o grubosci 0.8 mm przewidujac

spmb “nceowans, by nie wypadala w trakeie pracy




ZESPOL ROZCIERANIA FARBY

imi zostal Iuz na dzwigni j ruch katowy,
dopasowano podkiadki ograniczajgce ruch poosiowy

) wykonano kanal smarny w pancwee dwigni

5 7 s

kanat smarny
i) ramig przekazujgce ruch obrotowy na ruch posuwisty wyposazono

nowy przeg i
Po uruchomieniu mechanizmu rozcicrania farby wykonano wzmocnienic
pétwalkiem, nitujac go na ramieniu oryginalnym




CYLINDER DRUKOWY

Ciekawostka!
Weryfikacia

czgici i ogledziny cylindra drukowego
wykazaly jego mechaniczne uszkodzenie poprzez uderzenic
‘metalowym elementem wypelniajacym forme drukows. Powierzchnia
cylindra jest peknieta na poczatku formatu druku tuz za fapkami
trzymajqcymi arkusz.

D) |eg,unuc,a el wigbpracee] 2 ez cisa Bpek
arkusz drukowanego papieru

) wykonanc panewkdi kzywi otwieraa apek

) wykonanie kanaléw smarnych

) uzupelnienie powierzehni wypracowanej krzywki otwarcia lapek

) wymiana sworzni dzwigni otwierajacych tapki

am iy



CYLINDER DRUKOWY

raz 7 osig zostaly pr wystawg. Decyzja
‘o wykonaniu nowych fapek byla konieczna poniewa fapki byly odgigte
i nic pasowaly do sicbie. Réwniez o§ fapek byla wytarta i odgigta.

P ( i tapkach stosowanych

'w obecnych konstrukcjach, przyjgto wzér tapki i wykonano szablon.
Lapki oraz of lapek zostala wykonana ze stali nierdzewnej, zastosowano
‘osadzenie fapek wedtug oryginalnej konstrukcji, tak by mozna bylo je
przesuwat do drukowanego formatu na calej szerokosci eylindra.
Na koricach tapek wykonano kostki umozliwiajace dokladne trzymanie
arkusza

~—— g wykonano

lindra do stanu

druku na calym formacie
h) zastosowano wkretki w miejscach uszkodzonych gwintéw mocuigeych szpilki
plota jac osadzenie chemiczne firmy Loctite 638




CYLINDER DRUKOWY
) zdemontowano napedowe kolo zgbate, wypracowane z¢by zostaly
‘wypeinione lutem twardym i dopasowane do wykonanego szablonu
) wykonano esadsenic kol scbatego na kolkaeh stoKawyh 1150,
iercajac otwory stozkowe o dhugodci 180 mm
19 wykonano asovanie ol g oyt diacylindra
1) panewki gtéwne cylindra zostaly dopasowan ierzchni czop6w,
kanaly smame powigkszone, a panewki skrobane do p!ynn:ga obrotu
cylindra
1) epinderdofat oy s wyskdt oo Nkl pkins
typograficznego tj. 23,53 mi
m)wycin alosanyeh ltew sgbaych kasucych huz micdzy:
zostaly dopilowane do swobodnego powrotu formy drukowej
postoju cylindra. Zauwazono to po zamontowaniu nowych wkladek
skérzanych
1) montas skérzanego kasownika luzu migdzyzgbnego o wysokodci 24 mm
i pasowanie nowych fapek do papieru o grubosci 0,03 mm




