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POMOC I PRZYKLAD ZWIAZKU RADZIECKIEGO SA DLA
NAS I DLA WSZYSTKICH KRAJOW DEMOKRAC]JI LUDO-
WE]J NIEOCENIONA WARTOSCIA W BUDOWNICTWIE
NOWEGO 2ZYCIA, W UPRZEMYSLOWIANIU KRAJU.
W PRZYSWAJANIU NOWE] TECHNIKI, W SZYBKIM
POMNAZANIU NASZYCH SIt. GOSPODARCZYCH. SZYB-
KIE POMNAZANIE NASZYCH SI&. WYTWORCZYCH JEST
’l'AKZE NIEODZOWNYM WARUNKIEM DLA SKUTECZNE]
OBRONY PRZED GROZBA WSZELAKIE] NAPASCI ZE
STRONY IMPERIALISTYCZNYCH PODZEGACZY WOJEN-
NYCH. NIE MOZEMY ANI NA CHWILE ZAMYKAC OCZU
NA NIEBEZPIECZENSTWA PLYNACE Z GRABIEZCZE]
POLITYKI AMERYKANSKIEGO IMPERIALIZMU, KTORY
NARZUCA WSZYSTKIM ZALEZNYM OD SIEBIE KRAJOM
GONITWE ZBROJEN I GROZI SWIATU NOWA WO]JNA.
NIE MOZEMY ZAMYKAC OCZU NA FAKT, ZE W NIEM-
(CZECH ZACHODNICH ZBROI SIE POD PROTEKTORATEM
AMERYKANSKIM NOWY WEHRMACHT, ZE DAJE SIE
BRON WYPUSZCZONYM Z WIEZIEN HITLEROWSKIM
ZBRODNIARZOM WOJENNYM, KTORZY DEPCZAC UKLA-
DY MIEDZYNARODOWE CORAZ BEZCZELNIE] WRACAJA

DO HASEL. ODWETOWYCH.
BOLESEAW BIERUT

WYDAWNICTWO NACZELNEJ ORGANIZAC]JI TECHNICZNE}



Poligraft — SIMP

Czytelpicy ,,Poligrafiki“ na pewno zauwa-
zyli, ze Nr. 6 naszego czasopisma z 1951 roku
mial w podtytule napis ,,Organ Kola Fachowego
Poligraféw przy SIM P“. Zapewne niejeden
z Was zdumial si¢ z powodu tego napisu. Co ma
Stowarzyszenie Inzynieréw i Mechanikow Pol-
skich do poligratéw, gdyz SIM P jest skrotem
wlasnie owego Stowarzyszenia i czytelnicy bez
trudnodci na pewno 6w skrot rozszyfrowali. Co
za§ oznacza stowo ,,Poligraf -—SI M P uzyte
za tytul tego artykulu? Jest to skrot ,,Ko-
fa Fachowego Poligraféw przy SIM P“. Po-
zostaje jednakze mimo wszystko nie wyjasniona
do tej pory sprawa, kto i dlaczego spowodowat
powstanie Kola Fachowego Poligrafow przy
SIMP, dlaczego ,,Poligrafika® jest organem tego
Kota i jakie zadanie ma owo Koto do wykonania
w ramach Naczelnej Organizacji Technicznej,
w szczegolnosci za§ w ramach Stowarzyszenia In-
zynieré6w i Mechanikéw Polskich.

Azeby na tak sformulowane pytanie méc mo-
zliwie dokladnie odpowiedzie¢, trzeba przede
wszystkim powiedzie¢ sléw par¢ na temat orga-
nizacji przemystu graficznego w Polsce Ludowej
1 jego zasadniczych potrzeb, drég i perspektyw
rozwoju. Wiemy o tym wszyscy i na tamach ,,Po-
ligrafiki** dawaliSmy niejednokrotnie temu wy-
raz, ze polski przemyst graficzny — podobnie jak
i inne dziedziny naszego zycia narodowego — byt
zniszczony przez hitlerowskiego okupanta i mogt
w latach 1944 i 1945 zaspokoi¢ spoleczne i pari-
stwowe potrzeby jedynie dzigki temu, ze w jego
odrodzeniu pomdgl nam Zwiazek Radziecki. Ale
z drugiej strony trzeba stwierdzi¢, Ze mimo
wszystko przemyst graficzny startowal w warun-
kach o wiele gorszych, niz inne galezie naszej go-
spodarki narodowej. Byto tak dlatego, ze po raz
pierwszy w dziejach drukarstwa polskiego dopiero
w Polsce Ludowej stala si¢ ta gataz naszej pre-
dukgcji ,,przemystem®, gdyz przedtem byla prawie
w caloéci rzemioslem, oraz z tej przyczyny, ze
inne przemysty — od samego startu — swymi for-
mami organizacyjnymi catkowicie obejmowaly
swe branzowe zaklady produkcyjne, podczas gdy
na odcinku graficznym istnialo w panstwic ca 80
o$rodkéw dyspozycyjnych wzajemnie od siebie
niezaleznych i konkurujacych 7 soba, ale nie ja-
koscig wykonanej produkcji i obnizkg kosztow
wlasnych, lecz ,tapaniem® drukarn, fachowcow
i maszyn, zar6wno z obrotu wewnetrzno-krajo-
wego, jak tez z import.

2

. rzadowi

Ten stan rzeczy doprowadzat cz¢sto do zakupu

zagranica maszyn albo calkowicie niepotrzebnych
albo niewlasciwie uzupelniajacych dotychczasowy
park maszynowy.
- Przewodniczacy Komitetu Ekonomicznego Ra-
dy Ministrow w swym rozporzadzeniu z dnia 8
czerwca 1945 roku powierzyl Centralnemu Za-
Panstwowych Zakladéw Graficznych
ogolny nadzor techniczny nad wszystkimi dru-
karniami w Polsce. W $wietle doswiadczern ZSRR
i krajow demokracji ludowych nalezy rozumiec,
ze nadzor techniczny oznaczal stworzenie odpo-
wiednich instytucji technicznych w kraju, majg-
cych na oku ogoélnopanstwowe potrzeby technicz-
ne i technologiczne w zakresie calego przemysiu
graficznego. W ZSRR i krajach demokracji lu-
dowych zamiast inspektorow i kontroleréw, za-
miast gromadzenia w zarzadzie drukarn panstwo-
wych ewidencji calego krajowego parku maszyn,
w tych krajach — powtarzamy — instytucje takie,
jak CZPG (a wiemy o tym, ze wielo$¢ form or-
ganizacyjnych oraz mnogos¢ samodzielnych o§-
rodkéw dyspozycji na odcinku przemystu graficz-
nego nie byla i nie jest tylko specyficzna dla wa-
runkoéw polskich) osiagnely swéj nadzor technicz-
ny — nie formalny lecz faktyczny — poprzez za-
lozenie na swej bazie organizacyjnej instytutéw
naukowo-badawczych i stowarzyszen naukowo-
technicznych, ktore zainicjowaly ruch racjonali-
zatorski 1 zaopiekowaly si¢ nim. Pisaliémy juz
w ,,Poligrafice” o osiagnieciach drukarzy wegier-
skich, ktoérzy skonstruowali ,,typopres”, maszyng
lepsza od linotypu i zastepujaca catkowicie jego
produkcje. Pisalismy o tym, ze w ZSRR w ciagu
tylko 1950 roku 600 tys. pomystéow racjonaliza-
torskich wprowadzono do produkcji, za§ w Cze-
chostowacji w ciggu pierwszych miesiecy 1951 r.
zgloszonych zostalo 63.315 pomystéw, dajacych
oszczednosci 1.407,963,100 koron, czyli o prze-
szto 200 min. koron czeskich wigcej, anizeii
w drugiej polowie 1950 r. Tak wielkie oszczed-
nosci mozliwe byly tylko dzigki szeroko rozbu-
dowanej sieci instytutéw naukowo-badawczych
oraz masowych i aktywnych branziowych stowa-
rzyszen naukowo-technicznych.

Prezes Naczelnej Organizacji Technicznej min.
Bolestaw Ruminski w swym artykule pt. ,,Nowa
socjalistyczna  technika zagadnieniem central-
nym", artykule wydrukowanym w sierpniu 1951
r. w czasopiSmie ,,Mechanik* (organie SIMP}
tak pisze o radzieckich stowarzyszeniach technicz-
nych:



»,Dzialalno$¢ stowarzyszenn  technicznych
w Zwiazku Radzieckim jest catkowicie po-
$wiecona zadaniom wykonania planu i roz-
prowadzaniu oraz rozszerzaniu postepu tech-
nicznego. Stowarzyszenia techniczne w Zwia-
zku Radzieckim maja do dyspozycji labora-
toria przemystowe. Czlonkowie stowarzyszen
opracowuja tysiace nowych pomystow, ktore
wprowadza sie do produkcji. Za prace wyna-
nalazcze 1 racjonalizatorskie, wykonywane
w stowarzyszeniach technicznych, przyznane
zostatlo wiele nagréd panstwowych i Stalinow-
skich.*

Oproécz brakéw naszkicowanych juz powyizej,
specjalnie ostrym problemem bylo zagadnienie
kadr inzynierskich w polskim przemysle graficz-
nym. Wspomnieli$my juz, ze przemystem drukar-
stwo stalo si¢ dopiero w Polsce Ludowej, stad tez
nic dziwnego, ze w rzemio$ie nie bylo na ogot ani
inzynieréw, ani technikéw z dyplomami, ze szkol-
nym cenzusem. Totez kiedy na mocy Ustawy
z dnia 18 lipca 1950 roku w sprawie rejestracji
inzynieréw i technikéw powinni sie byli zareje-
strowa¢ w Naczelnej Organizacji Technicznej,
zgodnie z art. 2 pkt. 3 wspomniane] Ustawy,
wszyscy ci, ktérzy ,,wykonuja czynnosci po-
wierzane zwykle iniynierom i technikom, badz
tez zajmuja stanowiska powierzane zwykle
inzynierom i technikom" — powstato na odcinku
przemystu graficznego zamieszanie, kto si¢ ma re-
jestrowad, a kto nie, tym bardziej, ze art. 9 pkt.
1 omawianej Ustawy przewiduje grzywne w wy-
sokosci 100 tys. zt (w dawnej walucie) lub 3 mie-
sigce aresztu za $wiadome lub przez niedbalstwo
uchylenie si¢ od wykonania obowigzku rejestra-
¢ji. Z drugiej strony jedynym organem, ktory
mogl i moze wnioskowa¢ do Naczelnej Organiza-
cji Technicznej o sprawach zwigzanych z wyko-
nywaniem zawodu inzyniera lub technika jest
branzowe stowarzyszenie naukowo-techniczne,
a nie administracja przemystu, podobnie jak re-
jestr inzynierow i technikéw prowadzi NOT, nie
jaki$ resort. Nie nalezy si¢ przeto dziwi¢, Ze
w tym stanie rzeczy przeprowadzona na jesieni
1950 r. wstepna rejestracja inzynierow i techni-
kéw na odcinku graficznym rezultatéw nie data,
gdyz w owczesnych warunkach da¢ nie mogta.
Przed przystapieniem do tej rejestracji dla prze-
mystu graficznego nalezy najpierw rozstrzygnac
dwa zagadnienia:

1) Czy sa w przemysle graficznym w ogdle sta-
nowiska, ktére winny by¢ zajmowane przez
inzyniera lub technika?

2) Ktore z ewentualnych stanowisk juz na
obecnym etapie wymagaja kwalifikacji in:
zyniera, a ktore technika?

W Zwiazku Radzieckim w okresie pierwszej
pieciolatki sytuacja na odcinku graficznym przed-
stawiata si¢ podobnie jak u nas. Tez nie bylo
w zasadzie inzynierow-poligraféw i technikow-
poligrafow. Ale tam sprawe rozwiazano przez po-
wotanie w 1930 r. Moskiewskiego Instytutu Po-
ligraficznego dla wyuczenia inzynieréw. Zas
w drukarniach duzych i $rednich stanowiska ta-
kie, jak dyrektor zaktadu, naczelny inzynier, gto-
wny mechanik, czy kierownicy oddzialéw pro-
dukcyjnych obsadzano — i nadal si¢ to stosuje —
w zasadzie inzynierami. Czy w Polsce mamy prze-
szczepic osiggniecia towarzyszy radzieckich w spo-
sob mechaniczny czy tez nie, to znowu problem,
ktéry moze rozstrzygnac stowarzyszenie naukowo-
techniczne.

W tym stanie rzeczy zaréwno dla NOT, jak
i dla przemystu graficznego stalo si¢ rzecza jasna,
7e nadszedl juz czas powotania do zycia graficz-
nego Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego.
Wreszcie we wrzeSniu ub. r. na szczeblu NOT-u,
a w pazdzierniku na szczeblu SIMP powzi¢to od-
powiednie decyzje o organizowaniu owego stowa-
rzyszenia etapami, najpierw w postaci Kola Fa-
chowego, ktore z czasem stanie si¢ samodzielnym
branzowym stowarzyszeniem. Z uwagi na to, Zc
nieliczni inzynierowie, pracujacy w przemysle
drukarskim nie mieli tradycji pracy i nic znaii
metod pracy tego typu stowarzyszen, przeto zupel-
nie jest rzecza stuszng, ze pomocy i opieki udzieli
jedno z doswiadczonych stowarzyszen, jakim jest
niewatpliwie SIMP. 7 drugiej strony, gdybysmy
chcieli w stosunku procentowym okresli¢ ogélna
problematyke naukowo-techniczna  przemystu,
graficznego, to dojdziemy do wniosku, ze co naj-
mniej 70% z tych zagadnien wiaze si¢ z dzialal-
noéciag i badaniami SIMP. Wobec czego tylko
SIMP jedynie moze najwiccej poméc drukarzom
w ustalaniu ich zagadnien naukowo-technicznych
i metody badawcze, stworzone przez SIMP, sa
niewatpliwie najbardziej odpowiadajace i po-
tizebne poligrafom. Rzecz jasna, ze kazde koto
naukowo-fachowe musi mie¢ swoj organ prasowy
dia popularyzacji swoich osiggnie¢ oraz informo-
wania o pilnych i naczelnych zagadnieniach na-
ukowo-technicznych danej branzy przemystowej.
Stad tez stuszna decyzja NOT i SIMP, zeby ,,Po-
ligrafika™ stala si¢ organem ,,Kota Fachowego
Poligraféw przy SIMP*.

*

W momencie, gdy niniejszy numer ,,Poligra-
fiki* dotrze do rak naszych Czytelnikéw, w sze-
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regu srodowisk drukarskich, jak w Warszawi,
Krakowie, Katowicach, Y.odzi, Poznaniu, Wro-
ctawiu, Szczecinie czy Gdansku odbeda si¢ zebra-
nia dyskusyjne na temat prac Kola Fachowego
Poligraféw przy SIMP.

Jaki bedzie sens i cel prac tego Kota?

V-premier Hilary Minc w swym referacie na
VI Plenum KC PZPR powiedziatl m. in.:

,,Ci kierownicy partyjni i gospodarczy, kté-
rzy sadza, ze mozna realizowa¢ coraz trudniej-
sze zadania planu 6-letniego bez studiowania
zagadnien nowej techniki i bez uporczywego
wprowadzania jej w zZycie —myla sie i skaza-
ni s3 na beznadziejne pozostawanie w tyle".

Te wytyczne v.-premiera Minca odnosza si¢
i do stowarzyszen technicznych, gdyz mimo du-
zych osiagnie¢ wiele jest jeszcze do zrobienia
w dziedzinie postepu technicznego w kazdym
przemysle, a szczegolnie w tak zaniedbanym
przez ustrdj kapitalistyczny, jak przemysl gra-
ficzny.

Zagadnienie poste¢pu technicznego nierozerwai-
nie zwigzane jest z problematyka Planu 6-letnie-
go i produkcja w zakladach, ze studiowaniem,
pogtebieniem i przenoszemiem do nas osiagnicc
postepowej techniki w $wiecie, a przede wszyst-
kim przodujacej techniki radzieckiej; z powia-
zaniem inzynieréw i technikow szerzej i glebiej
niz dotychczas z dazeniami i pracami ruchu
wspolzawodnictwa i racjonalizatorstwa.

Koniecznym warunkiem stalego rozwoju po-
stepu technicznego jest szkolenie i doszkalanie
kadr technicznych. Szkolenie to winno odbywa¢
sie poprzez rozmaitego typu akcje krétko i diugo-
falowe z zakresu doszkalania dla inzynieréw
i technikéw, poprzez kursy, narady techniczne,
odczyty, wieczorowe szkoly inzynierskie, prase
i literature fachowa, konferencje naukowo-tech-
niczne, czy kursy o wspolczesnym postepie tech-
nicznym. Pilnowac jedynie trzeba, aby tematyka
tych konferencji naukowych $cisle byla powia-
zana z Planem 6-letnim i aktualnymi potrzebami
naszej gospodarki.

‘Ta szeroka akcja doksztalcania aktywu inzynie-
ryjno-technicznego nie moze si¢ oby¢ bez zapo-

znania si¢ z podstawami ekonomiki socjalistycz-
nej, gdyz to jest niezbedne w realizacji Planu
t-letniego, a jak wiemy te podstawy sa funda-
mentem marksizinu-leninizmu. Zagadnienie to
odnosi sie nie tylko do partyjnych, ale i bez-
partyjnych.

Moéwilismy juz o tym, ze doksztalcanie si¢
trzeba }aczy¢ zawsze z aktualnymi zagadnieniami
produkcji. Na pierwszy plan wysuwaja si¢ takie
problemy, jak organizacja planowania wewnatrz-
zaktadowego, planowanie kosztéw wilasnych,
metodyka planowania postepu technicznego itp.

To sa mniej wiecej generalne zalozenia pracy
dla stowarzyszen naukowo-technicznych, a wiec
i dla Kola Fachowego Poligraféw przy SIMP.
Oczywistg jest rzecza, ze specyfikacja tematyki
w poszczeg6lnych komisjach problemowych nie
tylko jest pozadana, ale wprost nieodzowna. Dla-
tego jedna z pierwszych prac tego Kota bedzie
uchwycenie calej gamy tematéw pilnych, ktore
musza by¢ naukowo szybko rozwiazane. Niewat-
pliwie technologia, tzw. ,,rezimy technologiczne"
oraz wladciwa organizacja i struktura przemystu
beda naleze¢ do zagadnien fazy wstepne].

Na zakonczenie warto podkresli¢ jeszcze jeden
moment, a mianowicie, czy Kolo Fachowe Poli-
graféw bedzie elitarne, zamkniete, czy szeroko
ctwarte dla kazdego robotnika twdérczo pracuja-
cegor

Wydaje sie nam, Ze zasada pracy na szerokim
froncie jest jedynie stuszna dla stowarzyszen
naukowo-technicznych. A wigc Zze w ramach tych
organizacji winni skupi¢ sie nie tylko inzynie-
rowie i technicy z dyplomami politechnik, nie
tylko inzynierowie i technicy z racji zajmowanych
stanowisk, ale i kierownicy dziatéw technicznych
w aparacie przemystu, ale i majstrowie, ale —
i to przede wszystkim — twdrczo pracujacy robot-
nicy, racjonalizatorzy i nowatorzy, oni to bo-
wiem szerokim i aktualnym nurtem zagadnien
technicznych i ekonomicznych potacza Kola Fa-
chowe Poligraféw z zaktadami produkcyjnymi,
oni stworza podwaliny pod postep techniczny
w przemysle graficznym. Zygmunt Ziotek.

Dzis" po kilku zaledwie latach naszej gospodarki planowej mamy jui prawo powie-
dzie¢ z dumg, ie kraj nasz z roku na rok rosnie w sity. Z roku na rok pomnaza si¢ nasz

wktad w dalszy wzrost nowej techniki i nowych sit wytwdrczych. Jest to wielki wysilek,

ale wysitek niezwykle cenny i owocny, bo niezniszczalny, nieprzemijajgcy. Kaida zto-

towka nie wydana lekkomysinie, lecz przeznaczona na pomnozenie sity wytwdrczej

kraju ulatwia i zabezpiecza przyrost nowych wartosci.

BOLESLAW BIERUT




Dwa lata wspolpracy

Panstwowych Wydawnictw Technicznych

z przemyslem graficznym

W styczniu br. mija dwa lata od wydania pierw-
szej ksiazki PWT. Okres pierwszych dwoéch lat
wspblpracy z przemyslem graficznym jest okresem
dostatecznie dlugim na to, aby zebra¢ pewne dos-
wiadczenia oraz zastluguje na to, aby oméwié kry-
tycznie te do$wiadczenia oraz zrobi¢ prébe wyciag-
niecia wnioskéw, majacych na celu ulepszenie tej
wspolpracy, w szczegélnoéci na odcinku poprawie-
nia jakosci ksiazki i obnizenia jej ceny.

Specjalne cechy ksiqzki technicznej
z punktu widzenia drukarstwa

Wiéréd liczego asortymentu drukdw, ktére stano-
wig przedmiot pracy przemystu graficznego, ksigi-
ka techniczna (jak réwniez pokrewne jej wydaw-
nictwa, jak czasopisma techniczne i prace badaw-
cze instytutéw naukowo-badawczych) posiada pewne
cechy nie rzucajace sie wyraZnie w oczy, a dzig-
ki temu czesto nie dostrzegane i nie brane pod
uwage. Cechy te wplywaja w sposéb zdecydo-
wany na utrudnienie pracy i podwyzszenie kosztéw,
i to zaréwno u wydawcy, jak i w drukarni, w poréw-
naniu z typowa ksiazka nietechniczna, oraz wyma-
gaja dostosowania si¢ do nich zaréwno wydawcy,
jak i drukarni. Nieliczenie si¢ z tymi wymaganiami
ksiazki technicznej wzglednie niedocenianie ich mu-
si spowodowaé obnizenie jakoici, podwyiszenie kosz-
tow.

Trudnoici skladania. Zasadnicza i charakterysty-
czng cechg ksiazki technicznej jest duze nasycenie
tre§ci wzorami matematycznymi, fizycznymi i che-
micznymi, ukladem tabelarycznym, rysunkami tech-
nicznymi.

W szczegblno§ci wzdér i rysunek jest istotna czes-
cig ksigzki technicznej, bardzo czesto wainiejsza i
bardziej wymowna dla technika, niz tre§¢ slowna,
czeScia, ktora tylko rzadko moina zastapié, i to
w sposob niedoskonaly, tekstem slownym.

Przecietnie liczba rysunkéw w ksiazce PWT sie-
ga wielu dziesiatkéw, powazny odsetek ksiazek liczy
po pargset rysunkow, osiagajgc czasami liczbg 600
i 700. Wskutek tego ilo§¢ pracownikdéw dzialu gra-
ficzno-kre§larskiego wynosi ok. 179/y calego perso-
nelu przedsigbiorstwa, a przy wykonywaniu wszyst-
kich rysunkéw wlasnym personelem wyniostaby ok.
280/p. Calkowita przecigtna ilo§¢ rysunkéw wykony-
wana miesigcznie wynosi ok. 4 000 sztuk.

Tylko znikoma iloé¢ ksigzek PWT, a mianowi-
cie ok. 20y (stopien a) posiada sklad gladki bez ry-
sunkéw lub tylko z kilkoma rysunkami, bez wzordw
i tabel; ok. 25% ksiazek (stopien b) posiada ok.
75%/y czystego skladu garmontowego, ok. 15% skla-
du matematycznego i ok. 10%, klisz; ok. 559, ksia-
zek (stopien ¢) posiada ok. 50°p garmontu miesza-
nego, ok. 1590 petitu, ok. 25%, sktadu matematycznego,

ok. 109/ klisz i ok. 19%/o ksiazek (stopieh d) posiada ok.
25%/y garmontu i petitu, ok. 509 sktadu matematycz-
nego i ok. 25%/y klisz.1)

Sklad matematyczny i tabelaryczny zasadniczo
nie moze byé wykonany na linotypach, lecz musi by¢
skladany recznie lub tez na monotypach. Z tego wy-
nikaja dwa nast¢pstwa, majace powazne skutki eko-
nomiczne.

Pierwszym jest to, ze drukarnia, produkujaca
ksigzke techniczna, musi by¢ zaopatrzona w bogaty
asortyment znakéw matematycznych, fizycznych,
chemicznych, w alfabet grecki, w strukturalne wzo-
ry chemiczne, w przeréinego rodzaju -— nawet
»kilkopigtrowe — frakcje gérne i dolne, réznego ro-
dzaju symbole, znaki oraz posiadaé odpowiednio licz-
ny i wyszkolony personel zecerni r¢cznej.

Drugim nastepstwem jest to, ze sklad reczny jest
procesem bardzo pracochlonnym, co ilustruje poni-
zej podane zestawienie.

Liczba godzin pracy na jeden arkusz drukarski
w réznych dzialach drukarni w zaleznoéci od stopnia
utrudnienia przy nakladzie 3 500 egz. (w zestawieniu
nie jest uwzgledniona praca chemigrafii).

Dziaty Stopien utrudnienia
produkeji a | b c | d
Zecernia 11,5 135 34 | 54
Przyrzad 2 5 5 - b
Druk I 3,6 3,5 3,56 3,5
Introligat. 6 9,5 9,5 9.5

Zestawienie powyzsze pozwala stwierdzié, ze ok.
55%0 (stopienr ¢) ksiazek PWT wymaga trzykrotnie,
a ok. 20% ksigzek (stopieh d) nawet pieciokrotnie
wigcej pracy zecerskiej w poréwnaniu ze ,,stop-
niem a¢“ oraz ze przy ,stopniu a* ilo§é pracy zecerni
réwna si¢ ilo§ci pracy przy przyrzadzaniu, druku i
oprawie razem wzigtych, a przy ,,stopniu d jest trzy-
krotnie wicgksza. Jest to calkowicie odmienny obraz
rozkladu pracy niz przy ksigzce o skladzie prostym
a o duzych nakladach (ksiazki o treéci politycznej,
ekonomicznej, beletrystycznej), przy ktérych praca
w zecerni na linotypach jest znacznie prostsza i krét-
sza, a natomiast prace przy drukowaniu i oprawie sg
wielokrotnie dluzsze. Przy pracach badawczych insty-
tutbw naukowo-badawczych oraz niektérych kalen-
darzach i poradnikach technicznych stopien utrudnie-
nia jest jeszcze wigkszy, a ilo§¢ pracy zecerskiej jest
siedem, a nawet dziewig¢é razy wigksza, niz przy ,,stop-
niu a*“.

Resumujac — jeden arkusz drukarski ksiazki tech-
nicznej w pordwnaniu z przecigtna produkcja dru-

1) Podane stopnie utrudnienia nie pokrywaja sie ze
stopniami przyjetymi w nowym cenniku przemystu gra-
ficznego. Sa to wewnetrzne okreslenia P.W.T.



kéw nietechnicznych wymaga znacznie wigcej zaopa-
trzenia, zabiegébw 1 pracy w zecerni, dajac mniejsza
iloé¢ odbitek na maszynie i odpowiednio mniejsze za-
trudnienie introligatorni.

Wielko$¢ nakladéw. Druga charakterystycznag ce-
cha ksiazki technicznej jest mata ilo§¢ drukowanych
egzemplarzy. Jest to cecha, ktéra wbrew pozorom nie
bedzie ulegaé wigkszym, radykalnym zmianom wsku-
tek uprzemyslowienia kraju. Oczywiscie cze$¢ produk-
cji, omawiajaca badz tematy interesujace calo$é per-
sonelu technicznego pewnych branz, jak np. ,,Maly
poradnik mechanika®, ,Szybkosciowe metody pracy
tokarza H. Bortkiewicza“, ,,Kalendarzyk elektrotech-
niczny*, ,,Maly poradnik inzynierii“, ,,Stownik gér-
niczy“, badZ tematy ogdlnotechniczne, jak np. ,,Stow-
nik telchniczny rosyjsko-polski®, ,,Wyklady o doku-
mentacji naukowo-technicznej*, ,,Rysunek technicz-
ny“ — osiaga juz dzisiaj naktady 10000 — 15 000,
a nawet 20000, a wiec takie, o jakich nie mozna
nawet bylo marzyé przed wojna. i ma stala tenden-
cje wazrostu proporcjonalnie do przyrostu kadr fa-
chowych w przemyséle. Jednak liczba tytutéw o wick-
szych nakladach jest stosunkowo nieznaczna i nie
wplywa decydujaco na przecigtna nakladéw caloéci
produkcji PWT, ktéra wynosi niecale 4000 egz.
Znakomita wickszoé¢ produkecji ma naktady 3000,
2000, a czasem nawet 1 ponizej 1500 egz. Wynika
to z faktu uprzemystowienia kraju, powstawania no-
wych przemystéw i nowych specjalnoéci, coraz wigk-
szej specjalizacji kadr, jednym slowem w wydawa-
niu catkowicie dotychczas nie wydawanych ksiazek,
omawiajacych w sposéb monograficzny waskie za-
gadnienia projektowania czy budowy, badZ ruchu,
eksploatacji 1 konserwacji, badZ pewne procesy
technologiczne, metody ich badan, kontroli.

W miare rozwoju przemyshu coraz wigcej tema-
tow poruszanych dotychczas w sposdéb malo wyczer-
pujacy w ksiazkach o tematyce ogdlnej z danej
dziedziny, ze wzgledu na przyrost nowych fachow-
cow i potrzebe ich ksztalcenia, bedzie zastugiwalo na
opracowywanie ich w sposéb wyczerpujacy w for-
mie ksigzek. Bedzie rozszerzal si¢ wachlarz tema-
tyki w instytucjach wydawniczych i wzrastaé liczba
wydawanych tytuléw, ale wielkosci nakladéw tych
ksiazek nie beda duze, oczywicie w porbéwnaniu
z nakladami ksiazek o powszechnym zastosowaniu,
jak np. ksigzka polityczna, szkolenia powszechnego,
literatura pickna. Prace badawcze intytutéw nauko-
wo-badawczych, obrazujace wyniki dzialalno$ci in-
stytutéw, posiadajace charakter wainych dla rozwo-
ju przemystu przyczynkéw naukowych, maja nakla-
dy jeszcze nizsze, spadajace czesto ponizej 1000.
~ Wierno$¢ oddania tekstu
charakterystyczna cecha ksiazki technicznej jest
szczegblna konieczno§¢ oddania w wydrukowanym
tekécie w sposéb bezbledny i wierny tekstu, ustalo-
nego przez wydawce. Ksiazka techniczna zawiera
w swej istotnej czgéci pewnego rodzaju ,recepty
produkcyjne, wyrazone przewainie w postaci ma-
tématycznéj, czy -tez za pomoca fachowej termino-
logii technicznej. i bledy w tej ,recepcie” moga spo-
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maszynopisu. Trzecia -

wodowaé powazne skutki ekonomiczne. Mozliwoéc
powstawania tych bledoéw jest niestety znacznie
wieksza, niz w ksigzce nietechnicznej i to z wielu po-
wodow.

W przeciwiefistwie do ksiazek pisanych jezykiem
potocznym przy ksiaice technicznej zecer czy korek-
tor ma do czynienia przewainie z materialem, kté-
rego nie zna (np. zasad budowy zawilych wzoréw
matematycznych czy chemicznych). Oprocz wzordw
matematycznych technika posiada swoje wlasne
stownictwo fachowe, sktadajace sie badZz z zupelnie
nieznanych w mowie potocznej wyrazéw i wyrazen,
badZ nawet i znanych, ale uzywanych w innym zna-
czeniu lub ulozonych w nieznanych zestawieniach.
Stownictwo to jest bardzo bogate, i tak np. stownic-
two w dziedzinie mechaniki jest oceniane na ok.
40 000 wyrazéw i wyrazef, a same nazwy zwigzkéw
chemicznych siggaja liczby 400 000 (czterysta tysig-
cy)! Poza tym jedng z przyczyn powstawania btedéw
jest wigksza tatwo$é ,,wysysania“ w czasie druku
drobnych czcionek, frakcji itp., licznie wystepuja-
cych w ksigzce technicznej 1 majacych z zasady istot-
ne znaczenie dla prawidlowego odczytania tekstu.

Z podanych wyzej powodéw proces zaréwno
skladania, jak i kontroli tekstu musi by¢ wykony-
wany z wielka starannoécia przez dobrze wykwali-
fikowany personel, liczba korekt musi by¢ stosunko-
wo wigksza, a gdy to wszystko zawiedzie, musi by¢
zrobiona errata. Bledy, ktére w tekécie gtadkim tyl-
ko szpeca ksiazke, nie wplywajac na prawidlowe
zrozumienie tekstu, jak np. blad typu ,skorowitz"
zamiast ,,skorowidz” i dlatego erraty takich bledéw
po prostu nie sg w ogole drukowane, w ksiazce tech-
nicznej ze wzgledu na skutki gospodarcze musza byé
w erratach ujawnione, jak np. (NHai)2{Co(SCU)4]
zamiast (NH4)2{Co(SCN)4], lub ,siarkowy® zamiast
nsiarkawy®, lub E2 = jwMI zamiast E2 = joMI.
Z tych samych powodéw — troski o skutki gospo-
darcze, jeéli juz jest errata, wydawca musi dbaé o to,
zeby byla umieszczona we wszystkich egzemplarzach
w sposob mozliwie trwaly i nie wstydliwie na konicu
ksigzki, ale na poczatku, aby czytelnik przed przy-
stapieniem do czytania tekstu zostal poinformowany
o jego usterkach, mégt wprowadzi¢ niezbedne po-
prawki, unikajac przez to popelniania bledéw.

Dilugotrwalo§¢  produkcji. Nastepna cecha jest
stosunkewa  dlugotrwalo§¢  cyklu  produkcyjnego
ksiazki technicznej. Wynika ona z diugotrwalosci
skladania tekstéw recznych, z wlamywania tych teks-
téw i klisz w sktad maszynowy, z dluzszych stosunko-
wo korekt wydawniczych i wigkszej ilo$ci tych korekt.

Dynamiczny wzrost liczebnosci drukéw technicz-
nych. Ta cecha nie ma charakteru jako$ciowego, tak
jak poprzednie, lecz “jest cecha ilociowa i1 wynika
z uprzemystowienia kraju. Realizacja wielkich zadan
Planu 6-letniego wymaga zaréwno wyszkolenia ty-
siecy nowych fachowcédw, jak stalego podnoszenia
kwalifikacji zawodowych czynnych juz w przemysle
pracownikéw. Wskutek tych potrzeb, pod koniec
Planu 3-letniego i na poczatku Planu 6-letniego pow-
staly duze przedsiebiorstwa wydawnicze; produkujace



ksiazki techniczne o specjalnej tematyce, jak Wydaw-
nictwa Komunikacyjne, Patnstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Pahstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa
Zawodowego, Wydawnictwa Morskie, czg§ciowo
Panstwowe Wydawnictwa Rolne i Leéne, czesciowo
Pafistwowe Wydawnictwa Naukowe. Nalezy réwniez
uwzglednié ok. 40 czasopism technicznych, ktérych
stopien utrudnienia druku jest podobny do ksiazki
technicznej.

Wielkoé¢ 1acznej produkcji ksiazki technicznej,
zarowno w liczbach bezwzglednych, jak w procen-
towym udziale w planie panstwowym gwaltownie
wzrosla, posiada tendencje stalego wzrostu i osigga
poziom wielokrotnie wyzszy, niz przed wojna. Pro-
dukcja samych tylko PWT w ciggu dwéch lat istnie-
nia przekracza znacznie zaréwno w tytulach, a szcze-
goélnie w lacznej ilosci egzemplarzy, produkcje o od-
powiadajacym profilu wydawniczym 10 ostatnich
lat przedwojennych.

Ogdlna charakterystyka wspélpracy. Ombwiony
wyzej gwaltowny przyrost produkcji ksigzki tech-
nicznej postawil przed przemystem graficznym i wy-
dawcami szereg trudnych spraw do rozwigzania. Dla-
tego tez 2 lata wspélpracy z drukarniami mozna po-
dzieli¢ na wyrazne dwa okresy, pierwszy — w kto-
rym mialo miejsce ustalanie wzajemnych potrzeb
oraz wyszukiwanie wla$ciwych sposobdéw i metod roz-
wiazywania ich i w ktérym gléwna dominanta byla
sprawa wielkosci produkcji i walka wydawcy o dob-
re miejsce w dobrej drukarni oraz drugi — datuja-
cy sie od drugiego kwartalu ubieglego roku, kiedy
po rozwiazaniu zasadniczych trudno$ci gléwna do-
minanta stala sie sprawa doskonalenia wspélpracy,
sprawa walki o jako$é.

Niedostosowanie przedwojennego przemysiu gra-
ficznego do masowej produkcji drukéw technicznych,
duze zniszczenie wojenne, brak fachowcéw posiada-
jacych potrzebne przeszkolenie i do$wiadczenie, brak
w poczatkowym okresie doSwiadczenia i wyraznie
zdefiniowanych planéw i potrzeb ze strony PWT po-
wodowaly, ze w pierwszym okresie wspélpraca ukla-
dala sie niesktadnie, a wyniki nie byly najlepsze.
W okresie tym, ktory szczeSliwie nalezy juz w du-
zym stopniu do przeszlo§ci, produkcja PWT lokali-
zowana byta w drukarniach nie przygotowanych do
drukéw technicznych; z powodu braku czcionek
sklad matematyczny byl blokowany nawet w pieé-
dziesigciu procentach, ksiazki PWT byly odsuwane
na dalszy plan na rzecz drukéw latwiejszych, daja-
cych wiekszg mozliwoéé wykonania planéw zecerni,
maszyn 1 introligatorni (przecigtne opdinienie po-
czatku skladu w niektérych okresach wynosilo ok.
70 dni), mialy miejsce zaskakujace zmiany plandéw
i przerzuty z jednej drukarni do drugiej, nagminnie
nie byla poprawnie wykonywana ani korekta domo-
wa, ani rewizja z maszyn. Wykonywanie planéw
bylo osiagane metoda zrywu i droga interwencji
u wiladz nadrzednych; miato miejsce czeste i diugo-
trwate delegowanie korektorek do drukarni; funkcje
dokonywania korekty domowej 1 rewizji z maszyn
wykonywaly zespoly pracownikéw PWT, stale prze-
bywajace w drukarni. W rezultacie tego byly prze-

stoje w jednych okresach, a szturmowo$¢ i koniecz-
noéé¢ prac zleconych w innych, nastgpowal wzrost
kosztow, przerzucanie czeSci kosztéw drukarni na
PWT oraz obnizenie jakosci, tj. przede wszystkim
duze erraty.

Pod koniec pierwszego pdlrocza ubieglego roku
nastapila znaczna poprawa w uregulowaniu wsp6l-
vracy. Produkcja PWT zostala zlokalizowana -tyl-
ko w kilku wigkszych drukarniach o dostatecznej
przepustowo$ci 1 zasadniczo dostatecznie zaopatrzo-
nych w czcionki techniczne, znacznie zmniejszyly sig
przerzuty i zmiany planéw miesigcznych, zostala usta-
lona tak wazna dla ksiazki technicznej zasada wczes-
niejszego, na kilka miesi¢cy przed danym kwartalem,
podpisywania uméw i rzeczywibcie wczeéniejszego
przystepowania do prac nad skiadem.

Resumujac — zostaly stworzone podstawowe wa-
runki do planowej i rytmicznej pracy. Mozna powie-
dzieé, ze zostala zasadniczo wygrana bitwa o ilo§¢, na-
tomiast pozostala jeszcze do rozegrania bitwa o pod-
wyzszenie jakoéci i bitwa o obnizenie kosztéw pro-
dukcji.

Dezyderaty PWWT wobec drukars

Warunki, ktére pozwola przyczyni¢ si¢ do osigg-
niecia wyzej wymienionych celéw, z punktu widzenia
wydawcy sa nastepujace:

Pracochlonno$¢ przy sktadaniu ksiazki technicznej
i male naklady sprawiaja, Zze zaréwno przy podpisy-
waniu harmonograméw, jak i w trakcie produkcji
druk techniczny musi cz¢sto dawaé pierwszefistwo
drukom latwiejszym o wigkszych nakladach, daja-
cych wigksze szanse wykonania planéw w zecerai,
na maszynach 1 w introligatorni. Wprowadzenie
w rézuych dziatach produkcyjnych w drukarniach
planéw asortymentowych, uwzgledniajacych rdina
pracochlonno$§é na 1 arkusz drukarski réznych drukéw
oraz rézng wielko§¢ nakladéw polepszyloby -wybitnie
rytmiczno§¢ 1 planowo$é pracy, a tym samym popra-
wiloby jako§é, skrécito cykl produkcyjny i obieg érod-
kéw obrotowych. Zwigzana z tym jest potrzeba rozbu-
dowy planowania wewnetrznego w drukarniach, prze-
szkolenia planistéw itp.

Niezbedne jest lokalizowanie produkcji PWT
w mozliwie najmniejszej ilo§ci drukarn. Takie rozwia-
zanie jest korzystne zaréwno dla przemystu graficz-
nego, jak i dla wydawcy. Mniejsze beds naklady
ogblne na gromadzenie zapaséw czcionek w zecerni
recznej oraz na ich stale uzupelnianie, lepsze bedzie
wykorzystywanie czcionek lub monotypéw, latwiejsze
skompletowanie fachowcéw 1 intensywniejsze doszka-
lanie kadr. Wydaje sig, ze w oparciu o dynamiczny
i staly na dlugi okres czasu wzrost produkcji drukéw
technicznych byloby wskazane przewidzie¢ zorganizo-
wanie lub budowe jednej lub kilku drukarf o profilu
produkcyjnym i zestawie urzadzen, przygotowanych
wylacznie do wytwarzania ksigzek technicznych. Ilo$é
produkowanych ksiazek technicznych oraz ich specjal-
ne trudnoéci uzasadniaja, jak mozna przypuszczal, ce-
lowo$§¢ takiego rozwiazania juz nawet na obecnym
etapie budowy gospodarki narodowej. Byloby to roz-
wiazanie zapewniajace wysoka jakoéé ksigzki i ryt-
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miczno§é pracy w sposob najbardziej radykalny, lep-
szy niz wprowadzanie plandéw asortymentowych. Ist-
nienie w tej samej drukarni drukéw latwiejszych bg-
dzie zawsze prowadzié, moze tyl'co rzadziej, moze tylko
w mniejszym zakresie, do odsuwaria drukéw trud-
niejszych na dalszy plan. Jest w tym auza analogia
do znanego w ekonomii prawa Kopernika — Grasha-
ma. Dos$wiadczenie Zwiazku Radzieckiego, gdzie ist-
nieje duza iloé¢ drukarh wylacznie dla drukéw tech-
niczych uzasadnia stusznoéé takiego rozwiazania.

Najwazniejsza sprawg biezaca jest podniesienie
jakoéci pierwszej korekty, dokladnego wprowadzania
poprawek i dokonywania rewizji z maszyny. Obecny
stan rzeczy jest wysoce nie zadowalajscy. Sklady
w wiekszosci przypadkéw nie podlegaja w drukarni
korekcie domowej, zaréwno w skladzie maszynowym,
jak i recznym. Przypadki, ze 50%¢ wierszy trzeba
przelewaé z winy skladacza nie nalezg do rzadkosci,
a wickszo$¢ wzoréw sktadanych recznie posiada big-
dy. W ten sposéb od pierwszego etapu produkcji
ksigzka narazona jest na niebezpieczenstwo ukoncze-
nia jej z bledami. Drukarnie nie poprawiaja korekt
nalezycie. Druga korekta i dalsze zawieraja znaczna
ilo$¢ bledéw nie poprawionych. Nie poprawiane sa
wszystkie bledy, zaznaczone w odbitkach, podpisanych
do druku lub poprawiane sg Zle, przez co powstaja
nowe bledy. Rewizja z maszyny jest wysoce niesta-
ranna lub w ogéle jej nie ma. Czgstym bledem jest
przekrecanie klisz o 90° lub 1800. Okoto 20/ ksiazek
posiada klisze przekrecone, pomimo ze w odbitkach
podpisanych do druku bledéw tych nie bylo. Czyn-
noéci nie wykonane przez drukarnie, a ktére powin-
ny wykona¢ w my$§l warunkéw umowy, sa z koniecz-
noéci spelniane przez wydawceg, powodujac niestusz-
ne obcigzenie etatowe i finansowe i wydatnie obni-
zajace jako§¢ ksiazki. Znaczna ilo§¢ bledéw w erra-
tach, pozornie obcigzajacych wydawce, jest faktycz-
nie spowodowana nieprawidlowym dzialaniem dru-
karni.

W celu usuniecia tego stanu rzeczy, z punktu wi-
dzenia wydawcy konieczne jest:

1. Rzeczywiste dokonywanie korekty domowe;j

przez drukarnie.
2. Wprowadzanie wszystkich poprawek wydawcy.
3. Staranne wykonywanie rewizji z
i kontrola w czasie druku.

maszyn

4. Wprowadzenie $cislej kontroli wykonywania
tych czynnoéci i odpowiedzialno$ci za wykony-
wanie ich.

5. Zatrudnianie przy drukach technicznych pra-
cownikéw o najlepszych kwalifikacjach zawo-
dowych oraz intensywne doszkalanie.

6. Zmobilizowanie do pracy w drukarniach
wszystkich drukarzy, zatrudnionych w innych
dziedzinach zycia gospodarczego.

7. Rygorystyczne potracanie z rachunkéw dru-

pozycji za czynnoéci

karni nie wykonane

i obciazanie drukarni kosztami robét wykony-
wanych za drukarnie lub z winy drukarni.

Wielkie znaczenie, jakie przywiazuje CUW do
wzmozenia dyscypliny wspélpracy migdzy drukarnig
i wydawca, pozwala spodziewa¢ sie, ze 1 te tak zasad-
nicze dla wydawcy zagadnienia zostana niedlugo po-
my$lnie rozwigzane.

Dotychczasowe osiqgniecia we wspbtpracy PUWT
z drukarniami

Najwazniejszym dobrym $wiadczeniem, jakie wy-
dawca moze i powinien da¢ drukarni, i czego dru-
karnie stusznie si¢ domagaja, jest dobry maszynopis,
tzn. wyrazny, bezbledny, kompletny i niezmienny.

Spelnienie tego zadania bylo i jest stala troska
dyrekcji, Podstawowej Organizacji Partyjnej, calego
zespotu PWT, stalym przedmiotem narad wytwor-
czych ogélnych i dzialowych, polem do usprawnien
racjonalizatorskich 1 organizacyjnych. Zadanie to
nie bylo tatwe ze wzgledu na trudno§é tematu, brak
do$wiadczonych autoréw, brak fachowcéw wydawni-
czych 1 brak do$wiadczenia organizacyjnego przy
pracy w tak duzej skali. Dlatego tez w pierwszym
okresie dzialalnoéci popelnialiémy szereg bledéw pa-
razajacych kolegéw drukarzy na wiele klopotiw.
W ostatnim okresie nastapila jednak znaczna popra-
wa, ktora osiagneliSmy za pomoca nastgpujacych
srodkow.

Wprowadzone zostalo stale, systematyczne szko-
lenie fachowe w poszczegélnych dzialach. W wykla-
dach oprécz tematyki danego dzialu omawiane sa
procesy produkcyjne w drukarni, przebieg prac w sa-
siednich dziatach wydawnictwa itp.

Trudno$é tekstu ksigzki technicznej stawia wyso-
kie wymagania w stosunku do kazdego stanowiska
pracy. Stylisci, korektorzy, a réwniez cze$ciowo i ma-
szynistki, oprécz normalnych umiejetno$ci swego za-
wodu, musza znaé alfabet grecki, chociaz powierz-
chownie jezyki obce, stownictwo i
techniczne réinych branz i mieé specjalnie wyksztal-

znakownictwo

cong czujno$é przy pisaniu czy sprawdzaniu zawilych
wzoréw matematycznych lub innych. Wyklady na te
tematy s3 przygotowywane przez redaktoréw mecha-
niki, chemii, elektrotechniki itp.
Jedna z najwigkszych trudnoéci, dotad jeszcze
niecalkowicie pokonana, bylo zebranie dostatecznice
licznego i fachowego zespolu redaktoréw naukowych.
Redaktorem naukowym musi by¢ inzynier majacy
praktyke fachowa, znajacy zaréwno sama umie-
jetno§¢ redagowania, sztuke drukarska, jak réwniez
bedacy dobrze zorientowanym w potrzebach literatu-
ry technicznej, zycia gospodarczego, w organizacji
przemysiu i nauki itp. Masowa produkcja ksigzki
technicznej wywolala powstanie nowej specjalnosci
inzyniera-redaktora, ktérej dotychczas nie bylo i kté-



rej trud uformowania i wychowania spoczywa na in-
stytucjach wydawnictw technicznych.

Gwaltowny przyrost produkcji ksiazki technicz-
nej spowodowal przyplyw autoréw i thumaczéw, kté-
rzy bedac nieraz wybitnymi znawcami swego przed-
miotu, nie opanowali jeszcze umiejgtnosci popraw-
nego pisania ksigzki. Szczegélnie czgsto wystgpuje
tendencja do tak klopotliwych dla drukarni zmian
tekstu w korekcie autorskiej. Wskutek podniesienia
siec kwalifikacji redaktoréow naukowych zjawisko to
wystepuje coraz rzadziej. Przeciwstawiamy si¢ redak-
cyjnym poprawkom autorskim w korekcie autorskiej,
m. in. przez pobieranie o§wiadczenia, ze tekst dostar-
czony i uzgodniony z redaktorem jest tekstem osta-
tecznym 1 nie bedzie ulegal przerébkom. Jednak
wieksza tolerancja drukarni w stosunku do zmian
w ksiazce technicznej, nawet dokonywanych w ostat-
niej chwili, jest nieunikniona. Wynika ona nie tyl-
ko z trudnoéci tekstu, lecz przede wszystkim z ko-
niecznoéci wprowadzenia powstalych po ustaleniu
tekstu zmian wskutek postgpu technicznego, nowych
zarzadzeh panstwowych, uwzglednienia nowych norm
czy innych zdarzen, wplywajacych na uaktualnienie
tresci ksiagzki.

W celu ulatwienia i usprawnienia pracy nowym
autorom i tlumaczom, jak réwniez wydawcy i dru-
karniom, PWT opracowaly , Wskazéwki techniczne
dla autoréw i tlumaczéw ksiazek technicznych®. Bro-
szura ta wyjdzie z druku w polowie biezacego roku.

Powainym przyczynkiem do zapewnienia kom-
pletnoéci, bezbledno$ci i wyrazistoéci przekazywanego
do drukarni materialu bylo zorganizowanie rok
temu komdrki kontrolujacej, z punktu widzenia for-
malnego, tekst po ostatecznym opracowaniu redak-
cyjnym. Gléwna podstawa do powolania tej komorki
byl artykul Tumanowskiego w ,Poligraficzeskoje
Proizwodstwo® zeszyt nr 8 z 1951 r. Wyniki pracy
tej komorki sg bardzo uzyteczne.

W celu ujednolicenia i podniesienia wygladu ze-
wnetrznego ksigzki zostaly znormalizowane podsta-
wowe ,.elementy konstrukcyjne* ksigzki. Cze$¢ tego
materialu, dotyczaca bezposrednio prac w drukarni,
zostala ujeta w broszurke pt. ,,Wskazéwki dla dru-
karn, wykonujacych ksigzki Panstwowych Wydaw-
nictw Technicznych®. Centralny Zarzad Przemystu
Graficznego pismem z dnia 1. 11. 51 r. wyrazil zgo-
de na stosowanie tej broszurki do uzytku wewngtrz-
nego w drukarniach.

W kilku wigkszych miastach, w ktérych znajduja
si¢ drukarnie, majace znaczna ilo§¢ prac PWT, zo-
staly utworzone na podstawie do$wiadczen radziec-
kich stale placéwki miejscowych inspektoréow PWT,
ktérych zadaniem jest przekazywanie zlecen PWT,

reprezentowanie na miejscu intereséw PWT, doko-
nywanie mniejszych korekt, podpisywanie do druku,
rozstrzyganie watpliwo$ci, szybkie przekazywanie zy-
czeft drukarni do centrali PWT itd. Kilkomiesieczne
doéwiadczenie wykazalo, ze dzigki temu przyspieszo-
ny zostal cykl produkcyjny i zyskala na tym jako$é
ksigzki.

Czynnikiem, ktéry bedzie moégl bardzo powaznie
wplynaé na skrécenie prac w drukarniach i obnize-
nie kosztow druku jest zastosowanie techniki bez-
Artykul w  ,,Poligraficzeskoje Proiz-
omawiajacy dobre rezultaty stosowania

szpaltowej.
wodstwo*,
tej techniki wlasnie przy drukowaniu ksiazek tech-
nicznych, utwierdzil nas w stusznoéci przyjetej kon-
cepcji. Sprawa wprowadzenia techniki bezszpaltowej
byla juz przedmiotem kilku narad z Centralnym Za-
rzadem Przemystu Graficznego. Powszechne zastoso-
wanie tej techniki nie bedzie latwe, gdyz wymaga
ono powaznych zmian w procesach technologicznych
w drukarni i u wydawcy. W drukarni m. in. nie-
zbedne jest skierowanie do tych prac personelu
o jeszcze wyzszych kwalifikacjach i stworzenie zespo-
téw pracy z poszczegélnych stanowisk produkcyj-
nych. U wydawcy zachodzi koniecznos¢ przygotowa-
nia maszynopisu i materiatlu ilustracyjnego w catko-
wicie bezblednej i niezmiennej postaci i bardzo pre-
cyzyjnego opracowania typograficznego. Nastapi ob-
nizenie calkowitych kosztéw ksigzki, ale u wydawcy
bedzie mial miejsce nieznaczny wzrost kosztéw. Ana-
liza kosztéw druku ksiazek, dotychczas wydanych
technika bezszpaltowa, jakkolwiek niezupelnie mia-
rodajna ze wzgledu na szczuplo§é materialu, po-
twierdza celowo§¢ jej wprowadzenia. PWT przewi-
duja wykonywanie technika bezszpaltowa w kohcu
roku biezacego do 509 swojej produkcji.

W dazeniu do wytworzenia jak najbardziej har-
monijnej wspoélpracy miedzy drukarniag i wydawca
zostala podjgta inicjatywa zapraszania na narady
wytwércze PWT przedstawicieli drukarfi oraz uczest-
niczenia przedstawicieli PWT w naradach drukarn.
Wymiana pogladéw, przedstawianie wlasnych trud-
noéci i zapoznanie si¢ z trudno$ciami drugiej strony,
rzeczowa krytyka i1 wspélne poszukiwanie wlasciwych
rozwigzan w trudnych sprawach, wzajemne pozna-
wanie si¢ — sg bardzo cennymi rezultatami wspdl-
nych narad wytwérczych. W ramach obchodu Swig-
ta 1 Maja zostala w ubieglym roku wystawiona przez
zespOl artystyczny PWT sztuka Pietrowa ,,Wyspa
Pokoju®.
jedno, specjalnie w tym celu urzadzone, przedsta-

Rada Miejscowa przy PWT zaprosila na

wienie zaloge Drukarni im. Rewolucji Pazdzierniko-
wej.
Mgr inz. Jan Plgskowski



Fotoreprodukcja 1 jey wymagania

Rosnace stale potrzeby w dziedzinie rozpowszech-
niania wiedzy, kultury i grafiki uzytkowej, dazenie
nadania wszelkim rysunkom i ilustracjom — poczy-
najac od elementarza — wyrazu realistycznego przez
stosowanie druku wielokolorowego, stawiaja przed
przemyslem graficznym zadanie przy$pieszania me-
chanizowania mozliwie wszystkich proceséw techno-
logicznych, szybki za§ postep techniczny w $wiecie
ulatwia zadania te wykonywac.

Przyépieszanie prac przygotowawczych na odcin-
ku reprodukcji, podnoszenie wartoéci “drukéw mozli-
we jest dzieki stosowaniu techniki fotomechanicznej—
fotografii i fotokopii reprodukcyjnej. Fotografia re-
produkcyjna pozwala na mniej lub wigcej wierne
odtwarzanie graficzne i powielanie oryginaléow ry-
sunkéw lub przedmiotéw z natury.

Dazeniem techniki fotoreprodukcyjnej jest uzy-
skanie mozliwie najéciélejszej formy, faktury i kolo-
réw oryginalu przez uzycie techniki wlasciwej dla
danego rodzaju oryginalu — wzoru druku.

Przedmiotem dalszych uwag beda warunki, ja-
kim powinien odpowiadaé oryginal dostarczony dla
celéw fotoreprodukcyjnych. Przy tym nalezy zazna-
czyé, iz uwagi te beda dotyczyé jedynie grafiki uzyt-
kowej i przemystowej, gdyz w przypadku reprodukcji
dziet sztuki, grafiki artystycznej, raczej zaklady gra-
ficzne powinny szuka¢é drég dla uzyskania wiernej
kopii oryginalu z zachowaniem wszystkich jego cech,
tak dodatnich, jak i ujemnych pod wzgledem gra-
ficznym.

Zyjemy w dobie, kiedy zycie i coraz wicksze jego
potrzeby wyprzedzaja niejednokrotnie nasze mozli-
woéci techniczne, szczegélnie w tych dziedzinach pra-
cy, ktére byly zaniedbane, a ktére wymagaja wielo-
letniego szkolenia i praktyki zawodowej, ktére ponad-
to sa powiazane, uzaleznione od pracy i warunkéw
technicznych wielu réinych dziedzin.

* Tego rodzaju trudnoéci ma réwniez przemyst gra-
ficzny, przede wszystkim za§ na odcinku techniki re-
zwiazane] z nig wspolpracy
grafiki uzytkowej 1 przemy-

produkcyjnej i $cisle
grafikéw, dotyczacej
stowej.

Stosowanie techniki mechanicznej — fotorepro-
dukcji wymaga dostarczania do druku oryginatéw
odpowiednio przygotowanych, calkowicie i starannie
wykoniczonych, tak pod wzgledem formy — rysunku,
jak 1 koloréw.

Niestety, nieznajomo$é, a co gorsza pomijanie
niejednokrotnie wymagan techniki fotoreprodukcyj-
nej powoduje dostarczanie przez grafikéw orygina-
t6w-wzoréw do reprodukcji catkowicie nieprzydat-
nych lub wymagajacych wiele dodatkowej pracy ry-
sownikdw, retuszeré6w przed i w czasie przygotowy-
wania form do druku.

Szczegblnie oryginaly grafiki przemyslowej, naj-
czgScie] malego formatu etykiety, opakowania itp.,
sa rysunkowo niestarannie wykonczone, kolorystycz-
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nie za$ ujete tylko z punktu widzenia efektu wzro-
kowego. Tego rodzaju oryginaly nie pozwalaja na
racjonalna pod wzgledem technicznym i ekonomicz-
nym reprodukcje.

Zrbédlem powyzszych niedomagan sa przyzwy-
czajenia do dawniejszych warunkéw technicznych
pracy, kiedy to oryginal mégl by¢ tylko projektem-
szkicem, gdyz wlasciwg prace wykonywal rysownik
chromolitograf w zakladach graficznych przy przy-
gotowywaniu matryc poszczegdlnych koloréw. Gra-
fik-projektodawca miat moznoé¢ ksztaltowania obli-
cza drukéw podczas prac przygotowawczych, podczas
préob koloréw, a nawet podczas druku na maszynie.

Stosowana dawniej technika, a poza tym tempo
zycia i produkcji calkowicie pozwalaly na tego ro-
dzaju metode pracy. Obecnie poza wymogami, jakie
dyktuje nam post¢p techniczny, nie moga by¢ nam
obce rowniez zagadnienia ekonomiczne: czas i koszty
wykonania kazdego zlecenia. Warunki techniczne
i ekonomiczne winny by¢ wytycznymi przy projekto-
waniu i opracowywaniu oryginatéw do reprodukcji.

Rozpatrujac warunki, jakim powinny odpowiada¢
oryginaly, nalezy dokonaé zasadniczego ich podzialu
na kreskowe i péttonowe.

Zasadnicza cecha rysunku kreskowego jest jedno-
lite natezenie koloru kreski lub plaszczyzny. Zapomi-
nanie o tej zasadzie powoduje bardzo wiele nieporo-
zumien migdzy grafikami i poligrafami. Powodem
nieporozumien jest najczeéciej ilos¢ koloréw druku
danej reprodukcji i uzyskane w druku efekty gra-
ficzne, zwykle odmienne od oryginalu.

Calkowicie stuszna jest obecnie polityka oszcze-
dnej gospodarki uspolecznionej, stuszne sa zadania
zleceniodawcéw w stosunku do grafikéw i zakladow
graficznych co do ograniczania iloéci koloréw druku.
Nie zawsze jednak graficy przestrzegaja stawianych
im warunkéw przy zamawianiu projektéw.

Projektowane plakaty, oktadki, etykiety itp.
w czterech kolorach niejednokrotnie musza byé dru-
kowane w sze$ciu, a nawet w oémiu kolorach, podno-
szac czas i koszty wykonania. Krétkie najczgéciej
terminy nie pozwalaja zleceniodawcy na zmiane pro-
jektéw; znajdujac si¢ wiec w sytuacji przymusowej
zleceniodawca zmuszony jest do zmiany warunkdéw
technicznych i kosztéw druku.

Co bywa najczebcie]
technicznych?

powodem mnieporozumien

Otéz rysowanie, malowanie oryginaléw kresko-
wych farbami plakatowymi, kryjacymi; nakladanie
grubych warstw farby daje glebig, soczysto$¢ kolo-
réw, stwarza wprost tréjwymiarowo$¢ rysunku. Wier-
ne odtworzenie w druku takiego rysunku, tak pokry-
tej plaszczyzny, w zaloZeniu jednokolorowej, wyma-
ga dwoéch lub nawet trzech koloréw druku, wymaga
traktowania jako rysunku poéltonowego.

Znam przyklad dostarczenia do druku plakatu
wedlug zaltozen zlecenia w czterech kolorach, ktéry



po wykonaniu pierwszych egzemplarzy przerazil
i grafika, 1 zleceniodawce. Pewne elementy kompo-
zycji, m. in. flagi, robily wrazenie nie materii, lecz
wycietych z dykty — calo§¢ w ogdle nie do przyje-
cia. Dopiero uzycie dwéch dodatkowych koloréw po-
zwolilo czeSciowo uzyska¢ zamierzone efekty gra-
ficzne.

W wielu projektach, zreszta bardzo stusznie, gra-
ficy wykorzystuja wlaéciwoéci, efekty laczenia, na-
ktadania w druku koloru na kolor. Nalezy jednak
pamietaé, ze efektu tego nie moina dowolnie okre-
§laé, regulowaé, gdyz zaleiny on jest calkowicie od
jakoéci i sily podstawowych koloréw, Iaczonych
w druku. '

Nalezaloby czeiciej niz dotychczas stosowal uzy-
cie giloszy i siatek dla uzyskania szerszej gamy barw,
tak koloréw podstawowych, jak i koloréw laczonych.

Wiele przykrych niespodzianek dla grafikéw,
a trudnoéci technicznych w druku powoduje matla
znajomoéé, brak zainteresowania si¢ procesami tech-
nologicznymi reprodukcji.

Ze wizgledu na trudnoéci pasowania koloréw
w druku nie nalezy laczyé (naktadaé) koloréw drob-
nego rysunku, cienkich linii, malego pisma; nie na-
lezy dawaé w innym kolorze i w malej odleglosci
cienkich obwédek, ramek, podkreslen i cieni przy
drobnych fragmentach rysunku lub przy malym pis-
mie; nie nalezy umieszcza¢ w odrebnym kolorze cien-
kich linii, drobnych fragmentéw rysunku lub malego
pisma na tle innego koloru z jednoczesnym ,,wypusz-
czeniem® tego rysunku w negatywie tla. Nie nalezy
projektowaé napiséw lub cienkich linii kolorowych
na tle kilku innych koloréw. Nalozenie w tym wy-
padku koloru na inne kolory tla stworzy, rzecz pro-
sta, pstrokacizng, ,,wypuszczenie” za§ w negatywie
koloréw tla miejsc rysunku stwarza trudno$ci druku
praktycznie nie do pokonania.

Ze wzgledu na wiasciwosci techniczne druku i ze
wzgledu na racjonalne wykorzystanie koloréw nie
nalezy stosowal bardzo drobnych i nielicznych frag-
mentéw rysunku w oddzielnym kolorze, jak réwniez
drobnych, cienkich fragmentéw rysunku w negatywie
na duzej plaszczyznie tla. Tak w pierwszym, jak 1 w
drugim przypadku fragmenty te sa trudne do ,utrzy-
mania“ w druku.

Powszechng bolaczka oryginaléw sa napisy, ktére
najczeéciej bywaja malo starannie opracowane,
szczegblnie pismo drobne na oryginalach drukéw
o malym formacie. Pismo powinno by¢ bezwzglednie
ozdobg kompozycji, nie moze sta¢ nizej co do jakosci
wykonania od reszty rysunku, nie moze razi¢ niedba-
lym, niezgodnym z zasadami liternictwa wykona-
niem. Najstaranniej wykonana reprodukcj¢ psuja
czesto Zle opracowane napisy. _

Oryginaly przeznaczone do fotografii winny miec
dostateczng sil¢ rysunku (koloru), tlo papieru powin-
no byé biale i czyste. Oczyszczanie tla nie moze sie
odbywa¢ ze szkodg dla sity koloréw rysunku.

Wiele trudnoéci technicznych powoduje zapomi-
nanie przez grafikéw o roboczym formacie drukéw.

Przy opracowaniu oryginaléw plakatéw lub innych
drobnych drukéw, zawierajacych rysunek w pelnym
formacie lub tlto ,,do spadu“, graficy z reguly nie
uwzgledniajg koniecznoéci obréwnania papieru przed
drukiem i tak zwanych ,lapek“ — uchwytéw przy
druku na maszynie. Obréwnanie papieru wymaga
obcigcia okolo 5 milimetréw z czterech stron arkusza
druku, ,lapki za§ wymagaja okolo 2 centymetréw
wolnego od rysunku (lub tla) marginesu z szerokoéci
arkusza. W przypadku tla ,,do spadu lub rysunku
w pelnym formacie ,tapki“ musza byé po wykonaniu
druku obcigte. Obréwnanie papieru i ,lapki” zmniej-
szaja format uzytkowy arkusza druku.

Praktycznie przedstawia si¢ to w ten sposdb, ze
przy formacie Bl 70 X 100 cm pozostaje do dyspo-
zycji grafika okolo 67 X 99 cm dla pelnego rysun-
ku lub tla. Dwa centymetry ,ltapek™ moga byé wy-
korzystane jedynie jako czysty margines.

Przy planowaniu ilo§ci koloréw reprodukcji na-
lezaloby przestrzegaé parzystej iloéci koloréw druku
ze wzgledu na wykorzystanie szeroko stosowanych
maszyn dwukolorowych.

Ogélnie nalezy pamigtaé o réznicy w efektach
graficznych farb uzywanych do wykonania orygina-
téw i farb uzywanych w przemysle graficznym. Do-
tyczy to przede wszystkim mozliwo$ci uzyskania gle-
bi, sity koloréw, jak réwniez ,,tynty“— jasnych plasz-
czyzn rysunku, drukowanych na papierach niezbyt
biatych, o odcieniu zéltym, szarym itp. Uzyskanie
bardzo jasnego, czystego koloru w tych warunkach
druku staje sie niemozliwoécia.

Przy drukach narazonych na silne dzialanie §wia-
tla nalezy ogélnie wzmacnia¢ (lecz nie brudzié)
wszystkie kolory, szczegblnie za$§ jasne, ze wzgledu
na wplyw §wiatla zaré6wno na farbe, jak i na papier,
ktéry zétknie i ciemnieje.

Przechodzac do omawiania powielania rysunkéw
pottonowych technika fotoreprodukcyjng nalezy przy-
pomnieé zasady tej techniki.

Poza rzadko stosowanym éwiatlodrukiem, repro-
dukcja péltonéw polega na przetworzeniu ich na ry-
sunek kreskowy w postaci wigkszych lub mniejszych
punktéw, kresek itp., w zalezno$ci od sily koloru da-
nego fragmentu rysunku. Przetwarzanie to odbywa
sie przy pomocy mniej lub wigcej gestej siatki foto-
graficznej przy reprodukcji jednokolorowej, a przy
pomocy siatki i odpowiednich filtréw przy reprodukcji
wielokolorowej. W zaleznosci od gestodci uzytej siat-
ki otrzymujemy jedynie wigcej lub mniej korzystne
ztudzenie optyczne poéltondw.

Nalezy jednak pamigtaé, ze punkty i §wiatla mig-
dzy nimi musza by¢ dostatecznie duze, aby zatrzymaé
lub przepuécié pewne minimum $wiatla podczas przy-
gotowywania na plycie metalowej, a nastgpnie modc
sie¢ utrzyma¢ podczas druku na maszynie.

Wynika z tego, iz oryginal péltonowy dla fotore-
produkcji musi by¢ réwniez dostatecznie kontrasto-
wy, granice za$§ koloréw technicznie $cisle okreSlone.
Niezaleinie od stosowanego retuszu, mechanicznego
czy recznego, poszczegélny kolor musi sig gdzie§ za-
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czyna¢ i konczyé w postaci wspomnianego wyzej,
dostatecznie duzego punktu lub $wiatla.

Stosowanie w oryginatach (wzorach do druku)
réznego rodzaju przesadnych subtelnodci, mgietek itp.
powoduje dowolne traktowanie przez rysownika-retu-
szera przy reprodukcji i jest przyczyna wielu niepo-
rozumien. Réwniez nalezy zwracaé baczna uwage na
sife 1 intensywnoéé koloréw oryginalu. Okreélenie si-
ly i granicy poszczegélnych koloréw jest podstawa
i najwicksza trudnofcig procesébw przygotowawczych
reprodukcji rysunkéw péitonowych.

Poza tym oryginal péitonowy wymaga calkowite-
go, starannego wykonczenia, gdyz wszelki retusz ory-
ginalu i korekty sg bardzo uciazliwe, a czgsto nie-
mozliwe na danym etapie prac reprodukcyjnych.

Zrédlem powainych trudnoci przy reprodukcji
jest niewla$ciwe stosowanie przez grafikow bieli, za-
réwno w pracach kreskowych, jak i péitonowych.

Przy rysunkach kreskowych (o jednolitej plasz-
czyinie koloréw) operowanie biela czyni oryginaly
bardziej plastyczne, glebsze w kolorach, czego rzecz
prosta nie mozna uzyskaé w druku i co rézni calko-
wicie plaskie, jednolite odbitki od oryginalu. W ry-
sunkach péitonowych przy pomocy bieli graficy uzy-
skuja w poszczegblnych kolorach popularne ,niuan-
se“ — subtelne odcienie, mile dla oka.

Jak wspominali$my, odtworzenie péltonéw pole,ggl
na przetworzeniu rysunku na punkty lub tp., ktére to
punkty réznia si¢ miedzy soba wylacznie wielkoscia
i wielkoécia $wiatel miedzy nimi, utrzymujac natu-
ralnie na swej powierzchni jednolicie farbe podczas
druku, tak pod wzgledem sily, jak i jakoSci. Uzyska-
nie zadanych przez projektodawce odcieni (niuan-
sé6w) wymagaloby uzycia dwdéch, a nawet trzech ko-
loréw druku, odpowiadajacych jakoécia (barwa) po-
szczegblnym fragmentom rysunku oryginalu, utrzy-
manych pozornie w jednym kolorze. '

Szczegdlnego podkreslenia wymaga zagadnienie
reprodukcji tego typu, jak: ilustracje kolorowe ksia-
zek, czasopism itp., projektowanych i opracowanych
etapami, a nawet przez réznych grafikéw i drukowa-
nych nastepnie zbiorowo w pelnych arkuszach. Po-
ziom tych prac pod wzgledem jako$ci efektéw gra-
ficznych druku budzi czesto wiele zastrzezen.

Tlustracje kolorowe wymagaja niewatpliwie wiele
rutyny przy opracowaniu przez grafika oryginaléw
(wzoréw) i przy wykonaniu prac przygotowawczych
w zakladach graficznych. Oryginaly, prace przygo-
towawcze reprodukcji i prébne odbitki rysunkéw,
przezhaczonych do druku seryjnego w pelnych arku-
szach winny by¢é wykonane wedlug jednej dla wszyst-
kich rysunkéw, z géry ustalonej skali koloréw, za-
réwno pod wzgledem jakoéci, jak i sity tychze ko-
loréw.

Zrédlem nieporozumien i trudnoéci przy druku
ilustracji bywaja najczeéciej prébne odbitki, wyko-
nane i akceptowane zgodnie co prawda z kolorami
oryginalow, lecz tylko biorac pod uwage poszczegdl-
ne rysunki. Przy dobieraniu koloréw i akceptacji dru-
ku na maszynie zdarza si¢ sytuacja, ktérej bytem nie-
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gdy$ Swiadkiem, ze zleceniodawca zadal, zgodnie
zreszta z probnymi odbitkami, utrzymania réinych
»walorow® — sily i jakoéci koloréw poszczegdlnych
rysunkéw. Jest to technicznie niemozliwe, wymaga-
loby to oddzielnego druku kazdego z rysunkéw, skta-
dajacych sie¢ na dany arkusz druku.

W praktyce koniczy si¢ to zwykle ustaleniem kolo-
réw druku niezgodnych z oryginatami i prébnymi
odbitkami. Zmiana jednak pierwszych koloréw druku
kryje w sobie niebezpieczne ryzyko trudnoéci dobra-
nia dalszych i ostatnich, zwykle mocnych koloréw.

W rezultacie tego zaden rysunek w druku nie jest
calkowicie zgodny (wierny) z oryginalem, wiele
z nich jest nawet niepodobnych do oryginaléw, ca-

N ie podobna z dnia na dzien usunalé przekletej spus-
cizny rzqdéw magnatéw i kapitalistéw, ktérzy przez
stulecia  skazywali miliony ludzi pracy na  nedze
t ubdstwo, na ciemnote i zacofanie, aby iy¢ w nie-
robstwie i 2bytku, trwoniqc bogactwa narodu. Tylko
nasza wytrwala, zapobiegliwa praca i czujnosé wobec
wrogow naszego ustroju i naszej niepodlegloici jest
niezawodng podstawq coraz szybszego i trwalego

wzrosty w nas dostatku, wiedzy i kultury.

BOLESEAW BIERUT



to$é¢ za$ pracy stoi pod wzgledem jakoéci na niskim
poziomie i jest powodem niezadowolenia wydawcy
i grafika.

Przeoczenie lub zaniedbanie sprawy jednolitej
skali koloréw dla calego arkusza druku w momen-
cie przystepowania do pierwszych prac przygotowaw-
czych reprodukcji stwarza sytuacje, ktéra mimo ,kar-
kotomnych* sztuczek maszynisty podczas druku przy-
nosi w efekcie ilustracje, czasopisma itp., wystawia-
jace nienajlepsze §$wiadectwo wydawcom, grafikom
i danym zakladom graficznym.

Jesli jako$¢ drukéw wymaga $cislego porozumie-
nia, wspéltpracy grafika z poligrafami, to szczegélnej
troski obydwu stron wymagaja ilustracje graficzne.

Planujac reprodukcje wydawcy i graficy powinni

]estes'my tym pokoleniem, kidrego udzialem i naj-
bardziej odpowiedzialnym zadaniem historycznym jest
zbudowanie nowego ustroju spolecznego, urzeczywist-
nienie najszchlachetniejszych idealéw socjalizmu, wy-
dtwignigcie narodu polskiego na nowq droge wspania-
lego rozwoju, zabezpieczenie jego calkowitej i nie-
przemijajacej niepodlegloici, utrwalenie na wieki po-
koju i wspélpracy braterskiej miedzy narodami.

BOLESEAW BIERUT

bra¢ pod uwage technike, jaka bedzie wykonany druk
i rodzaj papieru, na ktérym wykonany bedzie dany
naklad. Umozliwi to z jednej strony uziycie naj-
wladciwszej techniki druku i rodzaju papieru dla pla-
nowanej reprodukcji, z drugiej za$ strony wplynie
na odpowiednie dla danej techniki przygotowanie
przez grafikéw oryginaléw rysunkéw.

Technika typograficzna 1 rotograwiurowa, jako
techniki druku suchego, pozwalaja na uzycie papie-
réw drukowych nawet nizszych gatunkéw, lecz dobrze
satynowanych, papieréw typowo ilustracyjnych, u-
mozliwiajacych utrzymanie w druku duzej skali
i migkkosci tondw.

Technika offsetowa zwykla i wglebna, jako tech-
nika druku mokrego, wymaga uzycia papierdéw pis-
miennych, wyzszych stosunkowo gatunkéw, papieréw
matowych, szorstkich, zwanych offsetowymi, co w po-
laczeniu z grenem (ziarnem) plyty drukowej i tech-
nika druku poéredniego (za poérednictwem gumy
offsetowej) utrudnia w druku otrzymanie duzej skali
i migkkoéci tonéw, daje druk bardziej kontrastowy.

Technika typograficzna — druk z klisz siatko-
wych, wskazana jest przy malym formacie i malym
nakladzie drukéw. Druk rotacyjny z plyt stereoty-
powych i podobnych pozwala na uzyskanie ilustracji
typu gazetowego.

Rotograwiura (wklgslodruk) jest typowa technika
do druku duzych nakladéw i duzych formatéw ilustra-
cji péitonowych o duzej skali i migkkosci tondéw (fo-
tografii). Bezposredni druk z plyty gladkiej, polero-
wanej, mozliwo§¢ uzycia gestych siatek, a nastepnie
druk na papierach ilustracyjnych pozwalaja na uzys-
kanie wielkiej migkkoéci i glebokosci tondéw. Miedzia-
na plyta lub cylinder drukowy i wklesly rysunek
umozliwiaja druk wielkich nakladéw.

Offset zwykly, plaski, jest typowa technikg dla
§rednio duzych nakladéw rysunkéw kreskowych
(plaszczyznowych). Umozliwia uzyskanie w druku
duzych plaszczyzn czystych, pelnych koloréw, od
najbardziej jasnych, stabszych koloréw, do naj-
ciemniejszych 1 najmocniejszych.

Offset wglebny (o rysunku trawionym w glab)
wskazany jest przy druku duzych nakladéw rysunkéw
mieszanych — kreskowych i péttonowych o charakte-
rze raczej kontrastowym. Wglebny offset moze laczy¢
w sobie zalety druku rotograwiurowego i offsetowego
zwyklego, stosowanie za$ plyt metalizowanych (wielo-
warstwowych) zalety te w wysokim stopniu podnosi,
umozliwiajac druk naktadéw liczacych nawet milio-
ny egzemplarzy z jednej plyty drukowej.

Na zakonczenie podam kilka typowych przykia-
déw niewlaéciwego przygotowania oryginaléw na
skutek braku zainteresowania si¢ technika reproduk-
cyjna ze strony grafikéw oraz na skutek braku wspét-
pracy z zakladami graficznymi.

Format rysunku przekracza nie tylko roboczy for-
mat druku, lecz réwniez format papieru, przewidzia-
nego dla tegoz druku.

Napisy lub rysunek (kontury) wykonane niesta-
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rannie, wymagaja korekty i retuszu, stwarzajac do-
wolno$¢ traktowania przez rysownika lub retuszera.

Ilo$¢ koloréw mylnie zaplanowana. Zdarzaja sig
wypadki koniecznodci uzycia sze$ciu koloréw, zamiast
czterech, a nawet o§miu zamiast czterech planowa-
nych przez zleceniodawce.

Gltéwny napis kolorowy plakatu rozpoczynal sig
na bialym tle i przechodzil nastepnie przez dwa tla
réznego koloru. Ta cze$é plakatu wymagala catkowi-
tej przerébki. W podobny sposéb wykonane na in-
nym plakacie cienkie, diugie flagi bialo-czerwone,
przebiegajace przez trzy tla rdinego koloru. Bylo nie-
sposéb wydrukowaé, dopasowaé kolory; flagi nie
»plynely* lecz skladaly si¢ z poszczegélnych odcin-
kéw.

Gtéwny napis plakatu wykonany zostal na nega-
tywie tta kolorem réwnym sile tla. Grozilo w druku
albo otrzymanie mocnych obwédek z polaczonych ko-
loréw, albo bialych §wiatel.

Plakat zawieral napisy i male fragmenty rysunku
w kolorze, ktéry mial powstaé przez polaczenie, na-
lozenie dwéch innych koloréw. W druku tworzyly
sie obwddki z jednego lub drugiego koloru na skutek
trudnoéci §cistego pasowania koloréw, rozciagliwosci
papieru itp.

Etykiete zaprojektowano w ten sposéb, Ze na moc-
nym lecz czystym tle umieszczono male, cienkie napi-
sy w kolorze oranzowo-z6itym. Podobne projektowa-
nie koloréw o réwnej sile, lecz nie bedacych pochod-
nymi jest powszechne. Rzecz prosta, ze praktycznie
w druku daje to jak najgorsze wyniki.

Projekt etykiety zawieral m. in. trzy bardzo m a-
le listki w kolorze jasnozielonym na czerwonym tle.

Inny projekt etykiety przewidywal w kolorze
czerwonym jedynie kropke wielko$ci uklucia szpilki
w postaci oka matego ptaszka, bedacego trescia kom-
pozycji. Oczywiécie, poza nieracjonalnym, wybitnie
nieekonomicznym wykorzystaniem koloru, jest to
technicznie niemozliwe do druku, tak ze wzgledu na
pasowanie koloréw, jak i trudnosci ,,utrzymania“ tak
drobnego rysunku na plycie offsetowej podczas
druku.

Nalezy réwniez wspomnieé o trudnoéci, ktéra wy-
dawaloby sie nie dotyczy bezposrednio oryginatu i
jakosci druku, ma jednak wplyw na ostateczny wynik
druku. Projekty drukéw malego formatu (etykiety),
drukowane seryjnie na duzym arkuszu, nalezy wy-
kona¢ w ten sposob, aby przy stykach pozostawal
czysty margines etykiet lub w ten sposéb, aby rysu-
nek i poszczegdlne kolory moina bylo przy montazu
do druku laczyé wzajemnie na stykach. Nieuwzgled-
nianie powyzszego powoduje przy cigciu gotowych
drukéw duzo trudnoéci, poza tym powoduje pozosta-
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wanie na drukach wigkszych lub mniejszych czeéci ry-
sunku (koloru etykiet sasiednich, co w zasadzie dys-
kwalifikuje druki. Etykiety, ktérych nie mozna
w druku laczyé do styku, wymagaja przy montazu
na arkuszu odstepéw, a nastepnie przy krajaniu pod-
wdjnego cigcia, co jest bardzo nieekonomiczne.

Réwniez ze wzgledu na krajanie nalezy przestrze-
ga¢ prostokatnoéci form etykiet, opakowan itp. For-
my nieprostokatne wymagaja przygotowania specjal-
nych wykrojnikéw, przediuzaja i podrazaja wykona-
nie etykiet, powoduja duze straty papieru i z tego
wzgledu powinny by¢ stosowane w wyjatkowych wy-
padkach.

Zalaczone w tekicie zdjecia plakatéw: (p. str. 12
1 13) ,,Ogélnopolska Wystawa Ksiazki i Ilustracji
oraz ,,Orbis Wypoczynek na Wsi“ dostarczaja wiele
przykladéw wspomnianych wyzej niedociagnieé gra-
ficznych oryginatéw kreskowych, przyktadéw z jednej
strony trudnosci w pracy rysownika-litografa i maszy-
nisty offsetowego, z drugiej za§ strony miernych wy-
nikéw ich wysitkéw.

Plakat ,,Wystawa Ksiazki i Ilustracji®, typ gazet-
ki §ciennej, zawiera trzy gléwne wyrazy, rozwiazane
graficznie w ten sposéb, ze czeci wyrazow, a nawet
czgsci liter umieszczono na bialym i zielonym tle.
Wyraz ,Wystawa® w kolorze czerwonym, umieszczo-
ny jest czeciowo na tle bialym, cze$ciowo zaé na zie-
lonym, tworzac cze$é litery ,,W* i litere ,,A“ brazo-
wa. Wyraz ,Ksiaika“ w kolorze niebieskim, umiesz-
czony jest podobnie, czeSciowo na tle bialym, cze$-
ciowo na negatywie tla zielonego, tworzac przy
czedei liter ,K“ 1 ,,I“ ciemne obwddki. Wyraz ,,Ilu-
stracja” w kolorze czerwonym, umieszczony jest réw-
niez czgciowo na negatywie tla zielonego, tworzac
obwédki brazowe lub biale - éwiatla, czeéé za$ litery
»C 1 liter ,,J* 1 ,,I* umieszczono na tle bialym.

Cecha charakterystyczna plakatu ,,Orbis Wypo-
czynek na Wsi®, utrzymanego w rodzaju wycinanki
ludowej, jest zastosowanie bardzo cienkich linii i
malych plaszczyzn réinokolorowych na tle niebies-
kim i zéltym. Wobec trudnoéci pasowania koloréw,
spowodowanych wzgledami technicznymi, jak ciag-
liwos¢ papieru itp., powstawala w efekcie druku
»skakanka® z mniej lub wiegcej nie pasujacych, drob-
nych, réinokolorowych elementéw rysunku. Trudno
bylo spotka¢ na mieécie druk zgodny ,,z intencjami*
autora, o wiele latwiej natomiast byto spotkaé druki,
ktére nalezalo zakwalifikowaé jako braki.

Nalezy podkreslié, ze uwagi powyzsze nie wyczer-
puja wszystkich trudno$ci fotoreprodukcji na odcin-
ku oryginatu, powinny jednak przyczynié si¢ do dal-
szych dyskusji,

Henryk Cytowski



PRODUKCJA T TECHNIKA

Druk z plyty elastycznej

Picéset lat temu wynaleziono czcionki ruchome,
przy czym réwnoczeénie ustalona zostala podstawo-
wa zasada drukarstwa: drukowanie z nieelastycznej
twardej formy.

Postepujaca technika udoskonalita poszczegélne
elementy druku, stworzyla stereotyp, galwano, kli-
sze trawiona, ale zasada druku z formy twardej po-
zostawala bez zmiany.

Wynalazek druku offsetowego przelamal po raz
pierwszy dotychczasowa zasadg i dzigki wprowadze-
niu metody drukowania elastycznego — za pomocg
poéredniego cylindra z obciagiem elastycznym —
otworzyl nowe szerokie mozliwoéci dla przemyslu
graficznego. To tez druk offsetowy, doskonalszy pod
wieloma wzgledami, przejal znaczna cze§é robot wy-
konywanych dotad drukiem nieelastycznym.

Préby uzycia w druku wypuklym materiatéw
elastycznych doprowadzily co druku anilinowego.
Jednak guma, uzywana w druku anilinowym, nie
daje ostrego obrazu, nie jest odporna na oleje
i $rodki zmywajace, nie jest dostatecznie wytrzyma-
ta i dlatego nie znalazla zastosowania w zwyklym
druku wypuklym.

Dopiero w ostatnich latach przed druga wojna
$wiatowa ukazaly si¢ niemetalowe plyty drukowe,
ktére nie ustgpowaly plytom metalowym. Byly to
plyty z mas plastycznych lub gumy syntetycznej,
ktére powoli zdobywaly sobie uznanie drukarzy.
Plyty te stanowig calkowita nowoé¢ — tamia zasa-
dy drukowania z formy twardej, wprowadzaja no-
wa metode druku z plyty elastycznej.

W Polsce od kilku lat drukuje si¢ dorywczo
z plyt ,Semperit”, tj. plyty elastycznej, skladajacej
si¢ w gléwnej mierze z gumy syntetycznej. Ogél fa-
chowcéw mato dotad interesowal sie tym zagadnie-
niem. - Druk z plyty elastycznej praktykowany jest
konsekwentnie jedynie tylko w Zielonogérskich Za-
kladach Graficznych, ktére ponadto dostarczaja na
zaméwienie klisze elastyczne kilkunastu zaktadom
w Polsce.

W ostatnich miesiacach druk elastyczny spotkatl
si¢ z wickszym zainteresowaniem — po kursach
praktycznych prowadzonych przy udziale instrukto-
ra zagranicznego w Zielonej Gérze, Poznaniu i War-
szawie. Szczegdlnie sze§ciodniowy kurs w Zielonej
Goérze, w ktérym brali udzial stereotyperzy 18 przed-
siebiorstw z calej Polski, odbil si¢ szerokim echem
w polskim $wiecie drukarskim.

Urzadzenie do wykonania plyty elastycznej jest
proste. Potrzebna jest do tego przede wszystkim pra-
sa, w ktorej odbywa si¢ proces sporzadzenia matry-
cy 1 wykonania (wulkanizowania) plyty drukowej
(rys. 1 i 2). Prasa musi mie¢ podgrzewanie gornej
i dolnej plyty (glowicy i fundamentu) do 135°C,

przy czym urzadzenie podgrzewajace powinno by¢
regulowane automatycznie. Poza tym potrzebna jest
rama do matrycowania oraz rama do wulkanizowa-
nia. Jedna i druga sklada si¢ z plyty fundamento-
wej, obramowania oraz przykrywy. Obramowanie
w ramie do matrycowania jest wyisze o 1,5 mm od
zestawu drukarskiego. W ramie do wulkanizacji
obramowanie jest przesuwalne i moze by¢ nastawio-
ne na wymiar matrycy; wysoko$¢ jego wynosi 5 mm.

Zaklinowanie formy w ramie do matrycowania
odbywa si¢ tak samo jak w stereotypii. Zestaw
oblozony jest normalnymi rygami (regletami) cyce-
rowymi, a nastgpnie sztegami na wysoko$¢ pisma
sfazowana strong do zestawu. PoniewaZz obramowa-
nie jest wyzsze o 1,5 mm od wysoko$ci pisma, ma-
tryca otrzymuje gruboéé péltora milimetra w miej-
scach wtloczonych przez pismo, jak i marginesach
tloczonych przez sztegi o wysokoéci pisma. Naleiy
zwrécié szczegblng uwage na to, aby pismo i linie
nie byly niisze lub uszkodzone. W plycie elastycznej
powierzchnia drukujaca powinna by¢ idealnie réw-
na.

Rys. 1. Prasa do matrycowania i wulkanizowania typu
TES/A. (Nieco starszy model pod nazwa , Automatic” uzy-
wany jest w Polsce)
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Rys. 2. Nowoczesna zautomatyzowana prasa do matryco-
wania i wulkanizowania typu TES/C z 2 przesuwalnymi
~ plytami podgrzewanymi.

Matryca sklada sie® z pieciu arkuszy, ktére
w prasie pod wplywem ciepla 125°C i tloku stapia-
ja si¢ w jedng calo§¢. Arkusz pierwszy nazwany
arkuszem reliefowym tworzy wlaéciwe kontury ry-
sunku w matrycy. Drugi i trzeci, nazwane arkusza-
mi plastycznymi (staby i1 mocny), nadaja matrycy
plastycznoé¢. Czwarty arkusz z tekturki, nazwany
grzbietowym, tworzy grzbiet matrycy. Piaty jest ar-
kuszem kryjacym (rys. 3).

Arkusz pierwszy, czwarty i piaty przycina sig
tak, aby zachodzily na szerokoé¢ jednego cycera na
ulozone wokél zestawu sztegi o wysokoéci pisma, za$
drugi i trzeci arkusz przecina si¢ w ten sposéb, aby
wypelnialy przestrzen wewnatrz tych sztegéw.

Zestaw nalezy nagrza¢ w prasie do 125°C, trzy-
majac go w ramie do matrycowania i nakrywajac
go przykrywa. Jest to o tyle klopotliwe, ze trwa do
20 minut 1 na ten czas blokuje nam prase. W no-
woczesnych prasach nagrzewanie odbywa si¢ - na
zewngetrznych podgrzewanych plytach prasy. Po na-
grzaniu i przeczyszczeniu zestawu naklada si¢ przy-
cigty do pozadanego formatu arkusz pierwszy glad-
ka powierzchnia do pisma, a szorstka do géry, przy-
ciska si¢ go lekko palcem, znakujac tym samym na-
rozniki zestawu i wewnetrzne narozniki obramowa-
nia ze sztegéw, dalej — naklada si¢ arkusz drugi
i trzeci podlug znakéw, a arkusz czwarty i piaty we-
dlug arkusza pierwszego. W koficu naklada si¢ na
cala rame¢ przykrywe zelazna i forme¢ wsuwa do

prasy.
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Rys. 8. Przekréj uwarstwienia matrycy (Napisy w kliszy:)

(Na gorze:) Ogrzewana glowica prasy (Po lewej:) Rama

do matrycowania (przykrywa, obramowanie, plyta funda-

mentowa) (Po prawej:) Arkusz piaty (kryjacy) Arkusz

czwarty (grzbietowy) Arkusze trzeci 1 drugi (plastyczne)

Arkusz pierwszy (reliefowy) (U dolu:) Ogrzewany funda-
ment prasy.
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Naktadanie arkuszy i przykrywy oraz wsuwanie
formy nie powinno trwaé wiecej niz 15 sekund,
czas bowiem, w ktérym arkusze matrycy pod wply-
wem ciepla mickna, aby nastepnie sprasowaé sig
w jedna calo$¢ i stwardnieé, jest ograniczony. Opéz-
nione tloczenie przy matrycy juz stwardnialej
niszczy pismo. Tak samo szkodliwa jest niedosta-
teczna temperatura. Arkusze reliefowy i plastyczne
sa twarde i o ile na skutek braku wlaiciwej tempe-
ratury nie migkna dostatecznie szybko, pismo réw-
niez ulega uszkodzeniu.

Ttok zasadniczo opiera sie na ramie, ktéra —
jak wspomnieliémy — przewyzsza zestaw o 1,5 mm.
Matryca gotowa ma zawsze grubo$¢ 3 mm w miej-
scach nietloczonych, a 1,5 mm w miejscach tloczo-
nych (pismo, linie, obramowanie).

Zaleznie od charakteru matrycowanej formy re-
guluje si¢ tlok przy pomocy arkuszy plastycznych.
Dla pisma delikatnego dajemy ciefsza warstwe ar-
kuszy plastycznych (tj. drugiego i trzeciego), dla pi-
sma grubego — grubsza warstwe. Cienka warstwa
arkuszy plastycznych daje wprawdzie plytkie matry-
ce, chroni jednak pismo. Przyjg¢to nastepujaca regu-
te: do pism o delikatnym i malym oczku, np. do
kursywy lub pism ponizej petitu — daje sie tylko
1 arkusz plastyczny staby, tj. arkusz drugi, opusz-
czajac w ogéle arkusz trzeci. Do pism od petitu do
garmontu daje si¢ 1 arkusz plastyczny mocny, tj.
arkusz trzeci, opuszczajac arkusz drugi. Stopnie
wigksze od garmontu i zestawy mieszane z krojami
pism o grubszym oczku, jak réwniez klisze siatkowe
do 30 linii otrzymuja normalnie po jednym stabym
i 1 mocnym arkuszu plastycznym. Przy tlustych
i duzych pismach, jak réwniez przy kliszach kres-
kowych i przy siatkach ponad 30 linii nalezy daé
nawet 2 arkusze mocne, opuszczajac slaby. Prakty-
ka wykazala, ze w 809/y wypadkéw stosuje si¢ 1 ar-
kusz staby i 1 mocny. Wskazana jest ostroznoéé
przy liniach materialowych.

Przy réinorodnym zestawie mozna regulowal
tlok przy pomocy odpowiedniej grubosci kawaltkéw
arkuszy plastycznych, nakladanych na poszczegdlne
partie formy.

Klisze w zadnym wypadku nie moga by¢ matry-
cowane na podstawie drewnianej, gdyz drzewo nie
jest dobrym przewodnikiem ciepfa. Nalezy zdjaé je
z podstawek i po usunieciu ewentualnych nierdw-
noéci w cynku (np. po gwoidziach) zmontowaé na
sztegach materialowych lub zelaznych. Sztegi musza
byé pelne, aby klisza nagrzala si¢ réwnomiernie.
Wskazane jest, aby klisze, szczeg6lnie siatkowe, pod-
tozone byly przed matrycowaniem jednym arku-
szem papieru; klisze te w plycie drukowej o tyle beg-
da wyzsze od pisma, co ulatwi prace maszyniécie.
O ile klisze nie sa wbudowane do zestawu, mozna
je matrycowaé bez podstawek w ramie do wulkani-
zowania, przy czym nalezy pomictaé, aby obramo-
wanie bylo wyzsze od kliszy o 1,5 mm.

Podczas ‘nagrzewania zestawu w prasie nalezy
ustawié wladciwy tlok prasy. Po wsunigciu do prasy
formy do matrycowania nalezy pras¢ zamykaé po-
woli, wzmacniajac stopniowo tlok; czynnosci tej
przypisuje si¢ specjalnag wageg, gdyz od prawidlo-
wego jej wykonania zalezy stopiefi zuzycia si¢ for-
my matrycowanej i ostro§¢ matrycy. Arkusz pierw-



szy, drugi i trzeci pod wplywem ciepla staja si¢ pla-
styczne, wtlaczaja si¢ w forme¢ i wraz z arkuszami
czwartym i piatym stapiaja si¢ w jedna calo§¢, tj.
w matryce gotowa!). W posiadanych w kraju pra-
sach ,,Automatic’* zaleca si¢ przy zamykaniu formy
postapi¢ nastepujaco: wsunal do prasy forme z na-
tozonymi arkuszami matrycy, zmniejszyé tlok o 3 o-
broty kola regulujacego, zamknaé prase przez opusz-
czenie dzwigni powoli, z wyczuciem, znowu otwo-
rzy¢ prasg, powiegkszy¢ tlok o 1 obrét, zamknaé po-
nownic prasg, powtdrzy¢ dwukrotnie czynnosci:
otwieranie — obrét — zamykanie, doprowadzajac
tlok do pierwotnego nastawienia.

Po 15 minutach, liczac od momentu wsuniecia
formy, matryca jest gotowa. Teraz forme nalezy
wysunal, przykrywe podnie§¢ i matryce odlaczyé od
sztegébw 1 zestawu. Matryca po zluznieniu margine-
sow zazwyczaj odskakuje z lekkim trzaskiem. Jest
twarda i odporna i mozna z niej wykonaé¢ dowolna
ilo§¢ plyt.

Dla osiagnigcia lepszych plyt drukowych moina
matryc¢ wzmocni¢. Znanych jest kilka sposobéw:

Wzmacnianie wewngtrzne polega na wykladaniu
pustych miejsc w matrycy. Postepujemy przy tym
nastepujaco: Przycinamy z arkusza plastycznego
mocnego (lub z jego odpadkéw) odpowiedniej wiel-
kosci kawalki dla wypelniania pustych miejsc w for-
mie. Kawalki musza by¢ mniejsze w kazdym kie-
runku o 1 cm. Po nalozeniu na forme arkusza relie-
fowego, tj. arkusza pierwszego, znakujemy kontury
zestawu przez lekkie trzy lub czterokrotne uderzenia
migkka szczotka nalozonego arkusza, nakladamy
przygotowane kawalki, tak aby oddalone byly od
pisma i linii o poét centymetra, przykrywamy to dal-
szymi arkuszami matrycy i1 normalnie matrycujemy.
Taka wzmocniona matryc¢ nalezy nastepnie wsungé
do prasy w ramie do wulkanizowania miedzy list-
wami o gruboéci 3 mm — pras¢ nalezy zamykaé po-
woli i matryce pozostawi¢ w goracej prasie 2 minu-
ty. Matryca w ten sposdb zostala sc1sn1qta do gru-
bosci 3 mm.

Drugim sposobem wzmocnienia jest tzw. opan-
cerzenie matrycy. Na puste miejsca gotowej matry-
cy nakladamy odpadki z arkusza pierwszego (relie-
fowego), trzymaja,c je w odleglosci co najmniej
3 mm od plsma Nastepnie postqpmemy z matryca
jak wyzej opisano, trzymajac ja w plasxe od 3 do
5 minut. Nalozone kawalki spawaja sig z matryca
w jedna calo$¢, a matryca zachowuje przepisowa
grubo§¢ 8 mm.

Wzmacnianie wewngtrzne i opancerzanie moga
by¢ stosowane przy jednej i tej samej matrycy. Nie
nalezy tylko dopuscié do tego, aby matryca byla
grubsza powyzej 3 mm, gdyz pociagnie to za soba
deformacje plyty drukowe;j.

Niezaleznie od powyzszych sposobéw mozna
wzmocnié matryce przez nakladanie kawalkéw ar-
kusza pierwszego na miejsca puste gotowej matrycy
przed wulkanizowaniem, a wigc bezposrednio przed
nakladaniem na matryce przycigtej plyty kliszowej.
W tym wypadku kawalki arkusza pierwszego sta-

1) W chwili obecnej prowadzone sa prace nad wyprodu-
kowaniem matrycy jednoarkuszowej, szybszej w obstudze.

piaja si¢ podczas wulkanizacji w jedna calo§¢ z ma-
tryca.

Metode te nazywamy dodatkowym wzmacnia-
niem.

W gotowej matrycy przeprowadzamy drobne
poprawki, np. dociaganie nie laczacych si¢ linii.
O ile podczas pracy matryca zostala uszkodzona, np.
naderwany zostal arkusz reliefowy na marginesie
lub w miejscu wolnym, albo zlamany naroznik ma-
trycy, mozna to latwo naprawil przez opancerzenie
uszkodzonego miejsca kawalkiem arkusza pierw-

szego.

Moina wykonaé to dowolnie tak na przedniej,
jak i na tylnej stronie matrycy.

Teraz omdéwimy druga zasadnicza czynnos¢ —
wykonanie kliszy drukowej.

Matryce obcinamy nozycami, pozostawiajac mar-
gines nonparelowy przed zgrubieniem cycerowym
matrycy (zgrubienie pochodzi od cycerowych ryg,
ktéorymi oblozylismy zestaw, 1 wyczyszczamy ja
gruntownie szczotkg. Pras¢ nastawiamy na wlaSciwy
tlok, wsuwajac rame do wulkanizowania z 5-mili-
metrowym obramowaniem i przykrywa. Po wysunig-
ciu ramy umieszczamy podgrzang matrycg¢ w obra-
mowaniu, tak aby w kaizdym kierunku miala 2-mi-
limetry luz. Nakladamy przycigta poprzednio na for-
mat matrycy surowa, tj. niewulkanizowana plyte,
przymykamy przykrywe i wsuwamy rame do prasy
podgrzanej do 135°C.

Proces wulkanizowania trwa 15 minut!), przy
czym ustalona zostala dla pracy na prasie ,Auto-
matic” nastgpujaca kolejno$¢ czynnoSci:

Po wsunigciu ramy do prasy nalezy zmniejszyc
tlok o 1 obrét kola regulujacego i zamykaé prase
bardzo powoli, opuszczajac i przyciskajac dfwignig
przez okres pél minuty. Po uplywie dalszej 1Y/2 mi-
nuty nalezy otworzy¢ pras¢ przez podniesienie
diwigni, aby wypusci¢ gazy (stychaé lekkie sycszenie
ulatniajacych si¢ gazéw). Dalej — doprowadzamy tlok
do stanu pierwotnego przez dodanie 1 obrotu kela
regulujacego i zamykamy prasg. Po uplywie 15 mi-
nut, liczac od wsunigcia ramy, otwieramy prasg
i sprawdzamy stan kliszy. O ile guma jest twarda
i nielepka, klisza jest gotowa.

Przy wyjmowamu nalezy zwazaé na ewentualnc
tworzace si¢ pecherze, ktére nalezy natychmiast po
powstaniu przebi¢ szytyletem przez dolne dwie war-
stwy kliszy, o ktérych ponizej bedzie mowa.

Tworzenie si¢ pecherzy jest znakiem niedosta-
tecznego wietrzenia i wypuszczania pary po pierw-
szych 2 minutach wulkanizacji, co z kolei wskazuje
na niedostateczna temperature.

Usuwamy palcem gumez brzegdw matrycy i
éciagamy klisz¢ réwnomiernie, poczynajac od jed-
nego naroznika. Do ostygniecia ukladamy klisze pod
metalowg plyte lub szufelke. Po ostygnigciu obcina-
my klisze nozycami, pozostawiajac marginesy nie
wieksze od 1 do 2 mm.

Plyta kliszowa jest pieciowarstwowa (rys. 4). Na
wierzchu znajduje si¢ blona, z ktérej drukujemy.
Przez wulkanizowanie staje si¢ twarda i wytrzyma-

1) Fabryka wyrabiajaca surowe plyty elastyczne przepro-
wadza obecnie préby nad materialem, ktérego wulkaniza-
cja ma potrwalé zaledwie kilka minut.
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Plyta przed wulkanizacja
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Rys. 4. Przekréj kliszy elastycznej. Napisy w kliszy:) (Na

gorze) Plyta przed wulkanizacja (Z boku:) Blona drukowa
Wkladka kartonowa. Dolna

warstwa gumowa. Warstwa plécienna. (Poérodku:) Plyta

Gérna warstwa gumowa.

po wulkanizacji. (Z boku:) Blona drukowa. Gérna warst-
wa gumowa. Wkladka kartonowa. Dolna warstwa gu-
mowa. Warstwa plécienna.

ta na §cieranie. Pod nig znajduje sie warstwa migk-
kiej gumy, ktéra nadaje kliszy wlaéciwa elastycz-
no§¢ i ktéra nazywamy gérna warstwa kliszy. Na
trzecim miejscu jest wkladka kartonowa, ktéra za-
pobiega kurczeniu si¢ kliszy i ktéra tworzy podsta-
we kliszy. Nastepnie jest dalsza warstwa gumowa,

ktéra wyréwnuje naprezenie warstw. Od spodu jest

warstwa plécienna.

Warstwy trzecia, czwarta i piata nie maja wply-
wu na formowanie obrazu kliszy podczas wulkani-
zacji.

Matryca grubsza od 3 mm tloczy na trzecia war-
na wkiadke kartonowa, deformuje
wkladke i tym samym klisze. Dlatego konieczne jest

stwe kliszy, tj.

dodatkowe §ci$niecie wzmocnionej matrycy w pra-
sig, jak wyzej opisali$my.
Grubo$¢ kliszy jest unormowana i wynosi zaw-

sze 3,5 mm. Natomiast powierzchnia kliszy posiada

ilo§¢ gumy réina zaleznie od charakteru obrazu.
Tabele np. maja duzo pustych miejsc i mniej potrze-
bujg gumy. Klisze siatkowe znowu nie maja wiek-
szych pustych miejsc i wiecej potrzebuja gumy.

Mamy do dyspozycji trzy grubo$ci surowej ply-
ty kliszowej: 3,0 mm, 3,3 mm i 3,6 mm. Przed przy-
stapieniem do wulkanizowania nalezy wybraé wlas-
ciwg plyte. W tym celu wyobrazamy sobie zsunig-
cie wszystkich drukujacych czeéci z danej matrycy
w jedna plaszczyzne, ktéra zajmuje cze§¢ powierz-
chni matrycy. Zaleinie od tego, czy wyobrazona ta
plaszczyzna zajmie ponizej 1/3 powierzchni matrycy,
czy od 1/3 do 2/8, czy ponad 2/3 powierzchni,
wybieramy odpowiednia plyte — w pierwszym
wypadku (przy powierzchni ponizej 1/3 matry-
cy) 3,0 mm, w drugim — 3,3 mm, a w trzecim —
3,6 mm. Na ogét przyjmuje sig, Ze gruboé¢ 3,0 mm
stosuje sie przy tabelach i kreskowych kliszach, gru-
boé¢ 8,3 mm — przy dzielach, grubos¢ 3,6 mm —
przy pelnych formatach o grubych pismach i przy
kliszach siatkowych.
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O ile przy jednej i tej samej matrycy zachodzi
potrzeba stosowania plyt réinej gruboéci, dajemy
plyte grubsza i w miejscach, ktére potrzebuja mniej
gumy, usuwamy nadmiar przez wyciecia w matrycy
lub wysztancowanie dziur. Wycigcia i dziury musza
przypadal na puste miejsca (rys. 5).

Dla lepszego wykorzystania prasy mozna wulka-
nizowaé¢ réwnoczeé$nie z kilku matryc. W tym celu
tak ukladamy matryce w ramie do wulkanizacji, by
tworzyly zamknigty czworobok (rys. 6). Miedzy ma-
trycami dajemy odstepy od 1 do 2 mm. Matryce,
ktére potrzebuja grubszej plyty, ktadziemy do érod-
ka, matryce wymagajace mniej gumy — na zew-
natrz. Na poszczegélne matryce naktadamy przy-
cigte do formatu matryc plyty niewulkanizowane
o odpowiedniej grubosci. Przy takim ukladzie ewen-
tualny nadmiar gumy wyplywa ze $rodka na zew-
natrz, az poza otaczajgce listwy ramy. O ile matryce
nie wypelniaja czworoboku, nalezy wylozyé wolne
miejsca materialem (np. regletami) nie wyzszym niz
4,5 mm.

O ile zachodza mutacje, wyrazy, ktére maja by¢
wstawione nalezy matrycowaé i wulkanizowaé réwno-
czesnie z podstawowa forma. Z gotowej kliszy wy-

Rys. 5. Nakladanie surowej plyty na matryce o nieréw-
nym natezeniu. Przyklad zmniejszenia ilo§ci gumy przez
obciecie naroznika lub wycigcie dziury i tréjkata.



razy te obcinamy noziycami, a gdy zajdzie potrzeba
wycinamy z kliszy miejsca, w ktére maja by¢ wsta-
wione mutacje, postugujac si¢ linialem i ostrym no-
zem. O ile klisza jest nalozona na podstawke, na-
lezy przed wycinaniem zdjal kliszg¢ z podstawki i
z plastra klejgcego, aby te nie zostaly uszkodzone.

W wypadku, gdy klisza ma by¢ umieszczona na
cylindrze, nalezy ja zaokragli¢. W tym celu, nalezy roz-
grzalé klisze na goracej plycie. Przyciskajac kliszg
dionig do plyty kontrolujemy stopien nagrzania: kli-
sza, ktéra zaczyna parzy¢ dlon, ma wia$ciwa tempe-
rature. Rozgrzang klisz¢ zwijamy w pozadanym
kierunku i w tym stanie zawijamy w papier lub
umieszczamy w przygotowanej pochewce. Po ostyg-
nigciu klisza zachowa forme zaokraglong.

Jezeli zachodzi potrzeba wyprostowania kliszy
zaokraglonej, postepujemy w podobny sposob: roz-
grzewamy klisz¢ i kladziemy ja wyprostowana pod
szufelke.

Forme¢ kliszy mozna zmienié wielokrotnie.

Niekiedy z duzej matrycy potrzebny jest tylko
maly fragment. Dla oszczedzenia materialu poste-
pujemy woéwczas w sposéb nastepujacy: Nakladamy
na odno$na cze¢$¢ matrycy potrzebnej wielkoéci ply-
te niewulkanizowana, reszt¢ matrycy zakrywamy od-
padkami niewulkanizowanego materialu. Wulkani-
zujemy w normalny sposéb, obcinamy i wyrzucamy
cze§é niepotrzebna.

Nadzwyczajng zaleta elastycznej kliszy jest jej
minimalne i zawsze réwnomierne kurczenie sie. Go-
towa klisza wykazuje rdéznicg 3%00, a wiec kurczy
si¢ na szeroko$¢ 1 metra o 3 milimetry. 0 ile w ogdle
zachodzi konieczno§¢ uwzglednienia tej minimalnej
réznicy (np. przy bardzo dokladnie opracowanych
drukach przebitkowych), zecer réinice latwo moze
uwzglednié, rozbijajac np. skiad tabeli A4 na wy-
soko§¢ o niespelna 1 mm (albo dokladniej o 2 punk-
ty). Wszystkie klisze z jednej matrycy sa zawsze
réwne. Jezeli uprzytomnimy sobie trudnoéci w uzys-
kaniu réwnych plyt w steoretypii olowianej, trud-
noéci, z ktérych niejednokrotnie prawie ze nie moz-
na wybrnaé, to ocenimy znaczenie, jakie ma klisza
elastyczna dla drukéw precyzyjnych.

Do druku montujemy gotowe klisze na podstaw-
kach, podobnie jak to czynimy z plytami steorety-
powymi. Trzeba jednak pamigtaé, ze klisze gumowe
— odmienne od stereotypéw — sa elastyczne i
nie znosza najmniejszej nawet nieréwnosci. Naj-
wazniejszym wiec warunkiem, jakiemu powinna od-
powiada¢ podstawka, jest jej idealnie réwna po-
wierzchnia. Drukarnie nasze na ogél nie posiadaja
takiego materialu.

Najlepsze wyniki osiggamy przy podstawkach
bakelitowych lub aluminiowych. Wskazane jest, aby
podstawki byly pelnoformatowe, nie zestawiane. Pod-
stawy pelnoolowiane nadaja si¢ pod warunkiem, ze
drukarnia potrafi wykona¢ je w dokladnych wymia-
rach i o réwnej powierzchni. Drzewo jako bezpos-
redni podklad nie nadaje si¢. Natomiast dobre re-
zultaty — zwlaszcza przy formatach mniejszych —
osiagnieto przy zastosowaniu podstawek pelnofor-
matowych z dwu lub trzymilimetrowej plyty cynko-
wej, nabitej faseta do klocka drewnianego. Pod-
stawki takie zamawia¢ mozna w chemigrafii. O ile

Przy-
ktad rozmieszczenia matryc w ramie do wulkanizacji i na-
ktadania plyt surowych o réznej gruboéci.

Rys. 6. Réwnoczesne wulkanizowanie wielu matryc.

drukarnia posiada plyty zelazne do odlewéw, pod-
stawy cynkowe mozna uzy¢ bez klockéw.

Sam montaz odbywa si¢ przy pomocy plastra
dwustronnie klejacego, chronionego z jednej strony
gaza i znanego pod nazwg ,lasota§ma®. Przycinamy
kawalek lasotaémy na format kliszy, nakladamy go
strona, po ktérej nie ma gazy, na grzbiet kliszy i
przeciggamy kostka lub dlonia, aby nie bylo pegche-
rzy lub fald. Nast¢pnie zwilzamy gaze woda, $cia-
gamy gaz¢ z kliszy 1 nalepiamy klisze na przygoto-
wany podklad — zaczynajac przyklejanie od lewego
gbérnego naroznika. Lasota$ma trzyma klisze dosko-
nale, niemniej klisza moze by¢ dowolnie zdejmowa-
na i przyklejana. Gaze chowamy do zabezpieczenia
lasotaémy po druku. Dla latwiejszego odlaczenia ga-
zy mozna po nalozeniu lasotaémy na kliszg zwilzyé
ja 1 polozy¢ na goracg plyte (na zewnetrzna plyte
podgrzewana prasy nowoczesnej albo na blache
umieszczong na plytce elektrycznej kuchenki). Po wy-
parowaniu wilgoci gaza odlacza si¢ i pozostaje na
goracej plycie.

O ile podstawka ma by¢ zlozona ze sztegéw pod-
kladkowych zestawiamy je na szufelce, zaklinowu-
jac forme lekko z ]CdnC] strony. Nalepiamy laso-
taSme¢ na forme i przec1cramy po powierzchni pla-
stra. Zwilzamy 1 §ciagamy gaze, nakladamy kliszg,
zaczynajac od lewego gérnego naroinika i przycis-
kamy ja dlonia.

Wysoko§¢ podstawki powinna wynosi¢ 19,7 mm
(dokladnie 19,67 mm) — 52 1/3 punktu, aby razem
z klisza o grubo$ci 38,5 mm i lasota§ma dala normal-
na wysoko§¢ 23,56 mm. O ile uiywane sa gotowe
podkladki, nalezy pamigtaé, ze klisza razem z laso-
taSma jest ciensza o 0,7 mm, tj. 2 punkty, od nor-
malnej cycerowej plyty stereotypowej.

Przy formie elastycznej obciag cylindra w ma-
szynie plaskiej musi byé koniecznie twardy, doktad-
ny, dobrze siedzie¢ (bez ,poduchy®),” mie¢ grubosé
przepisowa dla danej maszyny. Polowa obciagu po-
winna byé z kartonu, gérna polowa z papieru saty-
nowanego. Nie zaleca si¢ preszpanu, ktéry zwykle
nieco faluje. Przyrzad umieszcza si¢ na goérze bez-
posérednio pod arkuszem obciagowym, ktéry powinien
by¢ twardy 1 mocny.
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W przeciwiefistwie do druku z formy twardej
nalezy nastawi¢ na najstabszy tlok. Zbyt silny tlok
znieksztalca kontury kliszy elastycznej. Przy tak sla-
bym tloku ochraniamy w wysokim stopniu maszy-
ny. Maszyny o lekkiej konstrukcji moga byé¢ wy-
korzystane w pelnym formacie. Cigzkie maszyny mo-
g3 byl puszczone na wigksza szybko§é bez szkody dla
nich.

Cylinder musi by¢ doktadnie ustawiony, aby je-
go obwéd byl zharmonizowany z dlugoscia formy.
Niedokladne nastawienie powoduje starcie blony
drukowej i uszkodzenie kliszy. Prowadzi to do
przedwczesnego zuzycia klisz, ktére w normalnych
warunkach wytrzymuja od 1 do 2 milionéw druku.

Walce nadawcze musza by¢ ustawione dokladnie
nie za nisko nad forma. Powinny byé¢ odlane z masy
twardej, uzywanej do walcéw rotacyjnych albo tez
wykonane z gumy syntetycznej.

Odbitke na podkltadke nalezy wykonaé po do-
brym rozprowadzeniu farby i réwnym jej nadaniu
na forme, gdyz nieréwno$ci druku poznaé¢ mozina
tylko po kryciu farbg. Przyrzad polega na podloze-
niu pelnych plaszczyzn, tlustych linii i napiséw, stab-
szych partii.

Drukowaé nalezy slabym tlokiem normalna far-
ba typograficzng. Na wypadek brudzenia pustych
miejsc mozna nadcigé te miejsca przez dwie goérne
warstwy kliszy, az do wkladki kartonowej i na-
stepnie gume Sciagnal. Jest to dostateczne zabezpie-
czenie przed brudzeniem przy plaszczyznach do 8 cm
érednicy. O ile zachodza wicksze miejsca, nalezy
z kliszy calkowicie wycia¢ brudzace partie, przeci-
najac klisz¢ przez wszystkie warstwy przy zachowa-
niu odstepu 1 centymetra od drukujgcych czeici.

Druk kliszy elastycznej réwnoczeénie z formg
drukowq twarda (np. z zestawem lub kliszami cyn-
kowymi) odbywa sie bez wigkszych trudnosci. Na-
lezy przy tym formg elastyczng trzymaé na normal-
nej wysokosci, za§ forme twarda podnies¢ o jeden
arkusz papieru. Obciag da¢ na tyle twardy, na ile
forma metalowa pozwoli.

Doskonale nadaje si¢ klisza elastyczna do dru-
ku kolorowego. Kryje dobrze plaszczyzny i z powo-
dzeniem w wielu wypadkach moze zastapi¢ druk off-
setowy. Etykiety, opakowania, okladki i inne ko-
lorowe druki o mniejszym formacie naleza do za-
kresu druku z plyty elastycznej. Na skutek niezmien-
noéci plyty nie ma trudnoéci z pasowaniem. Prowa-
dzone sa w tej chwili doéwiadczenia nad zastoso-
waniem do kolorowych form elastycznych patentu
polskiego ,,Ekapunkt®, ktéry czas montazu koloréw
doprowadzi¢ ma do minimum. Przy kliszach o nie
stykajacych si¢ kolorach pasowanie mozna osiagnal
w nadzwyczaj prosty sposéb: wykonuje si¢ klisze ze
wszystkimi kolorami, wycina si¢ z klisz kolor drugi
(wzgl. kolory drugie), drukuje si¢ kolor pierwszy,
nalepia si¢ kolor drugi z powrotem na klisze — nie
zdejmujac formy z maszyny, wycina si¢ kolor pierw-
szy, drukuje si¢ kolor drugi. Pasowanie jest idealne,
wpasowywanie drugiego koloru jest zbedne.

Forme elastyczng myje si¢ normalnie uzywanymi
w drukarni $rodkami. Klisza elastyczna odporna jest
na olej i benzyng, natomiast nie odporna jest laso-
taéma. Wskazane jest, aby plynu do zmywania nie
fa¢ na forme, lecz przeczyscié ja szczotkg lekko zmo-
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czong w plynie. Nie wolno przeciera¢ formy szmata
zwilzong ani sucha.

Matryce 1 klisze nalezy przechowywaé w pozycji
stojacej, a materialy surowe w miejscu chlodnym,
suchym i ciemnym.

Na zakonczenie mnalezy zadal sobie pytanie:
W jakich wypadkach wskazane jest stosowanie ply-
ty elastycznej? Do zagadnienia kliszy elastycznej
nie mozna podchodzié¢ bezkrytycznie, istnieja bowiem
zastrzezenia natury technicznej 1 gospodarczej.

Wada kliszy elastycznej jest to, Ze nie mozina
drukowaé z niej klisz siatkowych ponad 386 linii.
Przy masowych nakladach moina by wprowadzi¢
w wielu wypadkach zamiast siatki delikatnej siatke
36-liniowa, majac gwarancj¢ czystego druku. Przy
dzielach z kliszami nie oblamywanymi mozna do-
poméc sobie drukiem kombinowanym tekstu z ply-
ty elastycznej, a klisz siatkowych z cynku. Jednak
pod tym wzgledem w Polsce do$wiadczenia nie ma-
my.

Druga wada kliszy elastycznej jest jej stosunko-
wo dlugi czas wykonania. Konieczno§¢ nagrzania for-
my oraz dluiszy czas trwajace matrycowanie 1 wyko-
nanie plyty w poréwnaniu ze zwykla stereotypia
metalowa przemawia na niekorzy$¢ kliszy elastycz-
nej tam, gdzie kazda minuta bywa liczona — przy
dziennikach. Czeé¢ straty czasu wraca si¢ przez
mniejsze postoje i przy$pieszony druk. Natomiast
nie powinno by¢ przeszkéd dla drukowania czaso-
pism o wysokich nakladach z plyty elastycznej na
rotacji. Jedyna powazniejsza trudnoécia byloby wyko-
nanie odpowiednich podkladéw.

Poza powyiszymi zastrzezeniami nie ma przesz-
kéd technicznych dla kliszy elastycznej. Natomiast
istnieja ograniczenia natury gospodarczej.

Kalkulacja poréwnawcza dla druku elastycznego
i druku z plyt metalowych (stereotypéw) wykazuje
na mekorzysc plyty elastyczneJ wyzsze koszty ma-
trycowania i wykonania pierwszego kompletu plyt,
wysokie koszty za materialy (matryce, kliszg, laso-
ta§me), za§ na korzy§¢ plyty -elastycznej: nizsze
koszty pierwszego przyrzadu w maszynie, niepotrzeb-
ne dalsze komplety plyt i przyrzady do 1000 000
druku. Koszty wyrdéwnuja si¢ mniej wigcej przy
110 000 druku, tj. przy nakladzie wymagajacym przy
druku ze stereotypéw metalowych 3 kompletéw plyt
i 3 przyrzadéw. Przy nakladach ponad 110 000 druk
elastyczny jest zdecydowanie tafszy.

Korzyéci materialne plyty elastycznej leza poza
tym w mozliwoéci szybszego druku i w oszczednosci
farby. Przy druku elastycznym maszyny drukuja
z mniejszym tlokiem i w znacznym stopniu sa odcia-
zone. Mozna by wiec — bez szkody dla maszyny —
podnie§¢ o pewien niewielki procent przepustowo$c
i zastosowaé szybszy druk przy kliszach elastycznych.
W tym kieruknu nalezatoby przeprowadzi¢ do$wiad-
czenia, ktére réwnoczeénie powinny objaé kontrolg
zuzycia farby, ktére jest mniejsze przy kliszach elas-
tycznych. Gdyby mozna bylo koszt druku i farby
obnizy¢ o 10%,, oplacalno$¢ druku elastycznego roz-
poczely sie juz przy nakladach 55 000.

Niestety, je$li chodzi o materialy do matrycy 1
kliszy elastycznej uzaleznieni jesteSmy od zagranicy.
W dodatku cena materialéw jest wysoka. Stad wy-
plywa konieczno§¢ znalezienia wlasnej metody wy-



konania potrzebnych materialéw z surowcéw krajo-
wych, uniezaleznienia si¢ od importu i obnizenia
ceny. Tak samo nalezy rozwigzaé sprawe plastra kle-
jacego w kierunku potanienia uzywanej lasotasmy
lub zastapienia jej innym S$rodkiem.

Przez obnizenie ceny materialéw do polowy,
przez przyspieszenie procesu matrycowania i wul-
kanizacji droga wprowadzenia pras z dodatkowg
plyta ogrzewana oraz przez wykorzystanie szybsze-
go druku optacalno§é¢ plyty elastycznej rozpoczela-
by si¢ juz przy nakladzie okolo 20 000.

Dochodzimy do wniosku, ze w dzisiejszym stanie
plyta elastyczna powinna byé stosowana przy
wszystkich naktadach przekraczajacych 110000 dru-
ku, z wyjatkiem druku klisz o drobnej siatce i dzien-
nikéw.

Przy nakltadzie ponizej 110000 druku plyta elas-
tyczna powinna byé¢ uzyta tylko wtedy, gdy stoso-
wanie jej jest uzasadnione, a wigc przy drukach
wymagajacych dokladno$ci w pasowaniu, przy wy-
jatkowo trudnych przyrzadach, przy przewidzianych
trudnoéciach w druku (np. brudzeniu). Dopiero po
przeprowadzeniu doéwiadczen, o ktérych wyzej mo-
wa, podana granica oplacalno$ci druku elastycznego
bedzie mogla ulec dalszemu przesunigciu.

Stoimy u progu rewolucyjnej przemiany stereo-
typii. Nie ulega watpliwosci, ze odlewy metalowe
z czasem zostana calkowicie zlikwidowane 1 ich

miejsce zajma plyty elastyczne. KorzySci nowej ply-
ty sa przytlaczajace: prosty proces wykonywania
plyty, higieniczna i bezpieczna praca dla stereoty-
pera, nadzwyczajna dokladno$¢ w pasowaniu, mini-
malny przyrzad w maszynie, pierwszorz¢dna jakoéé
druku, 30-krotnie wigksza wytrzymalo§¢ plyty,
mniejsze postoje podczas druku, odcigzenie funda-
mentéw maszyn drukarskich, wicksza wydajnos¢
druku, mniejsze zniszczenie walcéw nadawczych,
oszcz¢dnoéci na farbie, mozliwo$¢ druku na bardzo
szorstkich 1 nieréwnych papierach, lepsze krycie
plaszczyzn.

Od nas zalezy, aby wprowadzenie plyty elastycz-
nej stalo si¢ powszechne. Trzeba pilnie obserwowaé
warunki druku elastycznego. Nalezy przeprowadzié
w przyspieszonym tempie badania nad wtlasna pro-
dukcjg plyty elastycznej i przystapi¢ do zbudowania
prototypu prasy do wulkanizacji. Moina sie spo-
dziewaé, ze w niedalekiej przyszloéci istniejace dzi-
sia] przeszkody gospodarcze zostang pokonane. Na-
dejdzie wtedy moment, kiedy cala stereotypie plas-
ka (i cze§¢ okraglej) przestawimy na plyty elastycz-
ne. Chyba nikt nie watpi, ze dalszym krokiem be-
dzie druk dziennikéw z plyt niemetalowych.

Ewolucja taka potrwa lata, ale sprawa ruszyla
z miejsca. Stereotyp olowiany staje si¢ przezytkiem.
Rozpoczyna si¢ era plyty elastycznej.

Edmund Fethke

Reprodukcja mapy

Druk z kamienia litograficznego byl bez konku-
rencji stosowany do 1907 roku, w ktérym Niemcy
po raz pierwszy uzyli offsetéw, a z nimi gume i bla-
che, grozne rywalki kamienia litograficznego. Odtad
rozpoczal sie wzrost stosowania maszyn offsetowych
na niekorzy§¢ litograficznych, z jednoczesnym stalym
ulepszaniem blachy offsetowej i metody pracy na
niej. Osiagano coraz lepsze wyniki, dzigki ktérym
offset ostatecznie zwycigzyl. Dzisiaj maszyny litogra-
ficzne sa stosowane w nielicznych tylko zakladach,
a kamien litograficzny w wicgkszosci spelnia juz tyl-
ko role¢ oryginalu. Na offsecie mozemy drukowaé
niemal wszystkie druki, od najprostszych do najbar-
dziej skomplikowanych — artystyczne, jedno i wie-
lobarwne, a mig¢dzy nimi i mapy.

Rozrézniamy wiele rodzajéw map: szkolne, woj-
skowe, lotnicze, geologiczne, drogowe, turystyczne
i inne. Tu zajmiemy si¢ drukiem map szkolnych i po-
krétce opiszemy proces ich powstawania.

Reprodukcj¢ mapy poprzedzaja dwa etapy pra-
cy: 1) redakcja treéci, popularnie zwana ,koncep-
tem® i 2) przerysowanie jej w taki sposob, jaki pdz-
niej mamy zobaczy¢ w gotowych egzemplarzach na-
kiadu, czyli wykonanie ,,czystorysu‘.

Oczywiécie w opracowaniu redakcyjnym wydzie-
lamy szereg kolejnych czynnoéci. Trzeba wiec na-
przdd stworzy¢ plan i zdaé sobie sprawg w szczegd-
tach z przyszlej treSci mapy. Na podstawie takiego
planu zbiera si¢ niezbe¢dne Zréddla, przy czym dobry
ich dobér chronié bedzie w pracy od wielu przerd-
bek, korekt itp. Z kolei obliczamy 1 wyrysowujemy

siatke geograficzna, tj. potudniki i réwnolezniki. Ta-
ki dopiero szkielet pozwoli nam rozpoczaé wila$ciwy
i bardzo nieraz zmudny koncept. Dla przykladu po-
damy tutaj, ze §cienna mapa Afryki E. Romera i M.
Janiszewskiego wymagala konsultacji z goéra pieciu-
set najrozniejszych map szczegblowych, bijac dzigki
temu niewatpliwie rekord w literaturze polskiejt). Po-
miniemy tu, jako nie zwiazane z zagadnieniem repro-
dukcji, sprawy samego konceptu.

Drugim etapem jest opracowanie graficzne mapy
przez kwalifikowanego rysownika kartograficznego,
czyli wykonanie tuszem czystorysu badZto na papie-
rze rysunkowym, badZto na przezroczystej kalce lub
na coraz czeéciej stosowanych arkuszach specjalnego
celuloidu. Rysownik dostarcza rysunku graficznie wy-
koficzonego. Zadanie ulatwia mu moznoéé¢ nalepiania
napiséw odbijanych w drukarni z czcionek, albo tez
drukowanie takich napisbw wprost na rysunku
z czcionek ujetych w specjalne stempelki. NajczeSciej
owe czystorysy wykonane sg w wymiarach wigkszych
niz te, z ktérych beda drukowane, gdyz przez foto-
graficzne zmniejszenie uzyskujemy wigksza precyzje
rysunku 1 wyzsza jego jakoéé. Taki czystorys otrzy-
muje do reprodukcji zaklad drukarski.

Przy wykonaniu drukéw artystycznych kladziemy
szczegolny nacisk na jak najbardziej dokladne upo-
dobnienie wykonanego druku do przedlozonego ory-
ginalu. Artysta dostarcza material zupelnie opraco-
wany, obowigzkiem za§ drukarni jest S$ciste odtwo-
rzenie wzoru.

1) Por. ,Polski Przeglad Kartograficzny®, 1927, str. 191.
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Inaczej ma si¢ rzecz z mapa. Wydawnictwo do-
starcza czystorys, ktéry stanowi czarny kolor mapy,
i dyspozycje co do skali barw. Do nas nalezy dalsze
opracowanie techniczne — reprodukcja koloru czar-
nego oraz opracowanie plyt kolorowych przez dobér
ilosci barw 1 siatek, by mapa byla przejrzysta i czy-
telna, a nadto mila dla oka. Poniewaz -czystorysy
map wykonane sg przewaznie w duzym formacie dla
tatwiejszego wykonania rysunku, reprodukujemy je
fotograficznie z najwicksza dokladnoécig do ustalone-
go wymiaru. Z otrzymanych negatywéw przez kopio-
wanie na blach¢ i odpowiednia obrébke otrzymujemy
»Slepce” w ilosci zaleznej od liczby koloréw, gdyz
na kazdym opracowuje si¢ jeden kolor. Gdy np. ma-
pa ma mie¢ osiem koloréw, wykonujemy osiem $lep-
c6w, wydobywajac na kazdym plaszczyzny, odpowia-
dajace danemu kolorowi, a zagumowujac powierz-
chnie innych. W rezultacie uzyskujemy komplet zlo-
zony z o$miu blach (koloréw), skladajacych sie na
calo§¢ mapy. Stanowi on tzw. blachy oryginalne,
z ktérych wykonujemy prébne odbitki celem prze-
prowadzenia wszelkich korekt. Do druku sporzadza-
my blachy wtérne droga przedrukéw, oryginaly za$
zachowujemy do dalszych naktadéw.

Taki jest w ogdlnych zarysach przebieg pracy
przy druku map. Jest to dlugi proces wielokrotnego
druku i poérednich czynnosci, sprzecznych z dazenia-
mi produkowania taniego a dobrego towaru. Przy
tym systemie pracy zuzywamy primo: maszyny —
przez druk duzej iloéci koloréw, secundo: duia ilo$é
energii, materialéw chemicznych oraz papieru przez
przeznaczenie wigkszego procentu na makulature.
W rezultacie cena sprzedaina jest wysoka.

Otrzymanie mozliwie duzej skali tonéw i kombi-
nacji barwnyck jest sprawa nie tylko kosztéw, ale
i czasu, wymaga duzego do§wiadczenia drukarza przy
planowaniu owych kombinacji i wyposazenia w od-
powiednie siatki (rastry), a wreszcie stawia duze wy-
magania przy doborze farb. Sprawy te rozwiazywa-
no rbéinie w réinych zakladach, w kazdym razie
wszedzie starano sie ograniczy¢ jak najbardziej ilo¢
plyt. Idealem jest druk z 4 plyt: na kolor czarny,
z6lty, czerwony 1 niebieski.

Osiagamy to przy zastosowaniu tzw. ,karto-
chromii, sposobu opracowanego przez inz. W. Ro-
mera, obecnie profesora Politechniki Wroctawskiej.
Polega on na wykorzystaniu zestawienn siatkowych
dajacych wielkg gradacj¢ tonéw jednego koloru.
W pierwszych latach powojennych drukowano we
Wroctawiu ,,Maly Atlas Geograficzny” A. Romera
w 6-ciu kolorach. Mapy te pod wzgledem technicz-
nym mialy wyglad prymitywny mimo wysokich kosz-
tow produkcji. Gdy jednak wysitki nad stworzeniem
nowej aparatury i siatek wedtug zasad , kartochromii‘
zostaly — mimo duzych trudnosci — zakonczone
czeéciowym sukcesem, zaczgto w roku 1948 uproszczo-
nym nieco sposobem drukowaé atlasy szkolne i mapy
podreczne w 4 kolorach, uzyskujac z kombinacji sia-
tek skale barw korzystniejsza i bogatsza, anizeli przy
druku 6-kolorowym. Jako§¢ wykonania technicznego
znacznie si¢ podniosta, koszty produkcyjne zmalaly,
a tym samym zmalala i cena sprzedazna.

Metoda ,.kartochromii mozna uzyska¢ w jednym
kolorze znacznie wigksza niz litograficznie ilo§¢ to-
néw siatkowych, wyraznie od siebie réiniacych sie,
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dzigki temu latwo czytelnych, a zarazem dajacych

si¢ dobrze drukowad. Stosowal tu mozemy — zalez-
nie od potrzeby — do 7-miu stopni tondéw siatko-
wych.

Tony te otrzymuje si¢ przy pomocy kopiowania
na kontrastowych kliszach fotograficznych. Uzywa
si¢ do tego celu specjalnego urzadzenia. Chcac przy-
gotowaé np. plyte do druku koloru niebieskiego na
mapie, oznaczajacego morza réznej glebokosci, spo-
rzadzamy na blonie celuloidowej, napietej na meta-
lowa rame, $lepa odbitke konturowa mapy w blado
bi¢kitnym kolorze. Nastepnie zakrywamy na niej
odpowiedniag farba (r6z indyjski) powierzchnie, kté-
re na mapie maja wystapi¢ w najciemniejszym, pel-
nym tonie danego koloru (najgl¢bsze morze) i kopiu-
jemy ja na Kkliszy przez odpowiednia siatke. Po
skopiowaniu zakrywamy na tej samej blonie na-
stepny jadniejszy ton danego koloru (niebieski) i po-
nownie kopiujemy przy zmienionym polozeniu siat-
ki. Postepowanie to zastgpuje zakrywanie guma
i przedruk siatki przy tradycyjnej litografii. Powta-
rzamy je, zakrywajac za kazdym razem sasiedni, ja$-
niejszy ton tylokrotnie, ile tonéw siatkowych chcemy
uzyskaé. Po ostatnim kopiowaniu wywolujemy klisze,
a po wysuszeniu kopiujemy na blache offsetowa. Sto-
sowane rastry to punkty, linie i siatki. Nie sa to za-
tem siatki podobne do stosowanych w reprodukcji
poéltonowej.

Piatkowe negatywy ,kartochromiczne” moina ta-
czyé z negatywami kreskowymi, co stwarza nowe
mozliwosci.

»Kartochromia® stanowi wiec rozszerzenie stoso-
wanych dotad metod reprodukcyjnych fotomecha-
nicznych. Odpada tu przedruk na rzecz ekonomicz-
niejszej i precyzyjniejszej kopii. Oszczednosci w kosz-
tach druku atlasu we Wroctawiu szacowaé moina na
okoto 30%.

Podkresli¢ nalezy wielka wage przy tego rodzaju
druku jako$ci papieru. Papier mapowy powinien by¢
mocno klejony, wlékna papieru dobrze ze soba zwia-
zane. Stabo klejony papier daje szkodliwy dla druku
kurz papierowy i jest zbyt lamliwy. Drukowanie na
nim, utrzymanie tonu barwy i uzyskanie czystoéci
siatki wymaga bardzo duzego wysitku drukarza. Nie-
odpowiedni gatunek papieru jest réwniez czesto przy-
czyna wyciagania si¢ w czasie pierwszego, a nawet
drugiego biegu druku, mimo aklimatyzacji (tempe-
rowania) i laminowania go przed drukiem. Musimy
sic wtedy poslugiwaé aparatem do ciagnienia blach
celem dostosowania wymiaréw do stopnia rozciagnie-
cia arkusza papieru.

Trudnoéci druku spowodowane papierem nie sa
jedynymi, ktére druk offsetowy czesto nastrecza. Nie-
dobra kopia, wrazliwa plyta, réina grubo§¢ i jakos§é
papieru, chemikalia, maszyna sprawiaja czasem nie-
spodzianki, ktére drukarz — chcac daé dobra pro-
dukcje — z trudem pokonuje swg praktyka i umie-
jetnoscia.

Gdy pozostate trudnoéci, przeszkadzajace jeszcze
w stworzeniu pelnej aparatury, zostana pokonane
i umozliwia nam uzyskanie wedlug metody ,karto-
chromii” 7-miu tondw rastrowych przy druku poszcze-
goélnego koloru, osiagniemy woéwczas najwyzszy po-
ziom technicznego wykonania map, jako wynik
wspélpracy naukowca i robotnika. M. Przy§lewicz



Twarda oprawa ksiazek w Zwiazku Radzieckim

w zakladach $redniey wielkoSci

W Zwiazku Radzieckim wszystkie introligatornie
wykonujace twarde oprawy ksiazek da sie podzieli¢
na 3 typy. Rdzinia si¢ one migdzy soba iloécia i ja-
koscig posiadanego sprzetu. ZLaczy je wspdlna za-
sadnicza cecha — rytmiczny, ciggly tok predukcji.

I-szy typ to introligatornie, pracujace przewaznie
recznie, ale metodami usprawnionymi.

II-gi typ to introligatornie, gdzie obok pracy
recznej biorg udzial maszyny lub aparaty.

ITI-ci typ to nowoczesne introligatornie, rozpo-
rzadzajace najnowocze$niejszymi, calkowicie zauto-
matyzowanymi maszynami. Praca r¢czna w tych in-
troligatorniach jest znikoma.

Typ I-szy 1 Il-gi moina w szerokim zakresie
wprowadzi¢ w Polsce, dop6ki nie zdobedziemy sig¢ na
calkowite zmechanizowanie i zautomatyzowanie pro-
dukeji twardych opraw ksiazek.

Charakterystyczna cecha produkcji twardej opra-
wy jest potok, opierajacy si¢ na nastgpujgcych za-
sadach:

1) ustalenie biegu kolejnych procesow technolo-
gicznych,

2) rozmieszczenie sprzetu $ciSle wedlug biegu pro-
ceséw technologicznych wzdluz jednej linii,

3) przekazywanie blokéw lub ksiazek bez zad-
nych przerw z jednej operacji do drugiej,

4) zabezpieczenie rytmiczno$ci produkcji przez
odpowiednia konserwacj¢ mechanizméw dla uniknig-
cia postojéw; podawanie we wlasciwym czasie goto-
wych blokéw do szycia, okladek, wklejek, kapitatek,
papieru itp.,

5) jak najdalej posunigta mechanizacja: a) prze-
kazywania polfabrykatéw od jednego punktu (ope-
racji) do nastepnego, b) mechanizacja i automaty-
zacja poszczegdlnych operacji oprawy,

6) szeroko stosowana akcja, usprawniajaca reczne
operacje,

7) ujecie calej produkeji opraw w dzienny har-
monogram, w ktérym w widoczny sposéb nalezy
uwzglednié przygotowawcze procesy w introligator-
ni, jak: a) skladanie arkuszy, b) przyklejanie wklejek
i ilustracji, ¢) zbieranie arkuszy, d) miedzyoddzialo-
wy 1 wewngtrzny ruch transportowy w dziale opraw,
e) dostawa druku na okladke, f) dostawa kartonu na
oktadke, g) dostawa materialu na grzbiet: merli, dru-
tu, nici itp.

Pamigta¢ nalezy, e przyklady potokowej pro-
dukcji, podane w prasie radzieckiej, dotycza kazdo-
razowo lokalnych warunkéw danej drukarni, stuza
wigc nie jako typowe przepisy organizacyjne, ale
jako przyklady réznych rozwiazan. Podobnie i w na-
szych drukarniach, zaleinie od ich indywidualnych
warunkéw, zagadnienie to mozna bedzie inaczej roz-
wigzywad.

Przytoczone ponizej trzy przyktady radzieckiej
potokowej organizacji produkcji réinia sie miedzy
sobg ilo§cia maszyn, pomocniczych urzadzeh lub ro-
dzajem transportu. Maszyny i urzadzenia nie sa zau-
tomatyzowane. Wymagaja obstlugi. Jednak jak wi-
da¢ z opisu skracaja cykl produkcyjny w duzym
stopniu.

Potokowy bieg twardej oprawy

Przyktad 1
Nr 4/51).

Wydajno$¢ na jedna zmiane 4000 ksiazek w tek-
turowych okladkach, obciagnietych papierem; obje-
to§¢ — $rednio 15 arkuszy; pracownikéw 25 (rys. 1).

(Opis

wedlug ,,Poligraf. Proizw.“

23



Produkcja wedtug kolejnych procesow

(Numeracja w tekécie oznacza miejsce na schemac1e)

Wykonanie reczne lub maszynowe

1) Sktadanie (falcowanie) arkuszy (1 )
2) Prasowanie (2)
8) Przyklejanie wklejek (forzacy) i ilustracji do arkuszy (3)

4) Zbieranie arkuszy (3)
5) Prasowanie (4)

)
)

6) Szycie (5)
)

7) Wzdluz maszyn do szycia biegnie transporter (6), na ktory pracownice

klada zeszyte bloki

8) Transporterem tym bloki ida do jednonozowej krajarki do obcigcia z trzech

stron (7)
Obcicte bloki ida na stél (8) do zaklejania grzbietéw
10) Bloki susza si¢ (9)

9)
)

11) Bloki ida do zaokraglenia grzbietéw (10)
)

12) Przyklejanie kapitalek i paskéw papieru na grzbiet bloku (11)

Produkcja okladek i zawieszanie w okladki

18) Pracownica w p. 12-ym pokrywa paski grzbictowe klejem
14) W p. 13 odbywa si¢ zestawianie okladek (tekturck i paskéw grzbietowych)
W p. 14 pracownice smarujg klejem papier na zewnetrzng strone okladek

)
)

15)

16) W p. 15 oklejanie papierem okladek i wykanczanie

17)

18) zaokraglenia grzbietéw (17) i w konicu

19) nastepuje zawieszenie w okladke (18)

20) Gotowe ksiazki prasuje si¢ w pneumatycznej prasie (19).
)

21) Sprasowane ksiazki przewozi si¢ wézkiem na punkt etapowy, gdzie stoja

przepisowy czas (ca 4 godz.)

Gotowe okladki transporterem przechodza do suszarki (16), skad ida do

Maszyna do [falcowania

Prasa

Recznie. Smarowanie wklejek moze by¢
zmechanizowane

Recznie

Prasa

4 maszyny do szycia

Transporter

Zwykla krajarka

Recznie (usprawnione)

Suszarka z transporterem

Recznie lub za pomoca urzadzenia

Recznie (usprawnione)

Suszarka z transporterem
Recznie lub aparatem
Recznie (usprawnione)
Duza prasa

Ponizsza tabela obrazuje w cyfrach ilo§¢ zatrudnionych przy tym pracownikéw i ich wydajnosé

Wydajno$¢ na 1 zmiane 1l-go Tlosé | llosé Wymaganfl
Nazwa procesu robotnika lub maszyny rqbot- ma- przestrzen
nikow| szyn w m?
Maszynowe felcowanie 20 tys. arkuszy 3 1 28
Przyklejanie wklejek ‘ 8—8,1 tys. arkuszy 1 — } 13
Zbieranie arkuszy 30 tys. arkuszy 2 —
Szycie drutem na merli 0,95—1,24 tys. blokéw 4 4 27
Obcinanie blokéw 4 tys. blokéw 1 1 9
Zaklejanie grzbietéw bez suszenia 4—4,1 tys. blokéw o2 —
Zaokraglanie blokéw ) 4 tys. blokéw . ; 1 1 } 12
Przyklejanie kapitatek 2 tys. blokéw | 2 o
Produkcja okladek w péiptétno 2,2—2,3 tys. okladek Lat2 | 1
Zawieszenie blokéw (lacznie z szuszeniem okladek) 4—4,1 tys. ksiazek 1+1 | — 13
Prasowanie ksiazek 1 1 1
Razem 25 | 8 114

Jezeli zanalizujemy prawa rubryke: ,,Wykonanie
reczne lub maszynowe', to widaé jasno, 7e cze§é ma-
szyn juz posiadamy (np. maszyny do szycia, prasy,
krajarki); dodatkowo potrzebne maszyny lub urza-
dzenia latwo mozemy zbudowaé we wlasnych war-
sztatach, a mianowicie:

3 transportery wg »Poligraf. Proizw."

Nr 1/1951 r.,
1 suszarke (rys. ,,Poligraf. Proizw. Nr 6/1948 r.).
1 aparat do zaokraglania grzbietéw (proste wzory
sami posiadamy).

rys.
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Zaznaczy¢ nalezy, ze podany przez nas potokowy
sposob oprawy moze réwniez pracowal bez specjal-
nego aparatu do zaokraglania grzbietow.

Okreélenia ,,usprawnione oznaczaja, Ze procesy
te wykonywa sie wprawdzie recznie, ale wedlug wzo-
réw radzieckich stachanowcow.

Przyklad 2 — II typ introligatorni (wedlug ,,Po-
ligraf. Proizw.“ Nr 1 z 1951 r. — rys. 2).

Wydajno§¢ na jedna zmiang 10 000 egzemplarzy
w pelnym plétnie $redniej objetosci 12 ark. przy
51 pracownikach, wzglednie 35 — 40000 broszur.



Przebieg poszczegdélnych operacji jest tu troche
odmienny, niz w I-szym przykladzie. Przy tym typie
introligatorni, jak i nast¢pnym, opisanym dalej, or-
ganizatorzy trzymali si¢ nastgpujacych zasad:

1) Falcowanie odbywa si¢ na dziale maszyn. Ma-
szyny przekazuja introligatorni arkusze juz sfalcowa-
ne w standartowych paczkach.

2) Okladki produkuje si¢ w specjalnym dziale.

8. Rowniez w oddzielnym pomieszczeniu odbywa
si¢ przyklejanie wklejek, ilustracji, jak i kompleto-
wanie blokéw.

4) Linia potoku zaczyna si¢ w dziale twardej
oprawy od procesu szycia i konczy si¢ ekspedycja
ksiazek.

5) Szeroko zastosowane lancuchowe transportery,
nawet na malych odcinkach, aby uniknaé¢ przenosze-
nia pélfabrykatéw z jednej operacji do drugiej.

/a /a. /3 /e,

/LZ

//La //; l/—d //—7 //[ //1 //‘Z

2

/

Produkcja wedlug kolejnych proceséw
(Numeracja w tekécie oznacza miejsce w schemacie)

Wykonanie reczne lub
maszynowe

Sze$é maszyn do szycia (1) podaje lafncuchowym transporterem (2) do

prasy (8), skad po sprasowaniu robotnik przenosi recznie z transportera i sktada na
stét (4), gdzie smarowaczki smaruja grzbiet recznie klejem

lub specjalna maszyna do klejenia grzbietéw blokéw.

Jesli zastosowaé tg maszyne, to wéwczas przejécie od pracy do klejenia grzbietéw ma-
szynowo odbywaé sie bedzie automatycznie transporterem i stad réwniez automatycznic
przechodzié bedzie transporterem do

suszarki z transporterem (5), skad bloki wychodza transporterem z zupelnie suchymi
grzbietami.

W tym stanie bloki zdejmuje si¢ rgcznie z transportera (5) i prasuje w prasie (6) do
prasowania grzbietéw.

Z prasy bloki ida transporterem (7) do

tréjnoza (8) do obciecia z trzech stron i potem przechodza transporterem do

dwéch maszynek (9) do zaokraglania grzbietow.
Po tej operacji bloki przechodza transporterem (10) na st6l (11), gdzie recznie smaruje
sie grzbiety klejem

10. i zaraz (bez przerwy w czasie) zawiesza si¢ bloki na listwy suszarki (12).

11. Z obu stron ta$my (12) stoja robotnice, ktére w $lad za biegnaca tasma, zanim wejdzie
ona do czeSci suszacej, naklejaja recznie na grzbiety zawieszonych blokéw kapitatki
i paski papieru.

12. Transporter z blokami przechodzi przez komorg suszarki. W tym czasie grzbiet z na-
klejona kapitatka i paskiem papieru wysycha.

13. Z transportera (12) bloki przenosi sie albo do automatu (18) do opraw w pelne plétno,
albo na stél (14) do zawieszenia w okladki oklejone papierem.

14. Gotowe ksiazki momentalnie przechodzg transporterem do prasy (15) i nastepnie stad

15. ulozone w specjalne duze karetki podlegaja jeszcze raz sprasowaniu w karetkach

w prasie (16).

Maszyny; lafcuchowy
transporter

Prasa

Pecznie (usparwnione)

Maszyna

1 transporter

1 transporter

1 suszarka

1 transporter
Recznie

1 prasa
1 transporter

1 tréjnéz

1 transporter

2 maszynki

1 transporter

Recznie (usprawnione)
Suszarka

Recznie (usprawnione)

Transporter

Automat do opraw w pel-
ne plétno

Recznie (usprawnione)

Transporter

Prasa

Recznie

Duze karetki

Duza prasa
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Dalszy ciag ze str. 25

Produkcja wedlug kolejnych proceséw Wykonanie reczne lub
(Numeracja w tekécie oznacza miejsce w schemacie) maszynowe

16. Koncowe fazy to:

a) postdj przepisowy na koicowej bazie (17)

b) branie z karetek i przewéz do Recznie
17. rowkowania przy grzbiecie okladki na specjalnym aparacie (18); Aparat
18. z rowkowania ksigzki przechodzg transporterem 19 i 20

do ostatecznej kontroli, ewentualnego wstawienia w futeraly i do ekspedycji. Transporter

Analiza rubryki ,,Wykonanie rgczne lub maszy-
nowe™ wskazuje tu na wyraing przewage proceséw
maszynowych nad recznymi.

Jesli chodzi o mozliwoé¢ zaopatrzenia naszych in-

troligatorni w odpowiednia aparature, ponizsze ze-
stawienie wykaze jasno, iz istnieje calkowita mozli-
woé¢ zaopatrzenia si¢ w kraju, i to nawet we wlas-
nych warsztatach.

Oprawa twarda, okladka oklejana papierem

Maszyny lub aparat

Zrédlo nabycia

6 maszyn do szycia

8 lancuchowych transporteréw

2 maszynki do zaokraglania grzbietéw
" 4 duze wézki

2 suszarki

1 aparat do rowkowania

1 maszynka do klejenia grzbietéw

2 prasy normalne

I R

9. 1 prasa duza do woézkéw

Przyktad 3 — II typ introligatorni (rys. 3), nie-
mal calkowicie zmechanizowany, wymagajacy jednak
obstugi (wg ,,Poligraf. Proizw. nr 5 z 1951 r.).

Sq w kraju w dostatecznej ilosci
Mozliwo$¢ budowy nawet we wlasnych warsztatach

Mozina przerobié z pras do zlocenia
Mozina wykonaé w kraju

Wydajno$¢ na jedng zmiane do 25000 ksigzek;
pracownikéw do 52.
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Produkcja wedlug kolejnych proceséw Wykonanie reczne lub
maszynowe
1. 6 pélautomatycznych maszyn do szycia (1) podaje zeszyte bloki taficuchowym transpor-i Maszyny
terem (2) do Transporter
2. prasy (8) celem sprasowania, skad malym transporterem (4) przechodza na stét (5)] Prasa
i z kolei do Transporter
Recznie
3. aparatu 6) celem zaklejenia grzbietu. - Aparat
4. Zaklejone bloki przechodza do suszarki (7), gdzie schna w czasie powolnego biegu| Suszarka
transportera. Transporter
5. Po wysuszeniu bloki prasuja si¢ w prasie (8) i przechodza na stét (9), aby Prasa
Recznie
6. na tréjnozu (10) ulec obcieciu z trzech stron. Tréjndz
7. Z trdjnoza bloki przechodza na stoliki (12), skad 4 transportery
Recznie
8. ida na 4 prasy do zaokraglania grzbietéw (11). Prasy
9. Z pras (11) przekazywane sa na stoliki (13) i transporterem (14) Recznie
Transporter
10. bloki ida na tame (15), gdzie przeprowadza sie naklejanie kapitatek, paskéw papieru; lasma do klejena kapita-
i suszenie. ek i papieru recznie.
11. Z tasmy bloki ida na prase (16) do przyklejania wklejek i stad Transporter
Recznie
Aparat do zawieszania
12. na aparat (17) do zawieszania blokéw w okladke. blokéw
Recznie
Prasa



Dalszy ciag ze str. 26

Wykonanie reczne lub
maszynowe

Produkcja wedlug kolejnych proceséw

\
13. Gotowe ksiazki prasuje sie w prasie (18), nastepnie uklada sie w karetki i prasuje sig Piasa

ostatecznie na prasie automatycznej w karetkach (19) Recznie
Karetki duze
Prasa pneumatyczna
14. W karetkach jada ksiazki transporterem (20) 4 godziny Transporter
15. i w konhcu przechodza do prasy do rowkowania przy grzbiecie okladki (21 — 22).
Po rowkowaniu na specjalnym aparacie odbywa si¢ ostateczna kontrola i ekspedycja

(23). Prasy do rowkowania

do klejenia grzbietéw, 4. dwie suszarki,
5. jeden aparat tasmowy do klejenia

Analiza rubryki ,,Wykonanie
reczne lub maszynowe™ wska-
zuje tu na zdecydowany charak-
ter maszynowej produkcji obslugiwa- L Zl/
nej przez ludzi.

Ponizsze zestawienie pozwoli wyro-

l kapitalek i paskéw papieru, 6. jedna
M| prasa do klejenia wklejek, 7. dwie
prasy do rowkowania, 8. jeden agre-
gat taSmowy do zawieszania blokéw,

bi¢ sobie pojecie o mozliwociach za- [ ] d 9. dwie prasy normalne, 10. jedna pra-
opatrzenia w kraju: f H sa duza, 11 cztery karetki — pozycje

1. 6 maszyn do szycia — sa w kra- 2 do 11 moga byé¢ budowane we wlas-
ju w dostatecznej ilosci. i ] nych  warsztatach  wedlug  wzoréw

2. 12 transporteréw, 3. jeden aparat umieszczonych w pismach radzieckich.
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Analiza powyiszego zestawienia wyraZnie mowi,
iz zagadnienie organizacji potokowej produkcji twar-
dej oprawy ksigzek jest mozliwe nawet juz w obec-
nych warunkach. Kwestia materialéw nie powinna by¢
przeszkoda, gdyz sg to materialy proste bez specjal-
nych wymagan, jak np. katowniki, blachy, prety ze-
lazne itp. kurantowe materialy.

Specjalnie nalezaloby tu zaznaczyé fakt, jak wiel-
ki wplyw mial potokowy system produkcji twardej
oprawy na cykl produkcyjny. Np. fabryka ksigzek
im. Frunzego w Charkowie po wprowadzeniu poto-
ku skrécita cykl produkcyjny z 6—8 dni do 9,5 go-
dziny.

Szeroko stosowane metody recznej produkcji sa
w wysokim stopniu usprawnione. Radzieccy fachowcy
podaja w prasie, jak i w fachowych wydawnictwach
dokladne ich opisy wraz z rysunkami poszczegdlnych
faz produkcji.

Celniejsze z tych usprawnien podamy w nastep-
nym numerze.

Usprawnienia powyzsze dotycza:

1) klejenia grzbietéw blokdw,

2) zestawienia okladek przy pomocy bardzo pro-
stej aparatury,

3) obcinania blokéw z trzech
krajarce,

stron na zwyklej

4) uproszczonej metody zbierania itp.

Radziecki fachowiec osiaga swoje wysokie wyni-
ki produkcyjne przede wszystkim dzieki szerokiej ak-
cji racjonalizacyjnej. Racjonalizacja w drukarniach
radzieckich nie pracuje jednak na ,,zywiol“, ale &ci-
§le wedlug zaplanowanych potrzeb produkcji. Robot-
nik dokladnie wie, co i w jakim czasie nalezy
usprawnié. Dzigki temu cata akcja racjonalizacyjna
jest tam nie §wigtem, nie pracg od wypadku do wy-
padku, ale zwyklym zorganizowanym i z goéry
uwzglednionym czynnikiem wzrostu produkcji.

Jan Dorocinski

Zjawisko kohezji i adhezji w farbach graficznych

Farba drukarska poczawszy od kalamarza poprzez
walce az do momentu naniesienia na papier zachowu-
je sie zgodnie z zasadami, objetymi zjawiskami kohe-
zji 1 adhezji.

W farbach graficznych, w szczegélno$ci maja-
cych zastosowanie w technice druku plaskiego, duze
znaczenie maja kwasy tluszczowe. Czasteczki tych
kwaséw maja ksztalt sztabek (rys. 1). Atomami tych
czasteczek kwasu sg wegiel C, wodoér H i tlen O —
razem w czasteczce jest 56 atomdéw, oczywiscie w od-
powiednim ukladzie, ktérego tu nie rozpatrujemy.
Grupa CH; danej drobiny wykazuje sile odpychaja-
ca w stosunku do wody, a grupa COOH jest zréd-
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e 00000
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tem przyciggania drobin wody. Drobina kwasu tlusz-
czowego moze by¢ poréwnana do sztabki magnesu
o kiegunach +— (rys. 1).

Po tym ogélnikowym wstgpie mozemy przystapic
do omodwienia kohezji i adhezji, a przy pomocy tych
pojeé okresli¢ wiskoze 1 lepkoé¢ farby.

Przez kohezje¢ rozumiemy sile przyciggania miedzy
dwoma czasteczkami tego samego ciala. Rozwazmy
to zjawisko dla czasteczek cial plynnych (rys. 2).
Wyobrazmy sobie, ze czasteczki sa rozmieszczone
w przestrzeni warstwami, ktére s przesuwalne jedna
wzgledem drugiej. Przyjmijmy, Ze chcemy przesunac
jedna warstwe czasteczek po drugiej, jak dwie przy-
legajace do siebie deseczki, wéwczas sily miedzy-
czasteczkowe beda stawialy opér. Wiskoza danej ma-
terii plynnej bedziemy nazywali silg, jakiej trzeba
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uzy¢, aby przesunaé wzgledem siebie te dwie warstwy
czasteczek. Jezeli 1 wiskoza jest bardzo duza, moéwi
sie, ze materia jest o duzej konsystencji (ma$é, pa-
sta). Wiskoze mierzy si¢ przyrzadem zwanym wisko-
zymetrem — mnajprostszy jest cylinder, do ktérego
wlewamy badang ciecz; czas spadania kulki metalo-
wej w cieczy na pewnej drodze jest miernikiem wis-
kozy. Mocna farba i mocny pokost maja duza wis-
koze¢. W miare wzrostu temperatury wiskoza maleje,
a staje sie wigksze przy nizszych temperaturach. Dla-
tego farba w zimnych pomieszczeniach jest bardziej
ciggliwa i moze spowodowaé rwanie papieru.

Kohezja czyli sita przyciagania miedzyczastkowe-
go szczegbélnie uwydatnia si¢ na powierzchni plynu.
Ten szczegblny przejaw kohezji nazywamy napie-
ciem powierzchniowym.

Rys. 8 przedstawia zbiornik wody, w ktérym cza-
steczki wewnatrz wody, np. czasteczka ,,a“, sa otoczo-
ne ze wszystkich stron innymi czasteczkami i réwno-
miernie przyciagane, tak Ze powstaje réwnowaga sil.
Czasteczka ,,b°, ktéra jest na powierzchni wody, nie
jest zasadniczo przyciagana przez czasteczki powie-
trza, lecz dzialaja ma nia tylko czasteczki z nizszych
warstw cieczy. Wobec tego czasteczka ,,b* jest przy-
ciagana jednostronnie do masy wody (cieczy). To
zjawisko jest przyczyna, dlaczego spadajace krople
plynéw staraja sie przyjaé ksztalt kuli. Powierzchnia
plynu zachowuje sie jak naciagnieta blona.

Wielko§¢ napiecia powierzchniowego jest réina
dla kaidego plynu.

Woda ma najwieksze napigcie powierzchniowe,
w dalszej kolejnoéci ida pokost i kwasy tluszczowe.

W farbach graficznych napigcie powierzchniowe nie
ma znaczenia w oderwaniu, lecz ma znaczenie w po-
laczeniu z wiskoza. Napiecie powierzchniowe i wis-
koza daja pojecie lepkosci.



Drukarz nazywa farbe ciagliwa i bada tg cechg
przez rozciaganie farby miedzy palcami. Jezeli farba
lepi sie dobrze do palca i daje nitkg, drukarz méwi,
ze farba jest ciagliwa (diuga). Jezeli farba zachowuje
si¢ jak maéé i przylepia si¢ do palca stabo lub wcale
sie nie przylepia — méwi sie, ze farba jest krétka.

Farba jest tym bardziej lepka (ciagliwa), im wigk-
sza wiskoza, a mniejsze napiecie powierzchniowe.
Farba ,krétka” ma mala wiskoze a stosunkowo du-
ze napigcie powierzchniowe.

Napiecie powierzchniowe 1 wiskoza wyznaczaja
wielko§¢ kropel farby na stozkach punktéow siatki
(rastra) i powoduja odpowiednie rozlozenie farby na
gumie przy druku offsetowym. Guma offsetowa przy-
trzymuje farbe silniej, niz forma drukowa typo, dla-
tego tez, aby ulatwi¢ zdjecie farby stosuje si¢ papier
o powierzchni porowatej, gdyz zjawisko adhezji.
o ktérym bedzie mowa ponizej, ulatwia zdjecie farby
z gumy.

Adhezja nazywamy sile, z jaka przyciagaja si¢
czasteczki réznych cial. Dla cial ptynnych wystapi to
przy éciankach naczyn, w ktérych znajduje si¢ plyn

’
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(rys. 4). Drobina wody ,.a” przy §ciance szklanki zo-
staje podniesiona ponad poziom wody, a powstala
krzywizng nazywamy meniskiem. Wielkoscia adhezji
jest kat a na rys. 4. Jezeli kat a jest maly, méwimy,
ze plyn w stosunku do drugiego ciala (np. szkla) ma
zdolno$¢ zwilzania. Stopien zwilzania maleje w miarg
wzrostu kata. Kat o jest wiekszy od 90 stopni wtedy,
gdy plyn jest odpychany od naczynia. To zjawisko
jest istotne dla zrozumienia odpychania si¢ migdzy
tluszczami i woda. gdyz w tym wypadku kat a jest
wiekszy od 1000 (rys. 5).

Oméwione zjawiska napieé powierzchniowych
przy §ciankach naczyfh tlumacza nam, dlaczego jedne
plyny w naczyfkach wloskowatych (kapilarnych)
podnosza sie¢ ponad poziom plynu w zbiorniku, do
ktérego naczynko wstawiono lub z ktérym polaczono,
a inne plyny nie osiagaja poziomu w zbiorniku
(rys. 6).

Otwarte naczynia wloskowate kamienia litografi-
cznego lub blachy powoduja zatrzymanie wody.
Farba drukarska przenika w glab papieru przez naczy-
nia wloskowate powstate na skutek wiéknistej budo-

wy papieru. Przebijanie farby zaleine jest od zacho-
wania si¢ §rodka wiazacego farby w stosunku do na-
czyn wloskowatych.

Farba z kalamarza przechodzi na walec przybie-
rajacy dlatego, ze adhezja walec-farba jest wicksza,
niz napigcie powierzchniowe farby. Wazine jest, aby
przy produkcji walcéw liczono sie pod tym wzgle-
dem z jakoéci¢ farb na rynku. Napigcie powierzchnio-
we przy Sciankach przewyisza zawsze napiecie po-
wierzchniowe farby wtedy, gdy farba ma dostatecz-

Rys. 5 Rys. 6

na iloé¢ $rodka wiazacego, w przeciwnym razie plyta
drukowa nie otrzymuje dostatecznei iloéci farby.
W tym przypadku puszczamy z kalamarza wigcej
farby, aby otrzymal wieksze napiecie powierzchnio-
we farby.

Rozwazmy teraz szczegélny przypadek adhezji,
a mianowicie przyczepnoéé czasteczek ,.a“ jednego
ciala w stosunku do powierzchni ,,5° innego ciala
(rys. 7). Wyobrazmy sobie, ze powierzchnia ciala
»b“ ma ladunki elektryczne ujemne; to czasteczki
kwasu tluszczowego uszereguja sig¢ biegunami dodat-
nimi COOH do powierzchni ,,b“, a drugie konce cza-
steczek o biegunach ujemnych (CHs) utworza po-
wierzchni¢ odpychajaca wode.

Ten szczegélny przypadek adhezji jest bardzo
istotny dla zrozumienia szeregu proceséw druku plas-
kiego. Srodeck wiazacy farby drukarskiej zawiera
kwasy tluszczowe, ktére ukladaja sie na plytach jak
na rys. 8. Czasteczki tego kwasu wtedy trzymaja sie

HHH bbes

Rys. 7 Rys. 8

mocniej powierzchr . kamienia wzgladnie blachy, gdy
powierzchnia jest lekko zasadowa (nie kwasna), co
otrzymuje si¢ przez odkwaszenie.

Przy sporzadzaniu plyt bimetalicznych do druku
offsetowego nalezy dokladnie zapozna¢ si¢ ze zjawis-
kiem adhezji w odniesieniu do powierzchni plyt.

Mgr Leon Kwasnik.

W‘az z calym Swiatowym obozem pokoju, ktdremu przewodzi Zwiqzek Radziecki i jego gemialny
wédz Joézef Stalin — obozem, ktéremu towarzyszq dzi§ najgoretsze uczucia i sympatie olbrzymiej
wiekszoci ludzi na calym $wiecie — Polska Ludowa kroczy niezlomnie we wspolnym froncie walki
o pokdj i wspélprace miedzy wszystkimi narodami, niezaleinie od ich ustroju spolecznego.

BOLESEAW BIERUT
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Jak czytaé bilans?))

Artykul niniejszy ma za zadanie ulatwié¢ postu-
giwanie si¢ bilansem, jako $rodkiem kontroli gospo-
darki przedsiebiorstwa, tym osobom, ktdre, nie posia-
dajac znajomo$ci ksiegowoéci, obowigzane sa z ra-
cji zajmowanego stanowiska znaé i §ledzi¢ zagadnie-
nia gospodarcze, przedstawione w bilansie.

Z praktyki wiemy, ze kierownictwo przedsiebior-
stwa rzadko sigga do bilansu, aby dowiedzie¢ sie
o sytuacji finansowej przedsiebiorstwa. Co wigcej,
zdarzaja si¢ wypadki, ze dyrektor przedsigbiorstwa
podpisuje bilans, nie interesujgc sie¢ zupelnie trescia
podpisanego przezez dokumentu albo tez ograniczajac
si¢ tylko do spojrzenia na kwote wygospodarowanego
zysku czy tez straty.

Przyczyna tego stanu rzeczy jest w duzej mierze
skomplikowany wuklad i tres¢ formularzy bi-
lansowych. Trudno§é¢ ta uniemozliwia odczytanie ich
osobom nieobznajomionym z zasadami ksiggowosci.
Celem naszych rozwazah bedzie podanie najwazniej-
szych wiadomo$ci z zakresu istoty, budowy 1 tresci
bilansu, niezbednych dla oséb, pelniacych funkcje
kierownicze w przedsiebiorstwie.

Bilans przedsiebiorstwa (mamy na my$li bilans
majatkowy w odréznieniu od bilansu wynikowego,
przez ktéry rozumieé nalezy rachunek wynikéw) jest
to zestawienie wszystkich skladnikéw majatko-
wych i zobowiazan przedsigbiorstwa na pe-
wien dzien (np.na dzien 31.12.1951). Z istoty bilan-
su wynika, ze musi on obejmowaé dostownie
wszystkie wartoSci majatkowe przedsi¢hiorstwa
(nieruchomosci, wierzytelnosci, gotowke w kasie, za-
pasy materialdéw i wyrobéw itp.) oraz wszystkie zo-
bowiazania (wobec dostawcéw, bankéw, wlasnych
pracownikéw i in.). Zestawienie to jest sporzadzone
w oparciu o warto§¢ stanu majatkowego i zobowig-
zan, istniejacych w pewnym dniu, z reguly o stan
istniejacy na koniec okresu operacyjnego (miesiaca,
kwartalu, roku). Ma ono charakter rachunku dwu-
stronnego, ktérego strona lewa zawiera poszczegdlne
pozycje majatkowe, a strona prawa zZrédla tego
majatku a mianowicie wyzej wspomniane zobowia-
zania wobec 0s6b trzecich oraz §rodki finansowe za-
angazowane w przedsigbiorstwie przez jego

1) Dyrektorzy przedsiebiorstw graficznych, z reguly wy-
sunieci na te stanowiska w administracji w trybie awansu
spolecznego, w pracy swej napotykaja na znaczne trudno-
§ci przy ,czytaniu“ bilanséw miesiecznych i rocznych.
Wielu z nich zwracalo sie¢ w ub. roku do Redakcji ,,Poli-
grafiki“ z proéba o uprzystepnienie im tych zagadnien,
dlatego Redakcja zamieszcza ten artykul z dziedziny ra-
chunkowosci, chcac im przyjé¢ z pomoca, jakkolwiek §wia-
domi jesteSmy, ze material nie ma S$cifle charakteru nau-
kowo-technicznego. Czynimy to jednak w prze$wiadczeniu,
ze czasopismo naukowo-techniczne nie moze sie¢ zasklepiaé
w rozwazaniach $ci$le fachowych w wypadku, gdy w da-
nej branzy przemystu personel kierowniczy napotyka na
duze praktyczne trudnodci z zakresu ogdlnego kierowni-
ctwa (Redakcja).
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wlasciciela, w wypadku przedsigbiorstw panstwowych
— przez Skarb Panstwa. Srodki te nosza réina naz-
we, zaleznie od rodzaju wladciciela przedsiebiorstwa.
Jezeli nim jest Pafstwo — nazywamy je fundu-
szem wlasnym albo funduszem statuto-
wym. W gospodarce kapitalistycznej okresla sie je
mianem kapitalu wlasnego albo zakladowego (przy
spotkach).

Najogélniejszy schemat bilansu przedsiebiorstwa

" przedstawia sie nastepujaco:

Bilans przedsigbiorstwa ............
na dzien ..............

Majatek
czyli Stan czynny

Zrédla finansowe majat-
ku czyli Stan bierny albo

albo Aktywa Pasywa
Ogélna  wartosé Fundusz statuto-
sktadnikéw ma- wy 120.0990
jatkowych  (nie- . .
ruchomos$ci, ma- Zobowigzania ]
terialéw,  wyro- (wobec  bankéw,
béw, gotéwki itp.) 200.000 doglaweéw aip) - 80000

200.000 200.000

Schemat ten odpowiada réwnaniu:

200.000 zt (skladniki majatkowe) — 80.000 zi (zobo-
wiazania) = 120.000 zt (fundusz statutowy).

Schemat powyzszy dotyczy bilansu sporzadzonego
przy zalozeniu przedsigbiorstwa. W toku jego dzia-
talno$ci zestawia sie bilans okresowo, a mianowicie na
ostatni dzien kazdego roku operacyjnego, jako tzw.
bilans generalny oraz w krétszych odstepach
czasu, a wigc kwartalnie lub miesiecznie.

Oba te rodzaje bilanséw zawieraja obok poda-
nych w schemacie elementéw (majatek, fundusz sta-
tutowy, zobowigzania) jeszcze jeden, a mianowicie
wynik dzialalnoéci przedsiebiorstwa (zysk lub stra-
te). Jezeli w ciagu okresu operacyjnego wzrosly war-
tosci strony lewej bilansu, czyli majatek, tak Ze prze-
wyiszaja strone prawa, czyli wlasne i obce fundusze
zaangazowane w przedsi¢biorstwie, powstala réznica
jest zyskiem przedsigbiorstwa. Zysk ten wpisu-
jemy po stronie prawej w pasywach bilansu, zacho-
wujac nadal réwnowage bilansowa (suma wartosci
strony lewej — aktywdéw jest réwna sumie wartoSci
strony prawej — pasywow)! Jezeli natomiast stwier-
dzona zostala za pewien okres sprawozdawczy przewa-
ga pasywow nad aktywami, oznacza to, ze przedsig-
biorstwo pracowalo w tym okresie ze strata, rowna
réznicy migdzy pasywami a aktywami. Wartoéé stra-
ty wpisujemy po stronie aktywéw, zachowujgc réwniez
réwnowage bilansowa.

Ogolnie biorac, zysk oznacza 2wigkszenie fundu-
széw wlasnych przedsigbiorstwa, skad tez znajduje
si¢ po stronie pasywéw przedsiebiorstwa; natomiast



strata jest zmniejszeniem tego funduszu, spowodowa-
nym deficytowa gospodarka przedsigbiorstwa za dany
okres. Strate odejmuje si¢ od funduszu wlas-
nego przedsiebiorstwa w tej formie, ze si¢ ja wpi-
suje po przeciwnej stronie rachunku czyli w akty-
wach.

Méwiac o bilansach rocznych (generalnych) i krot-
kookresowych (kwartalnych, miesiecznych), nalezy
zwréci¢ uwage na podstawowa réinice, jaka — poza
okresem, za jaki si¢ je sporzadza — zachodzi migdzy
nimi. Bilanse roczne sg sporzadzane z natury, tj.
na podstawie spisania wszystkich istniejacych fak-
tycznie w przedsiebiorstwie przedmiotéw majatko-
wych i zobowiazan, czyli w oparciu 0 inwenture
roczng. Bilanse krétkookresowe zestawia si¢ na pod-
stawie wykazanego przez ksiggowo$§¢ stanu majatku
i zobowigzaf przedsiebiorstwa. Ten tzw. stan ksig-
gowy r1dzni- sie w praktyce od stanu faktycznego,
stwierdzonego inwenturg; wielko§¢ roéznic zalezy od
poziomu organizacji przedsiebiorstwa, nalezytego
obiegu dokumentéw, wnikliwej i systematycznej kon-
troli zapaséw itp.

W dalszych naszych rowazaniach bedziemy oma-
wiaé zasadniczo bilans krétkookresowy, miesigczny.

W praktyce bilanse przedsigbiorstw nie sa zesta-
wiane w tak skroconeJ postac1 jak to wyzej przed-
stawiliémy, lecz zawieraja mniejsze lub wigksze wy-
szczegblnienia skladnikéw majatkowych i zobowiazan.
Ponizej podajemy przyktad bilansu sporzadzonego na
koniec pewnego okresu dzialalnoéci operacyjnej, a za-
tem zawierajacego réwniez wynik tej dzialalnosci.

BILANS
sporzadzony na dzien 30.6.1951
Aktywa Pasywa
1. Budynki . 10.000 ‘ 1. Fundusz wla-
2. Maszyny 25.000 sny 55.000
3. Ruchomo$ci .  5.000 2. Pozyczki ban-
4. Gotéwka w kowe 20.000
kasie . . 1.000 3. Zobowigzania:
5. Lokaty w a) Dostawcy  12.000
bankach . .  5.000 b) Inni 3.000
6. Weksle obce 1.000 4. Rozliczenia
7. Naleznosci miedzyokre-
a) ‘0bi0rcy 29.000 sowe bierne . 1.000
b) Inni 4.000 5. Zysk $.000
8. Surowce i
. . materialy 10.000 \\
9. Wyroby go- \
towe . 3.000 \
10. Produkcja w \
toku . . .  5.000 \\
11. Rozliczenia
miedzyokre- \
sow czynne . 2.000 \
100 000 100.000
Sumy poza- o Sumy poza-
bilansowe 6.000 bilansowe 6.000

W wyzej podanym przykladzie bilansu blizszego
omdwienia wymagaja pozycje rozliczen migdzyokre-
sowych (czynnych i biernych).

Przez rozliczenia  migdzyokresowe
rozumie¢ nalezy wydatki, obciazajace

czynne
przyszte

okresy operacyjne, poniesione jednak juz w bieza-
cym okresie, np. naklady zaopatrzenia materialowe-
go, poniesione w zwiazku z zakupem i magazynowa-
niem materialéw, ktére beda zuzywane dopiero
w przyszlych okresach; naklady te obciazaja zatém
przyszte okresy. Do rozliczen migdzyokresowych czy1-
nych zalicza sie réwniez dochody, dotyczace bie-
zacego okresu operacyjnego, ktore wplyna jednak
dopiero w przysztym okresie, up. komorne od loka-
toréw, zamieszkujacych domy, nalezace do przedsieg-
biorstwa, jezeli komorne to, dotyczac okresu sprawoz-
dawczego, zostanie pobrane dopiero w nastepnym
okresie.

Odwrotnoscia powyzszych rozliczen sa rozliczenia
migdzyokresowe bierne. Nalezg do nich wydatki,
obcigzajace dany okres operacyjny, ktére zostang
jednak poniesione dopiero w przyszlym okresie, np.
nalezno$¢ za prad zuzyty w okresie sprawozdawczym,
ktéra bedzie zaplacona na podstawie rachunku, prze-
dlozonego w przyszlym okresie. Do tej grupy rozli-
czen naleze¢ beda réwniez dochody, dotyczace przy-
szlego okresu, ktére pobrane juz zostaly w danym
okresie.

Jak z powyiszego wynika, rozliczenia miedzyokre-
sowe czynne sa réwnoznaczne z pozycjami majatko-
wymi, dlatego tez figurujg w aktywach, natomiast
rozliczenia miedzyokresowe bierne istota swg odpo-
wiadaja zobowiazaniom; umieszczamy je zatemn w pa-
sywach.

Wyzej przedstawiony uklad bilansu majatkowego
przedsiebiorstwa ulega w gospodarce socjalistycznej,
zwlaszcza w odniesieniu do bilanséw przedsiebiorstw
panstwowych, prowadzonych w ramach tej gospodar-
ki, powainym przeobrazeniom, aczkolwiek
sama zasada sporzadzania bilansu pozostala bez
zmian.

Przedmiotem naszych dalszych rozwazah bedzie
wzdr bilansu, obowiazujacy obecnie w panstwowych
przedsigbiorstwach przemyclowych (wzér P-20). For-
mularz ten mieéci si¢ na 4 stronicach (P-20/I —
P-20/IV) i zawiera obok rubryki, dotyczacej stanu na
koniec okresu sprawozdawczego, dalsze rubryki dla
celéow poréwnawczych. Sa nimi rubryka bilansu
otwarcia (ktéry jest przeksztalconym bilansem zamk-
nigcia  poprzedniego roku operacyjnego) oraz —
w przedmiocie $rodkéw normowanych (patrz str. 1
i IT wzoru bilansowego) — rubryki na wartoéci nor-
matywéw poszczegélnych $rodkéw normowanych.

Dla lepszego zrozumienia naszych wywodéw wska-
zane jest, aby Czytelnik mial przed soba formularz
oméwionego bilansu; jest on dostepny w kazdym
przedsiebiorstwie.

Zgodnie z zasadami ekonomii socjalistycznej ogét
skfadnikéw majatkowych przedsigbiorstwa dzielimy
na dwie zasadnicze grupy:

1. Srodki trwale, czyli takie érodki pracy, kté-
re w procesie produkcji przenosza stopniowo
swa warto$¢ na wyrdb, gdyz w procesie tym zuzywa-
ja sig¢ fizycznie tylko cze$ciowo, np. budynki, maszy-
ny, urzadzenia itp., oraz

2. Srodki obrotowe, tj. takie $rodki, ktére
cala swa warto§¢ przenosza na wyrdb, poniewaz
w poszczegblnym procesie produkcji zuzywaja sig
w caloéci, np. surowce, materialy 1 inne sktadniki ma-
jatkowe, nie majace charakteru $rodkéw trwalych.
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Do $rodkéw obrotowych zaliczamy réwniez te na-
rzedzia pracy (ruchomosci), ktére uczestnicza wpraw-
dzie w wielu cyklach produkcyjnych, nie zuzywajac
sie jednorazowo, lecz ktérych czas trwania nie prze-
kracza 1 roku (lub warto§¢ zakupu nie jest wigksza
niz 900 z1); sa to tzw. przedmioty nietrwale.

Zaleinie od tego, czy dane $rodki trwale stuzia
dzialalnoéci operacyjnej przedsigbiorstwa, czy tez in-
nego rodzaju dzialalno$ci, np. gospodarce mieszkanio-
wej, rolnej itp., dzielimy je na:

a) §rodki trwale zakladowe (p.Aktywa, A)I, 1)

oraz

b) érodki trwale pozazakladowe (p. Aktywa, A,

I, 2),
przy czym oba rodzaje $rodkéw figuruja w bilansie
w swej wartoSci netto, czyli po uwzglednieniu war-
toéci zuzycia.

Jezeli pewne skladniki $rodkéw trwalych ulegaja
likwidacji na skutek zuzycia lub zniszczenia,
woéwczas likwidowane $rodki umieszcza siec w bilan-
sie az do momentu ich calkowitego zlikwidowania
w odrebnej pozycji (p. Aktywa, A, I, 3).

Omawiany przez nas formularz bilansowy zawie-
ra szereg pozycji, dotyczacych dzialalno$ci inwesty-
cyjnej przedsigbiorstwa. Pozycje te zawieraja w ak-
tywach poszczegblne elementy majatkowe tej dzialal-
noéci, ktére ukladem swym sa podobne do elementéw
majatkowych dzialalnoéci operacyjnej, produkcyjnej
przedsigbiorstwa. Tak zatem w aktywach figuruje:

a) ,,Rachunek bankowy §rodkéw wiasnych na in-

westycje” (p. Aktywa, C, II, 3, b),

b) ,Zleceniobiorcy za zaliczki na

(Akt., D, 3),

inwestycje*

c) ,Inwestycje rozpoczete“ (Akt., D, 1), bedace -

odpowiednikiem produkcji w toku w dzialal-
nosci produkcyjnej przedsiebiorstwa, oraz

d) ,Inwestycje zakoficzone“ (Akt., D, 2), odpo-

wiadajace wyrobom gotowym dziatalnosci pro-
dukcyjnej; inwestycje zakohczone z chwilg
wprowadzenia ich do eksploatacji wchodza
w sklad ,,Srodkéw trwalych® przedsiebiorstwa,
powodujac réwnoczesne zwickszenie ,,Fundu-
szu statutowego® (Pasywa, A, I).

Zblizona struktur¢ wykazuja w bilansie pozycje
majatkowe, dotyczace remontéw kapital-
nych (Akt, C, VI). :

Jak z powyzszego wynika, roboty kapitalne (in-
westycje i remonty kapitalne) sa to $rodki trwale,
znajdujace si¢ w toku powstawania (inwestycje),
albo regeneracji ich wartoéci uzytkowej (re-
monty kapitalne). Srodki trwale lacznie z robotami
.kapitalnymi okrefla si¢ jako §rodki zasadnicze.

Srodki obrotowe przedsiebiorstwa (w sensie sktad-
nikéw majatkowych, a nie érodkéw finansowych na
ich nabycie czy wytworzenie) dzielimy zasadniczo na
dwie grupy:

a. Srodki obrotowe normowane (Aktywa,

B, str. II wzoru), a mianowicie surowce, pél-
fabrykaty obce, przedmioty nietrwale, produk-
cja w toku itd. oraz

2. Pozostate $rodki obrotowe (nienormowane),

Aktywa, C, str. III), obejmujace:

a) gotéwke w kasie, czeki obce itp.,
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b) rachunki bankowe, stanowiace lokate $rodkéw
finansowych przedsiebiorstwa,

c) naleznoéci od odbiorcéw, z tytuléw publiczno-
prawnych, wewnetrzno-branzowe, od pracow-
nikéw i in.

Jak widzimy, za kryterium podzialu stuzy w tym
wypadku fakt normowania danych §rodkéw czyli
ustalania dla nich normatywoéw, przez ktére
rozumiemy iloéci danego rodzaju $rodkéw obrotowych
niezbednie konieczne dla zapewnienia przedsie-
biorstwu nieprzerwanej produkcji w wysokoéci zapla-
nowanej.

Zrédla finansowe majatku przedsiebiorstwa, czyli
pasywa, rozpadaja si¢ na dwie grupy:

1. ,,Fundusz statutowy® i érodki z nimi zréwnane,

a mianowicie ,,Srodki otrzymane“ (z budzetu)
i,Zyski“ (nie podzielone) (Pasywa, A, III)
skorygowane (pomniejszone) o ewentu-
alne ,,Srodki oddane” (do budzetu) i ,Straty®
(Aktywa, A, II i III).

2. Fundusze obce, zaangazowane w przedsiebior-
stwie, czyli zobowiazania, ktére podzielié moz-
na na:

a) kredyty bankowe (Pasywa, B, i C, I) oraz

b) inne zobowiazania, a mianowicie wobec do-
stawcow, z tytuléw publiczno-prawnych i in-
ne (Pasywa, A IV, C II, V).

Réwniez w obrebie pasywéw pewne pozycje sa
znormowane; sa to tzw. pasywa stale (Pas. A, IV),
czyli tego rodzaju zobowiazania przedsigbiorstwa
wobec 0séb trzecich, np. wilasnych pracownikéw za
place i §wiadczenia, ktére z uwagi na termin ich plat-
nosci pozostaja stale w obrocie przedsigbiorstwa (np.
robocizna i §wiadczenia za okres mig¢dzy koncem mie-
sigca a faktyczng data wyplaty).

Osobna, grupe w pasywach stanowia $rodki finan-
sowe na pokrycie wydatkéw na roboty kapitalne. Pod
wizgledem swej struktury przypominaja one wyzej
oméwione Zrédla finansowe, stuzace na pokrycie $rod-
kéw trwalych i obrotowych, ktérymi postuguje sig
przedsigbiorstwo. A zatem wéréd Zrédet finansowania
inwestycji znajdujemy $rodki dostarczone z budzetu
panstwowego oraz §rodki wygospodarowane i przez-
naczone na ten cel przez przedsigbiorstwo (,,Finanso-
wanie inwestycji limitowanych®, ,Finansowanie in-
westycji pozalimitowych®, Pasywa, D, 1 i 2), Kredy-
ty bankowe (Pas., D, 3) oraz obce fundusze pozaban-
kowe (Pas., D, 4).

Od zZrédet finansowych, stuzacych na pokrycie
$rodkéw trwalych i obrotowych odréini¢ nalezy fun-
dusze, utworzone ze $rodkéw wygospodarowanych
przez przedsiebiorstwo dla celéw specjalnych,
np. ,,Fundusz zakladowy®, ,Fundusz popierania pro-
dukcji z odpadkéw® i in. (Pasywa, C, III, 4 1 5 oraz
IV).

Koficzac pobieiny przeglad struktury bilansu,
wspomnimy o ,,Sumach pozabilansowych” (wzér IV
u dolu). Sumy pozabilansowe ewidencjonuja takie
wartoéci, ktére aczkolwiek nie stanowia dla przedsig-
biorstwa praw majatkowych ani zobowiazafh, moga
staé sie w przyszloéci ich Zrédtem. Naleza do nich np.
limity érodkéw inwestycyjnych, podajace wysoko$c
nie wykorzystanego kredytu na inwestycje, $rodki
dzierzawione, czyli warto§¢ obiektéw majatkowych,
otrzymanych w dzierzawe od oséb trzecich itp.



Z kolei zajmiemy sie pokrétce analiza da-
nych, zawartych w bilansie. Dla uchwycenia posz-
czegblnych zjawisk w ich rozwoju wskazane jest
objecie zasiegiem analizy szeregu bilanséw za ostatnie
okresy sprawozdawcze, przy czym moze zaj$¢ koniecz-
noé¢ siegnigcia do materialéw Zrédlowych bilansu
(poszczegélnych kont ksiggowosci syntetycznej badz
analitycznej). Analiza bilanséw jako umiejetno$é jest
szczegblnie rozwinieta w Zwiazku Radzieckim i na
doé$wiadczeniach tam zdobytych opieramy si¢ w na-
szej praktyce.

Zaczynajac analize od ogdlnego przegladu bilan-
su, badamy ksztaltowanie sie poszczegélnych sklad-
nikéw majatkowych, wielko$¢ i kierunek zmian, ich
charakter (zespolowy czy indywidualny). Z drugiej
strony analizujemy zmiany w funduszu statutowym
i érodkach z nim zréwnanych, oraz zadluzenie przed-
siebiorstwa, ktére — idac za praktyka radziecka —
klasyfikujemy na

a) normalne formy zadluzenia, do ktérych nale-
zy np. ,,Kredyt inkasowy na naleznoéci faktu-
rowe” (Pasywa, G, I, 2),

b) mniej wskazane formy zadluzenia (zwlaszcza
w wypadku wystepowania ich w znacznicjszych
sumach), np. zobowiazania z tytulu ,Dostaw
niefakturowanych” (Pas., C, II, 1, c), zadlu-
zenie, wynikajace z rozliczen z budietem z ty-
tulu wptat na amortyzacje i in,

c) formy zadluzenia z przekroczonym terminem
platno$ci, a mianowicie przeterminowane kre-
dyty bankowe (Pas., C, I, 4), dostawcy za fak-
tury i in.

Stwierdzony stan rzeczy, a zwlaszcza wieksze
zmiany w stosunku do pozycji wyjéciowych, winny
by¢ z kolei uzasadnione wskaznikami techniczno-pro-
dukcyjnymi oraz pozycjami przeciwstawnymi bilan-
su. Tak np. wzrost zobowiazan wobec dostawcéw mo-
ze by¢ nastgpstwem nagromadzenia nadmiernych za-
pasoéw materialowych.

W zwiazku z zadluzeniem przedsigbiorstwa pozo-
staje kwestia jego zdolno§ci platniczej, ktéra
badamy droga pordéwnania ogélnej sumy érodkéw pla-
tniczych z suma pilnych zobowiazan przedsiebiorstwa.
Do pierwszych zaliczymy: gotéwke w kasie, nalez-
noéci na rachunku bankowym, operacyjnym i pomoc-
niczym (r-ku czekowo-przelewowym w PKO), sumy
pieniezne w drodze, produkcje ukonczona z wylacze-
niem jej cze$ci stanowiacej nieuzasadnione przekro-
czenie normatywu (patrz nizej) i ewentualne dalsze,
szybko $ciggalne aktywa. Do pilnych zobowiazah na-
lezg zadluzenie wobec pracownikéw, dostawcéw, z ty-
tuléw publiczno-prawnych, jak np. z tytulu ubezpie-
czeh spolecznych, amortyzacji i w ogélnoéci wszelkie
zobowigzania przeterminowane.

Jezeli oba rodzaje wartoéci (§rodki platnicze i zo-
bowiazania pilne) sa sobie mniej wigcej réwne, albo
tez warto§¢ $rodkéw platniczych przewyzsza zobowia-
zania pierwszej kolejnoéci, woéwczas zdolno§é platni-
cza przedsicbiorstwa jest zabezpieczona.

Odwrotnym zagadnieniem zdolnoéci platniczej
przedsiebiorstwa jest sprawa dyscypliny plat-
niczej dluznikéw. Badamy ja odno$nie odbiorcéw na
podstawie wielkosci naleznosci rejestrowanych w gru-
pie C aktywéw ,Rozliczenia z odbiorcami® (ust. III,
2) i ksztaltowania sie tych wartoéci w poszczegdlnych

okresach sprawozdawczych. W zwigzku z tym laczy
si¢ zagadnienie aktywno§ci przedsigbiorstwa
w kierunku $ciagania zaleglych naleinoéci.

W dalszych rozwazaniach na temat analizy bilan-
su ograniczymy sie do sposobu badania zaopa-
trzenia przedsigbiorstwa w $rodki finansowe na
cele obrotowe. Bilans przedsi¢biorstwa na str. 1
(u dolu, pod pasywami) informuje nas, jaka kwota
funduszéw wlasnych (funduszu statutowego i §rodkéw
z nim zréwnanych) oraz pasywdéw stalych stuzy —
po pokryciu wartoSci $rodkéw trwalych — na po-
krycie normatywu §rodkéw obrotowych, figuruja-
cych na str. II bilansu. Analizujac te pozycje nalezy
zbada¢, czy kwota zysku odprowadzona tytulem po-
datku obrotowego nie przewyisza rzeczywistej kwo-
ty zysku za dany okres (nadplata znajdzie sie
w aktywach, C, III, 38) i czy ta droga przedsiebior-
stwo nie pozbawilo sie czeSci wlasnych §rodkéw obro-
towych.

Omawiana wyzej kwote funduszéw wiasnych na
cele obrotowe pordéwnujemy z ogdlna wartoscig nor-
matywéw (Aktywa, B, rubryka druga , Normatyw na
koniec... kwartalu): rdéznica stanowi niedobdr lub
tez nadwyzike wlasnych érodkéw na cele obrotowe.
W wypadku niedoboru szukamy w bilansie zrédel je-
go pokrycia; sa nimi kredyty bankowe oraz ewentu-
alnie inne zobowiazania przedsigbiorstwa. Przy po-
kryciu niedoboru przez inne zobowigzania badamy,
czy ich rodzaj i wielkoé¢ nie zagraza zdolnoSci
platniczej przedsigbiorstwa, np. w formie nadmier-
n go zadluzenia wobec dostawcéw, przeterminowa-
nia réznych platnoéci i in.

Jednym z centralnych zagadnien analizy bilansu
jest poréwnywanie faktycznego stanu poszczegdlnych
$rodkéw normowanych z ich normatywami, ustalanie
wielkoSci ewentualnych przekroczen lub niewykorzy-
stania kazdego z nich w poszczegblnych okresach
sprawozdawczych i ustalanie przyczyn tego stanu rze-
czy. Przekraczanie normatywdéw jest, samo w sobie,
zjawiskiem wybitnie ujemnym, gdyz oznacza ono
absorbowanie przez przedsigbiorstwo $rodkéw finan-
sowych, ktére moglyby by¢ uiyte wydajnie na innych
odcinkach gospodarki narodowej. Istnieje jednak
szereg czynnikéw, ktére uzasadniaja przekroczenie
normatywéw $rodkéw obrotowych; najwazniejszym
z nich jest przekraczanie planéw produkeyj-
nych w odnoénych okresach. Chcac zorientowal sie
w przyblizeniu, w jakim stopniu przekroczenie planu
produkcyjnego wplyneto na przekroczenie norma-
tywéw, nalezy ich odno$ne wartoéci (surowiec, ma-
terialy, produkcje w toku, wyroby gotowe) pomno-
zy¢ przez wskainik przekroczenia planu produkcyj-
nego.

Zorientowawszy Czytelnika ogélnie w problema-
tyce, zwiazanej z czytaniem bilansu, jego analiza,
zaznaczymy jeszcze, ze na podstawie bilanséw przed-
siebiorstwa bada sie stopien wykorzystania
$rodkéw trwalych i obrotowych, znajdujacych sie
w dyspozycji przedsiebiorstwa, do jego zadah pro-
dukcyjnych. Czynno$¢ te nazywamy analiza czesto-
tliwoéci obiegu (czyli rotacji) $rodkéw przedsie-
biorstwa (zwlaszcza jego §rodkéw obrotowych). Bliz-
sze przedstawienie tego zagadnienia wybiega jednak
poza ramy niniejszego artykutu. Mgr M. Zembaty
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WYDAWNICTWA FACHOWE

»Jak osiagna¢ dobry odlew wiersza na linotypie®

Ksigzke napisal Marian Drabczyfiski. Wydawca: Spél-
dzielnia Wydawniczo-O$wiatowa ,,Czytelnik®. Stron 132.
Cena 9 zl. 1951.

Temat, jaki autor w ksiazce rozwija, jest tylko czeScia
wiadomo§ci o maszynach do skladania; trzeba jednak
stwierdzic, ze jest czeScia o bardzo duzym znaczeniu pra-
ktycznym z punktu widzenia produkcji linotypu. Autor
bardzo dobrze zrobil, Ze z masy wiadomo$ci, jakie sam
o linotypie posiada i jakie mial w tej dziedzinie do dy-
spozycji w literaturze obcej, wybral wlaénie ten temat, bo
nalezal on zawsze do najaktualniejszych.

Autor ujmuje temat ze stanowiska ,,obiektywnego® —
méwi o zespolach maszyny i1 jej indywidualnych cze§ciach,
o ich zlym i dobrym zmontowaniu i przez to zlym lub do-
brym funkcjonowaniu, nie stawia jednak ogromnie poia-
danej tu kropki nad i — nie wymienia komérek organiza-
cyjnych i stanowisk jednoosobowych, ktére ponosza od-
powiedzialno$¢ za dotychczasowa organizacje pracy, ktéra
niemal we wszystkich zakladach, nawet tych, gdzie zain-
stalowane sa wylacznie nowe maszyny, wciaz jeszcze daje
produkcje linotypéw o mniejszych lab wiekszych wadach.

Sprawa dobrego odlewu na linotypie, w calym tego sto-
wa znaczeniu dobrego — to sprawa pilnego i Zywego in-
teresowania sic tym zagadnieniem przez wszystkie tech-
niczne ogniwa, poczawsy od gléwnych mechanikéw w cen-
tralnych instytucjach, poprzez kierownictwo wyspecjalizo-
wanych na odcinku montazu linotypéw Poznanskich War-
sztatéw Napraw Maszyn Drukarskich, central zaopatrzemia,
naczelnych inzynieréw zakladéw produkcyjnych, konserwa-
toréw maszyn, oddzialowych i zeceré6w maszynowych. Wy-
mienione czynniki sa w stanie opanowal zagadnienie odle-
wu wiersza, o ile pilnie i zywo zaczng
resowal w skali ogélnokrajowej.

sie nim inte-

Zagadnienia techniczno-mechaniczns w dziale linotypow
muszg si¢ staé przedmiotem znacznie dokladniejszego za-
interesowania, niz si¢ to obserwuje checnie. Jest to jedna
2 drég, prowadzacych do obnizenia kosztéw wlasnych tego
dziatu, jak réwniez droga do obnizki kosztéw wlasnych ze-
¢erni Tecznej, ktéra teraz pondsi niemale cigzary zlego
funkcjonowania linotypéw z powodu zwigkszania procentu
pracy nieprodukcyjnej w postaci roznego papier-
kowania sktadéw, raszplowania niekiedy wyzszych bokéw
wierszy, dodatkowej roboty przy poprawianmu rewizji w ra-
zie koniecznosci wyréwnywania kolumn, bo wiersze stoi-
kowe klada sie itp.; jest to tez — jak wiadomo — droga
do zmniejszenia przestojéw maszyn plaskich.

Jesteémy zdania, ze wymienione wyiej komérki organi-
zacyjne sa w stanie opanowaé obserwowane dzi§ pow-
szechnie ujemne zjawiska w pracy linotypéw, dyrekcje na-
czelne centralnych instytucji przemystu muszg tylko wydaé
w tej sprawie odpowiednie polecenia 1 zorganizowaé kon-
trole ich wykonania — choéby tylko w oparciu o material,
zawarty w omawianej ksiazce M. Drabczyfskiego.

Centralne instytucje przemystu graficznego nie zorgani-
zowaly poza tym dotychczas sprawnej analizy metalu lino-
typowego i racjonalnego uzupelniania jego sktadu do stanu
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pelnowartosciowego stopu. Je$li dobry odlew wiersza lino-
typowego ma nie mieé polowicznych rozwiazan, do po-
przednio oméwionych spraw nalezy wlaczyé zagadnienie
sprawnej analizy uzywanego przez linotypy metalu i opra-
cowanie racjonalnych zasad uzupelniania stopu do pelno-
warto§ciowego skladu, bez dobrego metalu bowiem nawet
bez zarzutu pracujace maszyny nie dadza takiego odlewu
wiersza, ktéry pod kazdym wzgledem bylby dobry, a przez
to w produkcji ekonomiczny.

*

Calo§¢ tematu autor podzielil na 7 rozdzialéw, wszyst-
kie prawie ilustrujac rysunkami, ktérych cala ksiazka za-
wiera 79.

Pierwszy rozdziat traktuje o niedckladno$ciach w od-
lewie wiersza, spowodowanych zle ustawionymi matryca-
mi; szczegélowo méwi tu autor o wielorakich przyczynach
nieréwnej linii oczka, o tym co powoduje obcinanie nézek
matryc, jak nalezy regulowaé ustawienie pierwszego elewa-
tora, w jaki sposéb przysuwane jest koto odlewnicze do
matryc w wierszu, jak nalezy badaé, czy dobrze pracuja
dzwignie podbijajace kliny itd. Towarzyszace oméwieniu
rysunki uzupelniaja tre§¢ stowna. Autor posluguje si¢ ra-
dziecka metodyka wykladu, podajac w koAcu rozdzialu
seri¢ pytan, na ktére tylko wtedy mozna odpowiedzieé, gdy
sie stronice ksiaiki uwaznie, bardzo uwainie czyta.

Drugi rozdzial, zatytulowany: ,Niewyrazne oczko lite-
ry na poczatku i na koficu wiersza® omawia m. in. w jaki
sposéb moina racjonalnie usunaé zapchanie otworéw
w munsztuku, jak si¢ odbywa przeplyw metalu przez gardlo
kotta, jakie sa skutki zanieczyszczenia gardla, w jaki spo-
s6b nalezy odejmowaé munsztuk i wiele innych zagadnies,
ktére dla czytelnika, nie znajacego obcej literatury, sa
niejednokrotnie ,,odkryciami“ technicznymi i konstrukcyj-
nymi.

Przy czytaniu tege rozdzialu natkneliémy sie na kilka
bledéw, ktére wymagaly erraty. Szkoda, ze autor nie do-
magal sie od wydawcy, ktéry skadinad wlozyl duzo sta-
rannoSci- w- wydanie ksiazki, aby wskazal czytelnikowi istot-
niejsze bledy, spowodowane przez drukarnie.

Na str. 27 czytamy np.: ,Nastepnie umieszczamy mic-
dzy kotlem i ramieniem kotla odlewnego (z lewej strony)
drewniany klocek...“, a powinno byé¢ kotla odlewniczego.
W ksiazce wystgpuje wahanie w uzyciu wyrazen odlew-
ny - odlewniczy. Raz czytamy ,kolo odlewnicze®, to
znowu ,.kolo odlewne”. Nalezatoby si¢ zdecydowaé¢ na jed-
no lub drugie wyrazenie. Naszym zdaniem lepsze byloby
wyrazenie z przyrostkiem ,nicz”, na wzér takich wyrazen
jak: hutniczy (piec), cukiernicze (formy) itp.

Na stronie 28 autor opuécit chyba uwage, ze przy splu-
kiwaniu gardla przez reczne tloczenie pompy metal splywa
do podstawionego naczynia metalowego, bo nieprawdopo-
dobne jest, aby chcial, zeby metal, splywajacy doé¢ obficie
otwartym gardlem (po odjeciu munsztuka), mial lecie¢ wy-
lacznie na podlozone arkusze grubego papieru — jak ksiaz-
ka sugeruje czytelnikowi. Razace tez jest ,puszczenie* przez



korekte w wierszu 5 od dolu na str. 28 i na innych stronach

pisowni ‘wyrazefi przyimkowych typu ,,przedtem”, ,potem®.

w pisowni rozlacznej ,,przed tym"“, ,,po tym“, cho¢ wiadomo,
ze te skostnienia jezykowe pisza sie¢ wedlug obowiazujacej
pisowni lacznie 1 z koncéwka ,.em”. W przyszloéci nalezy
szczegblnie uwazaé, aby lektura dla skladaczy maszynowych
byla zupelnie wolna od bledéw powyiszego rodzaju, bho
»przyswojenie” sobie btedu przez linotypiste jest szczegélnie
szkodliwe. -

Trzeci rozdzial traktuje o bledach wiersza, spowodowa-
nych niewlaiciwym odlewem, szczegdfowo omawiajac bu-
dowe kotla, jak zbudowana jest rolka przy dzwigni kotlowej,
jakie jest przeznaczenie podpory spreiynowej, umieszczonej
pod déwignia kotla, o otworach przepustowych w cylindrze,
jaka jest konstrukcja i dzialanie bezpiecznika pompy przy
linotypach, w jaki sposéb badamy, czy munsztuk jest réw-
ny, jakie znaczenie posiadaja kanaly powietrzne w mun-
sztuku itd. — wszystkie te temaciki autor omawia z punktu
widzenia montera, przystosowujac jednocze$nie ten mate-
rial do potrzeb zecera maszynowego.

W tym rozdziale réwniez chochlik wprowadza w blad
czytelnika. W wierszu 6 od dolu na str. 41 czytamy bo-
wiem o ,,dobrym wyjustowaniu“ wiersza, podczas gdy
sens zdania wymaga powiedzenia ,Zle wyjustowany".

Na str. 44 autor méwi, ze ,jezeli puScimy do odlewu
wiersz z dostateczng ilo$cia klinéw, a w chwili drugiego
ich podbicia zatrzymamy maszyne i1 zbadamy odchylenie
bezpiecznika, to odchylenie to (miedzy bezpiecznikiem a kon-
cem opornika na pompie) nie powinno przekracza¢ 1 mm®.
Domyslamy sig, ze autor cytuje ten warunek za Ottonem
Héhne str. 129 ,,1000 technische Ratschlage fir Linotype-
setzer”. Naszym zdaniem takie odchylenie miedzy bezpiecz-
nikiem a koficem opornika jest za duze i raczej jesteSmy
sktonni przyznaé w tvim wypadku racje ,,Linotype-Instruk-
tionsbuch® Mergenthalera, ktéra na str. 89 przewiduje dla
tego odchylenia tylko 0,1 do 0,25 mm.

Szczegblng wartoé¢ maja uwagi, przypominajace o po-
trzebie codziennego oliwienia $rub przekladni (rys. 30 cze$é
41 5) 1 o potrzebnej mocy sprezynki (czesé 8 rys. 30). Jak
wynika z opisu tego zespolu maszyny sa to sprawy bardzo
wazne, z praktyki jednak wiadomo, ze sa one najzupelniej
zaniedbywane przez konserwatoréw maszyn i zecerdw.

W wierszu 10 od dolu na str. 45 autor uzywa wyrazéw
sztabik® 1 ,szteg* w réznych znaczeniach — w warszaw-
skim znaczeniu-rygi i sztabika, w poznafiskim — regletu
i sztega. Jak z tego widaé autor mylnie zestawia sztabik
i szteg jako wyrazenia o odmiennym znaczeniu; sa to na
zecerni wyrazenia jednoznaczne, tylko sztabik cze$ciej jest
uzywany w Warszawie i okolicy, szteg natomiast w Poz-
naniu i okolicy. Nieujednolicone stewnictwo drukarskie
moze byé powodem bl¢dnego wyrazania si¢ nawet tak wy-
bitnych drukarzy, jak kolega M. Drabczynski.

W czwartym rozdziale autor omawia uszkadzanie wier-
szy, spowodowane przez koto odlewnicze i forme, szczegd-
towo opisujac sposéb ustawiania kola odlewniczego, do cze-
go stuzy iglica, jaka jest jej konstrukcja, do czego sluzy
wycieracz formy (z przodu) i kola (z tylu) itd. Autor jest
dobrym przewodnikiem dla mtodych, 2 nawet i starych ze-
cerbw maszynowych po labiryntach konstrukcyjnych —
sam dobrze wie, co jest z tego zakresu bardzo potrzebne
conserwatorowi maszyn 1 zecerowi i w sposdb przystepny
wvzbogaca ich wiedze, przyczyniajac sie przez to posrednio
lo przedluzania zywota opisywanych maszyn. 1 ten roz-
izial nie jest wolny od razacych bledéw drukarskich.
W wierszu 19 od géry na str. 68 czytamy ,wylgczamy

maszyne”, gdy powinno by¢ ,wlqczamy maszyne”. Stad
widaé, ‘ze techniczne wydawnictwa powinny mieé staranna
korekt¢ autorska, w przeciwnym razie zbyt czesto wprowa-
dzaja czytelnika w blad.

Autor nie ujednolicit okre§lenia dla wycieracza. Raz
méwi ,Scieracz”, kiedy indziej ,czyéciciel“. Wydaje sig
nam, ze oba te wyrazenia sg do$¢ sztuczne i za najlepsze
nalezy uznal ,,wycieracz®.

Kompletujac kolekcje razacych bledéw stwierdzamy, ze
w wierszu 6 od géry na str. 77 powinno by¢ ,.kola" nie
.kotta®.

Musimy tu zrobié uwage, ze bynajmniej nie lubujemy
si¢ w wyszukiwaniu mniej lub wigcej jaskrawych bledéw.
Robimy to w poczuciu dobrze zrozumianego obowiazku re-
cenzeckiego 1 z my$la o ulatwieniu czytelnikowi przyswoje-
ria sobie tre§ci tej bardzo wartosciowej ksiazki. Uwazamy,
z¢ ten trud nasz bedzie zupelnie wynagrodzony, jezeli czy-
telnik-zecer maszynowy odczuje w pelni przykrosé, jaka
sprawiaja bledy w ksiazce i postanowi byl w swojej pra-
cy uwazniejszym i staranniejszym.

Rozdzial piaty, zatytulowany ,,Niedokladno$ci spowodo-
wane zlym ustawieniem nozy“, podaje w sposéb jasny me-
tode regulowania tylnego noza, méwi o skutkach jego zlego
ustawienia, w jaki sposéb sprawdzamy, czy dolne obcigcie
wiersza jest prostopadle do jego bokéw, jakie moga byé
przyczyny niewlasciwej wysoko$ci wierszy, jak powinny
by¢ ustawione noze boczne, jakie znaczenie posiadajg pun-
ktury i ich gniazdka dla dobrego obcigcia wiersza, przy-
czyny wierszy stozkowych itp.

Rozdzial szésty traktuje o uszkodzeniach wiersza przy
wypychaniu. Swoim zwyczajem autor zapoznaje w tym roz-
dziale czytelnika najpierw z tymi zespolami i cze§ciami ma-
szyny, ktére biorg posSredni i bezpos$redni udzial przy wy-
pychaniu wierszy, omawiajac odpowieduie urzadzenia w kil-
ku podstawowych typach maszyn, tak ze kazdy — niezalez-
nie od tego na jakiej maszynie pracuje — znajdzie wy-
ja$nienie spraw, ktére go intresuja.

Dobrze opracowany pod wzgledem tresci rozdzial szpe-
ci omdbwienie rysunku 79 na str. 112, bo powoluje sie na
zle oznaczenia liczbowe, na stronie za$ nastepnej sam rys. 79
ma réwniez niewyraZzne i niekompletne znakowanie. Nale-
7y unikaé takich znieksztalce, bo powoduja one, ze ksiaz-
ka przynosi czytelnikowi mniejsza korzy$é, nizby przyniesé
mogla. Wydawnictwa powinny na cbecnym etapie swojej
pracy zwrdci¢ wieksza uwage na poprawno$¢ opracowania
materiatu oraz na lepsza korekte, od lat bowiem kilku ner-
wy czytelnika sa czesto atakowane przez rézne uchybienia
natury redakcyjnej i korektorskiej, znajdujace sie¢ w naszych
wydawnictwach w zbyt wielkiej ilosci.

Na zakonczenie autor podaje mndstwo wiadomosci teo-
retycznych i praktycznych o metalu linotypowym, ktére sa
dobrym uzupelnieniem materialu o konstrukeji tych zespo-
16w maszyny, ktére bezposrednio lub peérednio biorg udzial
przy odlewie wiersza.

Ksiazka M. Drabczynskiego jest pozycja nader potrzebna
w drukarskiej literaturze zawodowej, ale nie nalezy sie tu-
dzié, ze samo opracowanie tego tematu ten waziny wycinek
produkcji automatycznie uzdrowi. Dyrekcje zakladéw gra-
ficznych musza stworzy¢é monterom, konserwatorom i sklada-
czom maszynowym odpowiednie warunki, aby zalecenia,
zawarte w ksiazce, mogly by¢ wprowadzone w zycie. Da to
rie tylko dobry wiersz linotypowy, ale réwniei pozwoli na
ekonomiczna gospodarke maszynami i matrycami.

Jan Frydrychewicz
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Drukarze warszawscy radza nad utworzeniem stowarzyszenia technicznego

Zebranie odbylo sie 27.12.51 r. w sali N.O.T., Czackie-
go 3/5 w obecno$ci 77 oséb.

Inicjatorem zebrania bylo — w porozumieniu z Na-
czelna Organizacja Techniczna — Kolegium Redakeyj-
ne ,,Poligrafiki“.

Zcbranie zagail naczelny redaktor ob. dyr. Zidlek,
przedstawiajac obecny stan przemystu graficznego i kadr
technicznych.

Plan 6-letni stawia przemystowi graficznemu duze za-
dania do wykonania. Produkcja nickiérych dzialéw ma
wzrosnaé kilkakrotnie (np. offsetowa — prawie 6-krotnie).
Przemyst graficzny, majac do wykonania coraz wicksze
zadania podnosi swoja technike¢ przez sprowadzanie no-
woczesnych maszyn dla wszystkich dzialéw produkcji
i przestawia swoja organizacj¢ ogélnoprzemyslowsg i wew-
natrz-zakladowa. Do zaspokojenia potrzeb politycznych,
o$wiatowych 1 kulturalnych Polski Ludowej nie wystarczy
tylko jednak modernizowanie parku maszynowego, trzeba
go réwniez jak najracjonalniej wykorzystywal, zeby za$
unowocze$niany park maszynowy mégt byé nalezycie wy-
korzystany, trzeba w mozliwie szybkim tempie podnieé
kwalifikacje czynnych obecnie pracownikéw inzynieryjno-
technicznych przez rozszerzenie ich wiedzy technicznej
i poglebienie specjalizacji. Wiemy, ze istniejace technika
wieczorowe nie sa w stanie same wyksztalci¢ potrzebnej
ilo§ci nowoczesnych, uzbrojonych w duza wiedze technicz-
na pracownikéw. Przemysl graficzny, ktéry do niedawna
jeszcze prawie w calo§ci pracowal mefodami rzemie§lniczy-
mi, musi obecnie wiecej niz inne przemysly doszkoli¢ pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych i dlatego skierowac
musimy uwage tych pracownikéw (o niedostatecznych cze-
sto kwalifikacjach) na istniejace mozliwoéci samoksztalce-
nia 1 przez samoksztalcenie — przy pomocy ze strony
Pafistwa — zdobvwania awansu zawodowego, usankcjo-
nowanego tytutami zawodowymi technika i inzyniera.

Ruch samoksztalceniowy nie moze mieé¢ charakteru
woluntarnego, trzeba mu nadaé forme zorganizowana,
a jest to mozliwe przez utworzenie stowarzyszenia bran-
zowego przy Naczelnej Organizacji Technicznej. W' ra-
mach N.O.T. stowarzyszenie poligraféw bedzie moglo ko-
rzysta¢ z pomocy finansowej Pafistwa, z pomocy organi-
zacyjnej, z duzego do$wiadczenia, jakie N.O.T. posiada
w podnoszeniu kwalifikacji pracownikéw.

Przez zorganizowanie stowarzyszenia przy N.O.T. poli-
grafowie wejda po raz pierwszy na wlaiciwa droge kul-
tywowania graficznej wiedzy technicznej, systematycznego
podnoszenia swoich kwalifikacji w oparciu nie tylko o bez-
poérednia produkcje, ale réwniez o glebsze badanie za-
gadnien technicznych i technologicznych — w oparciu
o metody pracy naukowej.

Powolanie do Zycia stowarzyszenia technicznego poligra-
féw przy N.O.T. umozliwi personelowi techniczno-inzynie-
ryjnemu, zatrudnionemu obecnie na stanowiskach kierow-
niczych, dopelnienie obowiazku rejestracji, wynikajacego
z ustawy z 18.VIL. 1950 r Wpg tej ustawy wszyscy ci,
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ktérzy wykonuja czynno$ci, poruczane zwykle inzynierom
i technikom, badZ tez zajmuja stanowiska powierzane zwy-
kle inzynierom lub technikom,- powinni sic..zarejestrowaé
w N.O.T.

Po zagajeniu zebrania przez ob. dyr. Ziétka w dyskusji
zabrali glos przedstawiciele wielu przedsiebiorstw, m. in.
ob. ob. Pawlowski (P.W.T.), Kopacz (Czytelnik), Modrze-
jewski (Polgos), Rasifiski (Zarzad Gléwny Zwiazku Za-
wodowego), Smolenski (PWPW, Koczub (Krakowskie Za-
kiady Graficzne), ini. Lewandowski {CZPG), Gotlib (Pra-
sa), inz. Rudzinski (D.S.P.) i in.

Wszyscy witali z uznaniem inicjatywe powolania do
zycia stowarzyszenia technicznego poligraféw, stwierdza-
jac, ze powinno si¢ ono — dopdki nie bedzie zorganizo-
wany instytut naukowo-badawczy — stal ta placéwka,
gdzie roztrzasane beda powaine problemy przemystu gra-
ficznego w sekcjach zajmujacych si¢ problematyka wszyst-
kich trzech gléwnych technik: drukiem wypuklym, pla-
skim i wklestym, a w ramach poszczegdlnych sekcji w réz-
nych podsekcjach, odpowiadajacych dzialalnoici wyspecja-
lizowanych zawodéw.

Wielu spoérdd méwcéw podnosilo, ze mamy niemalo
dobrych praktykéw-drukarzy, ktérzy w odpowiednich wa-
runkach umiejg dobrze wykonaé swoja prace, brak im
jednak wiedzy teoretycznej i podstaw naukowych, co po-
woduje skostnienie ich metod pracy, trudno§é podazania
za rozwijajaca si¢ z roku na rok postgpowa praktyka dru-
karfi w krajach o wyiszej technice graficznej. Z chwilg
stworzenia stowarzyszenia technicznego powstiaja mozliwoéci
wprowadzenia do pracy produkcyjnej w drukarstwie polskim
elementu badawczo-naukowego. Przy nalezytym wspéldzia-
faniu przemyslu i wladciwym zaprojektowaniu dzialalno$ci
tego stowarzyszenia powinno ono dopomdc w rozwigzaniu
wielu zagadnien technicznych wynikajacych z produkcji
i przygotowaé m. in. kadry pracownikéw dla przysztego
instytutu badawczego oraz wypracowaé wlaéciwe metody ba-
dan probleméw produkcyjnych.

Analogiczne zebrania dyskusyjne odbywaja si¢ w in-
nych wickszych ofrodkach drukarstwa polskiego. Sadzié
nalezy, ze przebieg ich bedzie wszedzie taki sam — wsze-
dzie rado$nie bedzie witana inicjatywa powolania do Zy-
cia stowarzyszenia technicznego poligraféw, gdzie wspdl-
nym wysitkiem wykuwane be¢da naukowe metody pracy
w przemySle. J. O.
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