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Wszyscy drukarze

w szeregach budujacych Socjalizm

Stowo drukowane posiadalo i posiada kolosalna
site 1 ogromny wplyw na rozwdj i ksztaltowanie si¢
spoleczenstwa. W okresie wladzy kapitalistow i obszar-
nikéw w Polsce przedwrzesniowej orez ten znajdowal
sie w reku malej garstki wyzyskiwaczy. ktorzy go uzy-
wali w perfidny sposéb. Postugiwanie si¢ stowem dru-
kowanym przez burzuazje szlo w kierunku stworzenia
szerokim masom pracujacego chlopstwa 1 robotnikéw
takich warunkéw bytu, aby nie mogly si¢ nauczy¢ pi-
sania 1 czytania, za$ tym, ktérzy si¢ czytac 1 pisaé nau-
czyli, poda¢ takie preparaty stowa drukowanego, ktore
zamiast o§wiecaé i stuzy¢ postgpowi — oczernialy, za-
truwaly 1 znicksztalcaly wszystko, co postepowe i
wznioste.

Taka polityka doprowadzita w Polsce z jednej stro-
ny — do masowego analfabetyzmu i pétanalfabetyzmu,
z drugiej za§ — wykoslawiala kazda my$l postcpowa.

Pamictamy doskonale czasy, kiedy wszelkie stowo
drukowane, publikowane przez nasze najbardziej po-
stepowe warstwy narcdu. bylo badZ te niszczone,
badz to w ogdle nie moglo si¢ ukazaé. Wiadomo, ze
dzialo si¢ tak nie tylko w Polsce, lecz wszedzie tam,
gdzie panowal i panuje ustrdj kapitalistyczny. Mamy
jeszcze §wiezo w pamieci urzadzanie ognisk przez Hit-
lera. na ktérych palono ksiazki najbardziej postepo-
wych pisarzy i mysélicieli. Dowiadujemy sig codzien-
nie z prasy, ze w krajach kapitalistycznych wciaz
jeszcze sa ustalane indeksy ksiazek, ktore nie moga si¢
ukazad, bo sa postgpowe. rewolucyjne.

Przeciez rocznice uczonych 1 myélicieli, jak Wik-
tora Hugo. Leonarda da Vinci i innych nie mogly si¢
odby¢ w krajach, gdzie si¢ urodzili ci myséliciele.
nie pozwolono narodom czci¢ swoich wielkich syndéw
we wlasnej ojczyznie. Jedynie klasa robotnicza tych
narodéw whrew zakazowi kapitalistycznych rzadow
uczcita pamieé swych wielkich synéw.

Rocznice te jednak obchodzono, nawet nader uro-
czy$cie, w krajach, ktére maja inny ustrdéj — ustrdj
socjalistycany, ustroj postepu 1 troski o czlowieka,
ustréj wyzwalajacy niezmozona energi¢ 1 entuzjazm
szerokich mas pracujacych: to przeciez w Zwiazku
Radzieckim najuroczy$ciej obchodzono roczricg Wik-
tora Hugo 1 Leonardo da Vinci; to przeciez Stalinow-
ska Nagrode Pokoju otrzymali wlasnie tacy uczeni
i dziatacze, jak Jorge Amado (Brazylia), Ikuo Ojama
(Japonia), Petro Nenni (Wlochy) 1 inni, ktérzy we
wlasnej ojczyznie mie moga pisaé i wydawaé swoich
ksiazek, nie moga dziala¢ 1 pracowad: to przeciez w ka-
pitalistycznej TFrancji na cokole zniszczonego przez
hitleryzm pomnika wielkiego pisarza Wiktora Hugo
umieszczono jaka$ reklame firmy kapitalistycznej, nie
pozwalajac na odbudowe pomnika.

Kraje, w ktérych wladza przeszla do rak mas lu-
dowych, siegnely réwniez do wielkiego oreza postepu,
jakim bezsprzecznie jest stowo drukowane. Ale jakze
inaczej sprawa ksztaltuje si¢ w tych krajach.

W Polsce Ludowej zagadnienie to znalazio si¢ na
naczelnym miejscu.
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Nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej mowi:

Art. 62. 1. Obywatele Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej maja prawo do korzystania ze zdobyczy
kultury 1 do twoérczego udzialu w rozwoju kultury
narodowej.

2. Prawo to zapewniaja coraz szerzej: rozwdj i
udostepnienie ludowi pracujacemu miast i wsi biblio-
tek, ksiazek, prasy, radia, kin, teatréw, muzedw i wy-
staw, doméw kultury, klubdéw, $wietlic, wszechstronne
popieranie 1 pobudzanie twoérczo$ci kulturalnej mas
ludowych i rozwoju talentéw twérczych.

Art. 71. 1. Polska Rzeczypospolita Ludowa zapew-
nia obywatelom wolno§¢ stowa, druku, zgromadzen i
wiecow, pochodéw i manifestacji.

2. Urzeczywistnieniu tej wolno$ci stuzy oddanie
do uzytku ludu pracujacego i1 jego organizacji dru-
karni, zasobéw papieru, gmachéw publicznych i sal,
srodkow lacznodci, radia oraz innych niezbednych érod-
kéw materialnych.

W nowej Konstytucji, w nowych warunkach ustro-
jowych 1 spolecznych takie stowa musialy si¢ znalezd.
Wynikaja one z zasadniczych réznic miedzy ustrojem
kapitalistycznym a ustrojem socjalistycznym. Oni —
kapitalisci chcieli bowiem mie¢ analfabetéw, ludzi
ciemnych, a tym samym ulomnych, by mdc nimi rza-
dzi¢, my za$ chcemy mieé ludzi §wiattych, ludzi ucza-
cych sie, bo mamy wielkie zadania do wypelnienia,
bo chcemy zbudowaé nowe lepsze zycie.

Ogloszony ostatnio przez Ogdlnopolski Komitet
Wyborczy Frontu Narodowego program w  sposob
zwiezly, ale jakze wymowny okre§la cele i zadania no-
wego spoleczenstwa.

Program ten m. in. méowi:

..Skonczylismy raz na zawsze z klgska analfabetyz-
mu. W Polsce kazde dziecko w wieku szkolnym uczy
sig. Mamy dzi§ dwa razy wigcej wyzszych uczelni i
trzy razy wiccej studentéw na tych uczelniach, niz
przed wojna. Nie ma dzi$ w Polsce wsi, z ktérej by
kto$ mie uczyl si¢ na wyzszej uczelni, lub nie zdobyt
wyiszej kwalifikacji w przemyéle czy w rolnictwie,
szkolnictwie czy w wojsku.

Trafily .,pod strzechy” — do robotniczych dziel-
nic 1 najdalszych wiosek — nie§miertelne dzieta Mic-
kiewicza, Stowackiego, Prusa, Konopnickiej, dzieta
nauczycieli milionéw ludzi pracy — Marksa, Engelsa,
Lenina, Stalina. Rozbudowaliémy szeroko w miastach
i wsiach sie¢ bibliotek, §wietlic, placowek kulturalnych
wszelkiego typu. Radio i kino, ksigzka i prasa docie-
raja coraz szerzej do najdalszych zakatkéw kraju.

Nasi pisarze 1 arty$ci tworzg dzieta, ktére wzboga-
caja kultur¢ narodu polskiego. Nasi uczeni pomagaja
masom Judowym w szybkim realizowaniu budownictwa
socjalistycznego.

Ile sily i dumy zawiera ten ustep. Ile pracy i wy-
sitku szerokich mas ludowych musiano wloiyé w te
duzg sprawe, by méc w programie Frontu Narodo-
wego sformulowaé takie stwierdzenia. Jak silna i zdro-



wg musiala i musi byé awangarda klasy robotniczej
i przewodniczka Frontu Narodowego — Polska Zjedno-
czona Partia Robotnicza, ile sily, entuzjazmu i nadziei
tkwi w stowach tow. Bolestawa Bieruta, ktory powie-
dzial: ,,W nowej konstytucji znalazl wyrazne odbicie
wspanialy proces historyczny — przeksztalcanie sig
naszego narodu w nowy nardd socjalistyczny*.

Nalezy sobie w tym miejscu dobrze u$wiadomié,
ze to przeciez mineglo zaledwie osiem lat od chwili,
kiedy rozpoczeliémy mnasz marsz ku Polsce Socjali-
stycznej.

Musimy zawsze o tym pamiegtaé, ze te wszystkie
przeobrazenia mogly jedynie powstaé dzicki pomocy
wielkiego kraju Socjalizmu — dzieki Zwiazkowi Ra-
dzieckiemu. Pierwsze na $wiecie socjalistyczne pan-
stwo, rzadzone przez robotnikéw i chlopéw, przez Ko-
munistyczng Partie Zwiazku Radzieckiego jest wzo-
rem dla wszystkich krajéw demokracji ludowej jak
nalezy zy¢ i pracowaé, jest natchnieniem do walki
miedzynarodowego proletariatu krajéow kapitalistycz-
nych. Oczy ludzi pracujacych calego globu ziemskie-
go zwrdcone sa na kraj Socjalizmu, na jego pracg
i osiagniecia. Kazda nowa budowla komunizmu
w Zwiazku Radzieckim jest zwycigstwem obozu Po-
koju, jest miezniszczalna bronig, skierowana przeciwko
obozowi wojny.

Wiele naszych duzych budowli moglo powstaé
dzicki bezinteresownej pomocy Zwiazku Radzieckiego.
Korzystamy z dokumentacji technicznej, z opisow
proceséw technologicznych, z bezposredniej pomocy
naukowcéw réznych dziedzin, konstruktoréw, inzynie-
réw i technikéw, korzystamy z do$wiadczen i wska-
zéwek stachanowcéw 1 instytutéw mnaukowo-badaw-
czych. Ukoronowaniem tej bezinteresownej pomocy
Narodéw Zwiazku Radzieckiego i Jézefa Stalina jest
Patac Kultury i Nauki, ktéry stanie w Warszawie —
bedzie to wspaniale §wiadectwo i wieczny pomnik
wskazujacy, jak moga wspoélpracowaé z soba wolne
1 mitujace pokéj narody.

Program wyborczy Frontu Narodowego i wyzna-.

czone na dzieh 26 pazdziernika 1952 r. wybory do
Sejmu Ustawodawczego stawiaja przed zwarcie sto-
jacym i zespolonym narodem mnowe zadania w walce
o Pckdj 1 wykonanie 6-letniego Planu Gospodarczego.
O zadaniach i o treéci tego zespolenia sil narodu
polskiego méwit tow. Bierut na VII Plenum:
»Zijednoczyé wszystkie sity, nadaé¢ im $wiadomy,
planowy kierunek i podnieéé zacofany do niedawna
byt materialny i sity wytwércze spoleczenistwa na naj-
wyzszy poziom, jaki moze osiggnal wolny, wyzwolo-
ny nar6d. Zjednoczy¢ wszystkie sily narodu, aby w cza-
sie jak najkrétszym przebudowaé gospodarke Polski
z zacofanej, jednej z najslabszych w Europie — w
przodujaca technicznie 1 jedna =z najsilniejszych
w Europie. Zjednoczy¢ wszystkie sily narodu, aby
z kraju na wpél rolniczego, w ktérym ziemia dawata
i jeszcze daje niestety bardzo niskie urodzaje — nie
dlatego, ze jest zla, ale dlatego, ze jest uprawiana
w sposOb przestarzaly, uczynié¢ kraj wysoko uprzemy-
stowiony, kraj zelaza, betonu i stali, kraj maszyn i ele-
ktrycznodci, kraj wysokiej techniki, zaréwno w prze-

myS§le, jak w rolnictwie, korzystajacy w pelni ze swych
ukrytych dotad i stabo wykorzystanych, ale bezspor-
nie wielkich bogactw naturalnych, kraj jednolity gos-
podarczo i kulturalnie, kraj wielkiej metalurgii i wiel-
kiej chemii, kraj zeglugi morskiej i portéw $wiatowych,
kraj wysokich urodzajow i wysokiej kultury. Oto jakie
jest zadanie naszego frontu narodowego w walce o po-
kéj i Plan 6-letni®. _

My, drukarze, w tych wszystkich wskazaniach ma-
my specjalne zadania.

Utarto si¢ juz w gronie drukarzy powiedzenie, ze
w nowej rzeczywistosci Polski Ludowej drukarstwo
przeistoczyto si¢ z rekodziela w przemyst graficzny.
To stwierdzenie ma swoéj specjalny sens.

Szybki rozwéj naszego zycia gospodarczego, kultu-
ralnego i politycznego postawil przed nami zagadnie-
nie, ze bez odpowiednio rozwinigte] i na nowych
podstawach pracujacej bazy poligraficznej nie sposéb
wykonaé tych zadan. Rzad i Partia rozbudowaly bazg
naszego przemystu do takich rozmiaréw, o jakich nikt
z nas, drukarzy, nigdy nie marzyl. Drukarnie-patace
pracy powstale w tym okresie daly nam wszystkie
mozliwoéal techniczne i crganizacyjne, by na naszym
odcinku dobrze stuzyé narodowi. Mamy wszystkie da-
ne po temu, aby wykonywaé nasza prace szybko, tanio
i na wysokim poziomie jako$ciowym.

Przed drukarzami stoja coraz nowe zagadnienia
produkcyjne, zwigzane §ciéle z przeobrazeniami w kra-
ju. Kazde nowe przedsigbiorstwo, fabryka, huta czy
kopalnia, spoéldzielnia produkeyjna czy Panstwowy
Osrodek Maszynowy, szkola czy technikum — to zaraz
nowe setki, tysigce 1 miliony gazet, czasopism 1 ksia-
zek dla pracujgcych i uczacych sig. To wymaga lepszej
organizacji pracy w drukarniach, pelnego wykorzysta-
nia maszyn, podniesienia wydajno$ci pracy, mechani-
zacji pracechlonnych proceséw produkeyjnych (kto-
rych w drukarstwie jest tak wiele), szkolenia nowych
kadr — w pierwszym rze¢dzie kobiet, ktore w naszym
przemysle réwnie dobrze mogg pracowal (i pracuja)
jak mezczyzni. To wymaga od naszych fachowcow
i Stowarzyszenia Poligraféw przy SIMP-ie wzmozonej
aktywno$ci na polu podnoszenia jakoéci produkcji, po-
niewaz czytelnik Nowej Polski chce nie tylko mieé
ksiazke czy gazete, ale chce ja mie¢ tadna, estetycznie
wykonana i trwala.

Mamy wielkie zadania nma polu podniesienia na-
szych wiadomo$ci zawodowych i ideologicznych wéréd
drukarzy.

Drukarze powinni dobrze zrozumieé, ze przemiana
rekodzieta w przemyst mogla jedynie powsta¢ na ba-
zie poteznych przeobrazen ustrojowych, ktére dokonaty
sie w Polsce.

Gigantyczny wysilek Narodu, zjednoczenie wszy-
stkich sil postepowych w Narodzie dla gruntowania
nowego ustroju — ustroju socjalistycznego — jest
drogi i bliski dla mas, drukarzy.

Front Narodowy w walce o pokéj i Plan 6-letni
jest miejscem, gdzie znajdzie si¢ kazdy drukarz, by
swoja praca i oddaniem przyczyni¢ sie do budowy
szczeSliwej Ojczyzny — Polskiej Rzeczypospolitej Lu-

1. Luinicki

Fuzynierawie i “Cechnicy w szeregach Frontu Naradowego
walki o postep techniczny, Pokdj i Socjalizm



Zagadnienia kontroli technicznej

w przemysle graficznym

Poziom jakoéci produkcji graficznej w kraju nie
poszedl réwnolegle z rozbudowa przemystu poligra-
ficznego w okresie powojennym i dotychczas nie zostal
ustawiony odpowiednio do wymagan i potrzeb odbior-
cy. Dotyczy to w szczegdlnoéci jakoSci produkcji ksia-
7ek, ktérych wykonanie w wielu wypadkach wyka-
zuje powazne braki. Stad uwagi krytyczne kupujacych
ksiazki, zamieszczane w prasie, wskazujace na usterki
i w zwiazku z tym na konieczno$é zwigkszenia troski
o wykonanie ksigzki przez zaklady graficzne.

Zwrbcenie uwagi na jako$¢ naszych ksigzek przez
ich nabywcéw §wiadczy o wzrastajacym zainteresowa-
niu ksiazka przez odbiorce, nie tylko pod wzgledem
treéci, lecz i wykonania technicznego 1 wygladu este-
tycznego. Zjawisko to ze wszech miar zdrowe i pozada-
ne, nakazujace wydawcy i drukarzowi zwrécenie wigk-
szej uwagi niz dotychczas na zagadnienie jakoSci wy-
konywanej produkcji. Stwierdzi¢ nalezy obiektywnie.
ze na tym odcinku istniejg powaine niedociagnigcia.

Wystarczy dokona¢ poréwnan z produkcja gra-
ficzng zagraniczna, a stwierdzimy, ze poziom jakodcio-
wy naszego druku, a w szczeg6lnoSci ksiazki, odbiega
nieraz bardzo znacznie od osiagnie¢ drukarzy zagra-
nicznych. Przyczyna takiej sytuacji lezy w tym, ze
poza malymi wyjatkami dotychczas nie podjeto w ha-
lach produkcyjnych skutecznej walki o podniesienie
jakoéci naszej produkcji. Poza tym dzialy przygoto-
wania produkcji, jak réwniez kontrola techriczna nie
ktadly doéé silnego nacisku na standard naszej ksiaz-
ki i wykonywanych drukéw.

Wobec statego zwickszania planéw wydawniczych
i rosnacych z dnia na dzien nakladéw ksiazek, gazet
i innych drukéw, sprawa podniesienia jakoSci produk-
cji stala sie zagadnieniem powaznym i bardzo pilnym.

Jak si¢ ksztaltuje w chwili obecnej poziom pro-
dukcji w kraju? Produkcja graficzna, a szczegélnie
produkcja ksigzki, ktéra jest jedna z najtrudniejszych,
przy pordéwnaniu poszczegélnych oérodkéw przemystu
poligraficznego w kraju wykazuje powazne rdzinice
w osiagnieciach na odcinku jako$ci. Najwyzszy po-
ziom wykazuja Krakéw 1 Wroclaw, a w szczegélno-
éci drukarnie: Wydawnicza, Narodowa i Naukowa w
dziedzinie ksiazki, a Zaklady Offsctowe w Krakowie
w dziedzinie drukéw offsetowych, we Wroclawiu na-
tomiast Drukarnia Naukowa w dziedzinie ksiazki, a
Zaktady Kartograficzne — w produkeji ksiazek oraz
map i atlasow. Dalej ida o$rodki z produkcja érednig, a
mianowicie: Poznan, Torun, Bytom i Drukarnia im.
Rewolucji Pazdziernikowej w Warszawie, ktéra ma
do$¢ duze osiggniecia w produkeji ksigzek technicznych.
poziomie jako§ciowo niskim, ktéry wymaga poprawy.

Druk ksiazki, jak ogélnie wiadomo, wymaga do-
kiadnego, a nawet drobiazgowego opracowania pro-
cesu produkcyjnego przez dzial przygotowania pro-
dukcji i skupienia wigkszej uwagi oraz dolozenia sta-
rannoéci ze strony zalogi przy poszczegbélnych fazach
produkeyjnych, ktére to warunki w ofrodkach, gdzie
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poziom jako$ciowy jest wyzszy, sa przestrzegane.
Poza tym stosuje si¢ tam specjalizacjg, pielegnuje
tradycje drukarska i prace ustawia si¢ przy wspétu-
dziale przedstawicieli wydawnictw. Ostatnie dotyczy
zwlaszcza Krakowa.

Dlaczego jako$§¢ produkeji nie jest na odpowiednim
poziomie? Poziom produkcji zaleiny jest zasadniczo
od trzech warunkéw, a mianowicie:

a) wyposazenia w maszyny i urzadzenia technicz-
ne,

b) kwalifikacji zawodowych pracownikéw,

c) jakoSci otrzymywanych materiatéw.

W odniesieniu do punktu a) stwierdzié nalezy, ze
zaklady graficzne w okresie powojennym zostaly wy-
posazone w nowe maszyny i urzadzenia techniczne
w tak wysokim stopniu, ze winny zasadniczo sprostaé
nowym zadaniom pod warunkiem, ze rozmieszczenie
maszyn i sprzetu zostalo dokonane w sposéb zapew-
niajacy prawidlowe metody produkcji i swobodna
kontrole kazdej fazy produkcyjne;j.

W odniesieniu do punktu b) — kwalifikacje za-
wodowe pracownikéw produkcyjnych decyduja w naj-
wigkszej mierze o poziomie jakosciowym wykonywa-
nych drukéw. I tu stwierdzi¢ nalezy, ze system i po-
ziom szkolenia zawodowego w kraju jest jednolity,
nie ma oérodkéw mniej lub wigcej uprzywilejowanych
pod tym wzgledem i dlatego poziom zawodowy wi-
nien by¢ raczej wyréwnany. Jednakie w kazdym za-
ktadzie produkcyjnym spotykamy fachowcéw o réz-
nych kwalifikacjach zawodowych. Istnieja réinice w
pojeciach waznoéci 1 koniecznoéci doszkalania zawo-
dowego w poszczegdlnych ofrodkach naszego przemy-
stu, jak réwniez w postawie pracownika do powie-
rzonych zadaf i dlatego notujemy réznice w jakosci
produkec;ji.

W odniesieniu do punktu c¢) — jakoéé materialéw
niestety nie zawsze odpowiada warunkom technicznym.
Dotyczy to surowcéw podstawowych, zwlaszcza pa-
pieru, ktéry dostarczany jest czesto niezgodnie z obo-
wigzujacymi normami P. K. N. Spotykane uchybie-
nia dotycza struktury, formatu i gramatury papieru,
ktére przekraczaja ustalone przez P. K. N, normy
tolerancyjne. Dopuszczalna dwumilimetrowa toleran-
cja w formacie w praktyce wynosi nieraz 20 mm,
norma odchyleft w gramaturze ustalona na -+ 5%/, do-
chodzi niejednokrotnie do 159 i wiecej. Powierzch-
nia papieru ilustracyjnego (kredowanego), ktéra win-
na by¢ idealnie réwna, wykazuje wielkie wahania w
satynazu i kryciu. Powoduje to przy druku wielobarw-
nym rézinolite krycie farba i w rezultacie maszynista
otrzymuje, mimo starannie przygotowanego przyrza-
du, bardzo zla ilustracje. Poza tym przedsiebiorstwa,
nastawione na druk ksiazek 1 czasopism, przyjmujac
zamowienia, nie zawsze uzgadniaja z wydawca ro-
dzaj papieru lub kartonu. Dotyczy to w szczegélnoéci
drukéw wielobarwnych. Wydawca, jako w mniejszym
stopniu zainteresowany lub przez nie$wiadomoéé prze-
chodzi do porzadku dziennego nad warunkami tech-



nicznymi materialéw, ktérych jako§é dla drukarni
stanowl zagadnienie bardzo istotne, bo warunkuje
szybko$¢ wykonania i jakoéé produkcji. Dlatego np.
nie wolno przyjmowaé kartonu o strukturze papieru
pakowego na druk w czterobarwnej skali offsetowej,
jak to uczynila Drukarnia im. Rewolucji Pazdzierni-
kowej, gdyz chcac uzyskaé pelny efekt druku przy
skréconym procesie produkcyjnym trzeba uzy¢ karto-
nu o odpowiedniej klasie i strukturze.

Stosowanie farb odbywa sie przewaznie w sposéb
zupetnie dowolny, bez uwzglednienia charakteru dru-
ku i formy, jak réwniez rodzaju papieru. I tu wy-
stepuje  jaskrawo brak odpowiednio opracowanego
katalogu, ustalajacego rodzaje i wladciwosci farb oraz
érodkéw pomocniczych. Brak katalogu utrudnia poza
tym opracowanie norm zuzycia farby. Katalogi farb
i czcionek winny zatem by¢ jak najpredzej opraco-
wane pod katem potrzeb naszych zakladéw, wydane w
druku 1 doreczone naszym przedsi¢hiorstwom. Kata-
logi bowiem stanowia duza pomoc nie tylko w pod-
noszeniu jako$ci produkeji, lecz 1 w organizacji pracy.

Stwierdzamy zatem nastepujace przyczyny niskiej
jakosci produkcji w naszym przemysle:

a) brak zainteresowania si¢ w dostatecznym stop-
niu jakoécig produkcji przez dyrekcje 1 aktyw gospo-
darczy naszych przedsigbiorstw,

b) nieodpowiednie ustawienie kontroli techniczne;]
organizacyjnie i personalnie przez wykonywanie swych
czynno$ci w sposéb formalny i mechaniczny,

c) brak wprowadzenia akcji u$wiadamiajacej
wérdd zalogi o waznoéci kontroli technicznej 1 skut-
kéw, spowodowanych zla produkcja,

d) brak dobrze zorganizowanej kontroli wstepnej
1 miedzyoperacyjnej,

¢) niedostateczne doksztalcanie zawodowe pracow-
nikow.

Na podstawie powyzszego stwierdzenia nalezy sig
zastanowi¢, w jakim kierunku powinien pdjé¢ nasz
wysitlek na obecnym etapie w celu podniesienia ja-
kosci produkeji. Istnieje wiele mozliwosci, a najwaz-
niejsze z nich sa nast¢pujace:

a) ustawienie §cislej wspotpracy miedzy dyrekcja,
dziatem przygotowania produkcji a kontrola technicz-
na, polegajaca na szczegélowym omoéwieniu i usta-
leniu procesu produkcyjnego kazdego wigkszego za-
modwienia,

b) wzmozenie kontroli wst¢pnej, to znaczy stanu
maszyn 1 urzadzen technicznych, wlacznie do ich roz-
mieszczenia na halach produkcyjnych oraz zaopatrze-
nia materialowego, w szczegdlnosci papieru,

c) dobre zorganizowanie kontroli mi¢dzyoperacyj-
nej, ktéra w najwigkszym stopniu decyduje o jakoéci
produkcji i zapobiega dalszemu powstawaniu brakéw,

d) nalezy zerwaé z dotychczasowym konserwatyz-
mem i oboj¢tno$cia oraz niedocenianiem zagadnienia
jakoéci produkcji 1 pozostawiania kontroli swemu
losowi,

e) trzeba dobiera¢ wysokokwalifikowanych pra-
cownikéw na kontroleréw technicznych.

Klasycznym przykladem, jak nie nalezy ustawiaé
kontroli technicznej w przedsigbiorstwie, moze by¢ wy-
jatek z protokétu pewnej narady technicznej, gdzie
naczelny inzynier méwi do aktywu w sprawie dzia-
talnoéci kontrolera technicznego: ,,Z kontrolera jako-
éci nie nalezy sie $miaé. Jezeli czego§ nie umie lub

nie wie — nalezy go pouczy¢™. Kierownictwo tego za-
ktadu popelnilo tu dwa zasadnicze biedy: dokonalo
bardzo ztego wyboru kontrolera, a naczelny inzynier
zwrdcil sie do aktywu w sposéb niepedagogiczny.

Widzimy wigc, ze sprawa organizowania tworczej
kontroli technicznej stala si¢ na obecnym etapie roz-
woju przemyslu graficznego zagadnieniem kapitalnym.

Przemyst poligraficzny dotychczas koncentrowal
swoje wysitki w kierunku statego podnoszenia zdolnosci
produkcyjnej swych przedsigbiorstw 1 obnizania kosz-
tow wlasnych wytwarzania, ktére to czynniki decy-
duja o rozwoju gospodarczym w ogodle, jednakze w
niedostatecznym stopniu zwrdcil uwage — jest to
stwierdzenie ogélne — na kontrole jakosci produkcji,
ktéra stanowi podbudowe¢ do osiagnie¢ w wielkoSci
produkcji i korzystnym ksztaltowaniu si¢ kosztéw
wlasnych.

Kontrola techniczna w przedsigbiorstwie winna by¢
zatem zorganizowana i przeprowadzona w sposéb za-
pewniajacy stale podnoszenie poziomu produkeji przy
jednoczesnym skracaniu cyklu produkcyjnego, co jest
osiggalne tylko w dobrze przygotowanych warunkach
technicznych 1 przy z goéry przemys$lanym procesie
technologicznym.

Zagadnienie kontroli technicznej w przedsiebior-
stwie nie moze by¢ pozostawione wylacznie kontrole-
rowi i jego brakarzom, lecz o pozytywnych skutkach
kontroli technicznej produkcji winna by¢é przeswiad-
czona cala zaloga, a w szczegdlnodci kierownictwo i
aktyw gospodarczy przedsiebiorstwa.

Organizacja kontroli produkcji. Kazdy zaklad gra-
ficzny winien posiada¢ w zaleznoéci od wielkosci i pro-
filu produkcyjnego odpowiedniag ilo$¢ kontrolerow 1
brakarzy. Wybdr kontroleréw winien by¢ dokonywa-
ny bardzo starannie, gdyz na nich spoczywa wielka
odpowiedzialno$¢ 1 od ich kwalifikacji zawodowych
i dzialalno$ci zalezy poziom produkeji przedsigbior-
stwa. Powinni oni posiada¢ zdolno$¢ zapobiegania
brakorébstwu, umie¢ wykrywad¢ i usuwal przyczyny
brakéw, opracowywal nowe rozwigzania wytwoércze,
jednym stowem doskonali¢ produkeje. Do swej pomocy
powinnj posiada¢ odpowiednig liczb¢ brakarzy. Kon-
trole techniczng powinni sprawowac w oparciu o na-
stepujace materialy:

1) opisy proceséw technologicznych,

2) instrukcje 1 zarzadzenia o kontroli jakosci,

3) wlasna wiedze 1 doswiadczenie zawodowe oraz

4) korzysta¢ z pomocy laboratoriow w badaniu
materialow.

Kontroler6w technicznych mnalezy zaopatrzyé w
przyrzady, jak: wagi, lupy, mikromierze, miarki oraz
w dziennik czynnosci, w ktérym notuja wszystkie spo-
strzezenia dokonane w czasie pracy.

Sprawozdawczo$é prowadza kontrolerzy zgodnie z
obowigzujacymi zarzadzeniami i instrukcjami.

Kontrole techniczng w przedsigbiorstwie dzielimy
na trzy zasadnicze ogniwa operacyjne, a mianowicie:

1. Kontrole wstepna, ktora polega na:

a) badaniu urzadzen technicznych, maszyn i wy-
posazenia,

b) badaniu zaopatrzenia materialowego,

¢) braniu udzialu kontrolera technicznego we wszy-
stkich naradach, na ktérych jest omawiany i ustala-
ny przebieg proceséw produkeyjnych wplywajacych
robét.



W szczegblnoéci kontroler powinien zbadaé:

1) stan maszyn i urzgdzen technicznych oraz spo-
s6b ich konserwacji,

2) czy prowadzi si¢ kontroleg i badanie materialéow
pod wzgledem ich przydatnoéci do produkcji.

3) czy materialy zostaly odpowiednio zmagazyno-
wane, a w szczeg6lno$ci, czy utrzymanie temperatury
i wilgotnoéci powietrza zostalo zapewnione tak w ma-
gazynie, jak i w halach produkeyjnych. (Papier nalezy
przechowywaé w pomieszczeniach suchych o stalej
temperaturze od 18 do 20° C; wzgledna wilgotno$é
powietrza nie powinna przekraczaé 55 — 65%).

I1. Konlrole migdzyoperacyjng, ktoéra stanowi naj-
wieksze T najwazniejsze ogniwo kontrolne w zaktadzie,
od ktérej w glownej mierze zalezy jako$¢ produkcji.
Zanim dojdziemy do omdwienia sposobu przeprowa-
dzania kontroli mig¢dzyoperacyjnej nalezy nadmienid,
ze wyniki tej kontroli w duzym stopniu uzaleinione
sg od:

1) ustalenia wspélpracy kontroli technicznej z maj-
strami 1 brygadzistami na wszystkich dziatach pro-
dukeyjnych,

2) zorganizowania stemplowania poszczegdélnych
faz produkcyjnych zgodnie z obowigzujacymi przepi-
sami, przy czym nalezy dokladnie poinstruowad per-
sonel przeprowadzajacy stemplowanie, jak powinni
kontrole przeprowadza¢ (w zaleino$ci od rodzaju
pracy),

3) przekazywania cz¢Sciowo wykonanej produkcji
z jednego dzialu do drugiego w sposéb zorganizowany
(w wickszych zaktadach przy pomocy ksiazki zdawczo-
odbiorczej).

Ponizej podajemy typowy przyklad przeprowadza-
nia kontroli miedzyoperacyjnej przyrzadu i druku
na maszynie plaskiej:

1) Za podstawe do kontroli jako$ci stuzy torebka
obiegowa 1 makieta, arkusz, na ktérym zatwierdzone
jest przez majstra lub brygadzist¢ natezenie farby.

2) Kontrolg jakoSci produkeji przeprowadza i jest
za nia odpowiedzialny:

a) maszynista,

b) brygadzista,

c) majster,

d) kierownik dziatu,

e) kontroler jakoéci produkcji.

3) Kontrol¢ migdzyoperacyjna obowiazany jest
podczas przyrzadu przeprowadza¢ majster lub bryga-
dzista dziatu. Przy druku kontrole ciagla przeprowa-
dza maszynista. Kontrole wyrywkowa przeprowadzaé
powinni podczas przyrzadu kierownik dziatu i kontro-
ler jako$ci, podczas druku — brygadzista, majster, kie-
rownik dzialu oraz kontroler jakosci.

4) Brygadzista i majster odpowiedzialni sg za stala
i biezaca kontrol¢ swojego dziatu.

5) Kontrolg gotowego druku przeprowadza majster
dzialu oraz kontroler jakodci produkcji. W miare moz-
noéci wszystkie druki wychodzace z maszyn winny by¢
skontrolowane.

6) Przy kontroli uwaza¢ nalezy, aby przebieg pracy
zgodny byl z procesem technologicznym 1 druk od-
powiadal nast¢pujacym wymaganiom:

a) przyrzad 1 tlok zadrukowanego arkusza winny
odpowiadaé¢ rodzajowi papieru i formy: sila tloku
powinna by¢ mozliwie jak najstabsza,
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b) wyrazny i ostry druk o czystych oczkach pisma
i siatki klisz przy réwnomiernym pokryciu farba,

¢) jednolity ton wszystkich odbitek calego naktadu,
odpowiadajacy zatwierdzonemu wzorowi natezenia
tarby,

d) czyste, nie porysowane, wolne od zabrudzeh
wszystkie arkusze nakladu,

e) druk wolny od plam, smug; oczko pisma lub
siatki kliszy nie moze by¢ zalane farba,

f) druk nie mie¢ $§ladéw odbicia farby z innych
arkuszy nakladu,

g) jednolite marginesy calego naktadu: przy druku
dwustronnym paginy oraz pierwsze i ostatnie wiersze
kolumn obu stron arkusza musza sie dokladnie po-
krywad,

h) arkusze powinny by¢ doktadnie znakowane od
mierzycy 1 przy druku dziel w grzbiecie pomiedzy
pierwsza a ostatnia strona arkusza.

Kontrol¢ miedzyoperacyjna przeprowadza sie w
podobny sposdb we wszystkich innych dziatach, np.
w zecerni recznej nalezy kontrolowaé, czy do skiadu
uzyto odpowiednich czcionek, czy formy i klisze zo-
staly nalezycie wyjustowane, czy zestawy oddawane
do stereotypii zostaly skontrolowane pod wzgledem
formatéw i czy material czcionkowy posiada ostre
oczko i réwna wysoko$é itp.

Szczegdlng uwage nalezy zwrécié na kontrole mie-
dzyoperacyjna w introligatorni, gdzie normalnie kon-
centrujg si¢ wszystkie biedy i zaniedbania innych
dzialow. W wielu wypadkach potrzeba wielkich zdol-
no$ci zawodowych i organizacyjnych, azeby z wadli-
wie wykonanych 1 przekazanych z innych dziatéw
materialéw wykona¢ wzglednie dobry produkt gotowy.
Niestusznie introligatornia ponosi konsekwencje, wy-
nikajace z zaniedban innych dzialéw i nicodpowied-
nich surowcéw. Przy wielkiej réznorodnoéci prac istnie-
je tu duze niebezpieczenstwo popeiniania btedéw i dla-
tego kontrola techniczna powinna dziataé w introli-
gatorni bardzo sprezys$cie, poprzez sie¢ kontrolng bry-
gadzistéw, majstréw i odpowiednio rozstawionych
brakarck. Uwaga ich winna by¢ skierowana na: falco-
wanie, zbieranie, kolacjonowanie, zszywanie, klejenie,
obcinanie, zaokraglanie, zawieszanie, prasowanie itp.
Kolacjonowanie przed szyciem i zawieszaniem winno
by¢ wykonane z najwickszg dokladnoécia. Stwierdzenie
bledow dopiero przy procesach nastgpnych powoduje
wiele trudno$ci 1 strat. Nalezy czuwaé, by wldkna
papieru i tektury, przeznaczonych do opraw, biegly
we wlasciwym kierunku, jak réwniez nalezy zbadad,
czy stosowane kleje sa odpowiednie, czy nie prze-
nikaja poprzez materialy (kaliko) i folie i nie powo-
duja brakéw. Réwniez grzbiet bloku ksiazki nalezy
dokiadnie odmierzyé 1 ustali¢ jego gruboéé, azeby
nie zdeformowaé gotowej ksigzki.

Duzym utatwieniem w przeprowadzaniu kontroli
migdzyoperacyjnej beda w przyszloéci opisy proceséw
technologicznych, opracowywane przez Dzial Techno-
logiczny C. Z. P. Graf.

III. Ostatnia faza kontroli technicznej jest kon-
trola koncowa, ktéra ma za zadanie stwierdzenie, czy
produkt zostal wykonany zgodnie z warunkami za-
moéwienia i czy odpowiada normom i warunkom tech-
nicznym ustalonym przez dzial przygotowania produk-
¢ji. Widomym znakiem przeprowadzonej kontroli tech-



nicznej jest przybicie pieczeci kontrolnej. Kontroler
techniczny stwierdza ponadto, czy opakowanie odpo-
wiada ustalonym warunkom i bierze udzial w komisji
przekazujacej gotowe naklady drukéw wzglednie ksia-
zek przedstawicielom wydawnictw i prowadzi sprawy
reklamacyjne oraz kontrole brakdw.

Oprécz sposobu bezpoéredniego wplywania na pod-
niesienie jakoéci produkcji, jakim jest kontrola tech-
niczna, mozna by jeszcze wskaza¢ érodki posrednie,
zmierzajace do tego celu, jak np. organizowanie w
zaktadach pracy wystaw dobrych 1 zlych drukéw z
eméwieniem przyczyn wplywajacych na poziom pro-
dukcji, jak réwniez wydawanie gazetek $ciennych,
ktére by pietnowaly brakordébstwo, a podkreélaty osiag-

nigcia poszczegblnych pracownikéw, przyczyniajacych
si¢ do podniesienia jakosci produkcji w zakladzie,

Réwniez w wigkszym stopniu niz dotychczas ja-
ko$¢ produkeji winna by¢ przedmiotem zainteresowan
ze strony organizatoréw wspélzawodnictwa pracy w
naszych zakladach.

Jest zrozumiate, ze w ramach jednego artykutu
trudno wyczerpaé caloéé¢ zagadnienia kontroli tech-
nicznej. Ujetymi wyzej stwierdzeniami i wytycznymi
pragnatem zwrdci¢ uwage na dotychczasowy stan kon-
troli technicznej w naszym przemysle 1 konieczno$é
podjecia energicznych érodkéw w celu podniesienia
produkcji graficznej, a szczegdlnie ksiazek i gazet,
na mozliwie wysoki poziom. Jan Karolczak

O niektorych zagadnieniach

masowych opraw ksiazek

(Artykut dyskusyjny)

W polowie maja br. ukazalo si¢ oczekiwane od
dawna zarzadzenie Prezesa Centralnego Urz¢du Wy-
dawnictw o podniesieniu jako$ci ksiazek przez zasto-
sowanie opraw sztywnych. Zarzadzenie to sankcjonuje
sporadyczne akcje, podejmowane dotychczas przez
poszczegolne wydawnictwa oraz stawia na wlasciwym
poziomie produkcje ksiazek w trwalych oprawach.
W ten sposéb rozpoczela si¢ akcja masowa, akcja,
jakiej nie znano w ustroju sanacyjnym, kiedy produ-
kowalo sie¢ drogie oprawne ksiazki dla ,elity®.

W Polsce Ludowej czynniki kierujace inwesty-
cjami w przemys$le graficznym modernizujac stare
i planujac nowe urzadzenia i wyposazenie drukarn,
zarobwno w rozbudowanych, jak 1 nowopowstalych za-
ktadach zatroszczyly sie rowniez o mechanizacjg pro-
dukcji introligatorskiej. Sprowadzono do kraju ma-
szyny ze Zwigzku Radzieckiego i Niemieckiej Repu-
bliki Demokratycznej 1 zainstalowano je (zgodnie
z wytycznymi typizacji produkcji) w zakladach na-
stawionych przede wszystkim na produkcj¢ ksiazek.
Wiemy z do§wiadczenia, ze ostatnie stowo nie zostato
jeszcze w tej dziedzinie powiedziane (duzych zmian
mozna sig¢ jeszcze spodziewaé po ruchu racjonaliza-
torskim, malej mechanizacji itp), jednak zasadnicza
kwestia stworzenia bazy dla produkcji sztywnych
opraw zostala rozwiazana wiasciwie.

Réwnoleglym etapem prac winna by¢ wlasciwa
organizacja proceséw technologicznych, przy réwno-
czesnym osiagnieciu wysokiego poziomu jako$ciowego.
Tutaj zarysowuje si¢ kilka zasadniczych probleméw,
bez ktérych szybkiego i trafnego rozwigzania produk-
cja sziywnych opraw ksigzkowych nie moze si¢ po-
myslnie rozwijac.

Do wykonania sztywnych opraw uzywamy tektury,
plétna, folii lub farb, kapitatki, papieréw wyklejko-
wych itp. Jako§¢ tych materialéw ma decydujacy
wplyw na przebieg proceséw technologicznych. Uzycie
ktéregokolwiek z tych materialéw w nieodpowiednim

gatunku prowadzi nieuchronnie do wysokich strat ilo$-
ciowych 1 finansowych, do opdinienn wykonania pla-
nu i powaznej obnizki jako$ci. Dlatego tez zagadnie-
nie dostawy materiatéw odpowiedniej jakosci jest za-
gadnieniem o zasadniczym znaczeniu dla introligatorni
i wydawcdw i wymagaja szczegélowego przemysélenia.

Tektura. Najbardziej pozadana przez naszych
fachowcdw i stosunkowo trwala jest tektura szara, ma-
szynowa, dobrze prasowana, obustronnie gtadzona. Tek-
ture szara produkuje sie z makulatury, §cinkéow papieru,
kartonéw oraz celulozy i wypeiaczy. Dzicki trwa-
lo§ci, niemalcj sprezystosci 1 tatwosci w obrébce jest
ona najcz¢$ciej uzywana.

Nicktorzy introligatorzy stosuja do opraw sztyw-
nych tektur¢ drzewna — brazowa lub biala. Gatunki
te jednak wskutek przewazajacej zawartoscl Scieru
drzewnego (z domieszkg celulozy) sa trudniejsze
w obrébce, a niekiedy nie spelniaja w ogdle swojego
zadania.

Wybér numeru (grubosci) tektury zalezny jest
przede wszystkim od formatu, od objetoSci ksiazki,
stopnia uzywalnoéci dzieta i rodzaju zewngtrznej opra-
wy.

Przy maszynowym wykonaniu sztywnych opraw
szczegbdlny nacisk nalezy polozy¢ na mozliwie jedna-
kowa grubo$é (tzw kalibrowanie — niezb¢dny waru-
nek sprawnej produkcji zmechanizowanej w introli-
gatorni) pocietych kawalkow tektur, uzywanych do
wykonania oktadek, natomiast przy produkcji recz-
nej okladek (teczek) nieréwna grubcs¢ tektury nie od-
grywa specjalnej roli.

Reasumujac — tektura niekalibrowana nie powin-
na by¢ uzywana do mechanicznych opraw, gdyz przy
oklejaniu w plétno lub papier, a nastgpnie przy tlo-
czeniu i zaciaganiu powstaje duzo makulatury, wy-
wolujac dysharmonie w produkcji i powazne straty fi-
nansowe. Kierownictwo zakladéw produkujacych
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sztywne oprawy coraz czgiciej zwraca uwage na to
zagadnienie i byloby pozadane, aby Centrainy Urzad
Wydawnictw, Przemystu Graficznego 1 Ksiggarstwa,
reprezentujacy drukarnie i wydawcow, zwrécil sig
do Centralnego Zarzadu Przemyslu Papierniczego
o rewizj¢ dotychezasowych metod produkcji maszy-
nowych tektur introligatorskich 1 poinformowal —
moze ma lamach , Poligrafiki — szerszy ogél zain-
teresowanych o wynikach swych staran.

Plotno introligatorskie Przy ocenie
gatunkéw plécien trzeba — niezaleznie od tez, sta-
wianych przez kierownictwa i zalogi wykonujace opra-
wy — uwzgledni¢ réwniez postulaty wydawniciw, ja-
ko wspéltworcow szaty zewnegtrznej ksiazki. Trzeba
stwierdzi¢é, ze wydawnictwa nasze nie majg dotych-
czas jasnego obrazu ocen czy tez wymagan, jakie sta-
wiaja egzemplarzom oprawnym masy czytelnikéw, a co
za tym idzie nie wypracowaly takie wlasnego stylu
oprawy.

W pierwszym miesiacach po ogloszeniu wspom-
nianego na wst¢pie zarzadzenia wzmogly si¢ kontakty
wydawcow z Centralg Tekstylng., Centralnym Zarza-
dem Wiékien Sztucznych, Centralnym Zarzadem Prze-
myslu Bawelnianego, z zaktadami produkujacymi ptét-
na introligatorskie w fodzi, Bielawie lub Walimiu.

Ci, ktérzy w tym czasie zanadto zaufali potedze
administracyjnego nakazu, zawiedli si¢. Na wstgpie
swych staran o uzyskanie piocien lub surowcow -od-
powiednich do ich produkcji zastali przemyst widkien-
niczy nie przygotowany do pelnego zaspokojenia na-
szych potrzeb. G wynikach owych staran mogliby
duzo powiedzie¢ koledzy zaopatrzeniowcy z ,,Ksigzki
1 Wiedzy“, ,,MON-u“, ,Naszej Ksiggarni®, ,,Polgo-
su“ czy ,,Czytelnika™.

Fabryki plécien introligatorskich otrzymywaly do-
tad planowo male iloéci tkanin, i to tkanin nienajwyz-
szej jakosci, z ktorych mogly wyrabiaé réwnie slabe
jako$ciowo kaliko zwykle lub niewiele lepsze, cho¢
o wiele drozsze, tzw. ,kaliko super®.

Przy kontaktach wydawcoéw z fabrykami stwier-
dzono nastepujace fakty:

1. Fabryki (wykanczalnie) nie otrzymuja wlasci-
wych gatunkdéw tkanin do produkcji ptocien introliga-
torskich.

2. Posiadany asortyment barwnikéw mnie daje
gwarancji doboru koloréw zamawianych przez wydaw-
nictwa.

3. Wskutek zlego gatunku surowcdéw, a zarazem
duzego zapotrzebowania, plétna wykonywane sa w roz-
maitych jako$ciach i rozmiarach. Wobec braku surow-
cow do opraw, wydawca zmuszony sytuacja bierze
jednak cokolwiek otrzyma, byle tylko uruchomié¢ pro-
dukcje opraw, ktérych domagaja si¢ czytelnicy, a tak-
ze aby dotrzymaé uméw z zakladami graficznymi, cze-
kajacymi na roboty oprawne.

Z uwagi na to, ze od chwili wydania zarzadzenia
uplyneto juz sporo czasu, powinno si¢ dazy¢ do jak
najszybszego opanowania sytuacji przez:

a) uzyskanie poprzez Panstwowa Komisje Plano-
wania Gospodarczego i Ministerstwo Przemyshu Lek-
kiego poprawek do planéw produkecji br. dla tkalni
i wykanczalni celem zapewnienia jako$ciowego asor-
tymentu tkanin potrzebnych do wykonania ptécien
introligatorskich;
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b) zwolanie narady micdzy zainteresowanymi
przedstawicielami Wydawcéw, Centralnego Urzedu
Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa,
Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego, drukarn
wylaczonych, stosujacych masowe oprawy sztywne,
Ministerstwa Przemystu Lekkiego, Centralnego Zarza-
du Przemyslu Bawelnianego, Centralnego Zarzadu
Przemystu Wltékien Sztucznych, Centrali Tekstylnej.

Zanim jednak takie porozumienie mastapi, poia-
dane byloby przedyskutowaé zagadnienie w Central-
nym Urze¢dzie Wydawnictw, Przemystu Graficznego
1 Ksiggarstwa przez przedstawicieli wydawnictw i dru-
karn. Celem dyskusji bytaby koordynacja wysitkéw
i opracowanie dezyderatéw dla uzyskania maksymal-
nych rezultatéw narady, o ktérej mowa powyiej.

I tutaj warto by si¢ zastanowié nad dwiema kwe-
stiami:

1. Jakich plécien zadaja wydawcy od przemystu?
2. Jakie gatunki moze produkowaé przemyst?

Trzeba sobie na wstepie zdaé¢ sprawe z rozmiaréw
ewentualnych zamowien (kierowanych do fabryk po-
przez Centrale Tekstylna).

Nalezaloby sobie zyczyé, aby przemyst widkien-
niczy (obojetne, ktéra z komorek przemystu kluczowe-
go sprawa produkcji si¢ zajmie) przyjeta zapotrzebo-
wanie przemystu graficznego z pelna powaga.

Wiemy z do$wiadczenia, nie tylko zreszta na od-
cinku przemystu wiékienniczego, ze nie zawsze tego
typu zamdéwienia sg z nalezyta uwaga przyjmowane.
Podczas gdy dla wydawcéw jest to sprawa bardzo
powazna, dla przemystu wlékienniczego moze byé ona
przyslowiowa ,.kroplg wody w morzu® (ze wzgledu na
stosunkowo male zapotrzebowanie przemystu graficz-
nego na pldtno w poréwnaniu z zapotrzebowaniem in-
nych przemystéw w kraju), dlatego tez przy rozpo-
czgciu rozméw moze powstaé pewien utrudniajacy po-
rozumienie dystans, ktérego wla$nie nalezatoby unik-
nac.

Spraweg te¢ trzeba jasno przedstawié przed ewen-
tualng narada. Zamowienie wydawcow stuzy do reali-
zacji planowej, gleboko uzasadnionej polityki pan-
stwa ludowego, ktére pragnie dostarczaé odbiorcy ma-
sowemu ksiazki trwalej i estetycznej szacie zewnetrz-
nej.

Jezeli ksiazka jest dzielem sztuki i przyjacielem
czlowieka pracy, jezeli jest ona transmisja zamierzen
Partii 1 Rzadu 1 $rodkiem do ksztattowania i wycho-
wania nowego czlowieka — to ksigzka oprawna, przez
swoja trwalo§¢ i estetykq zewnctrzna, spelnia te po-
stulaty mnajlepiej.

Nalezaloby podkresli¢, ze akcja masowych opraw
sztywnych, to akcja podniesienia jakos$ci produkowa-
nych ksiazek i ze w naszych dazeniach mamy pelne
prawo do uzyskania pomocy ze strony przemyshu
wldkienniczego.

Na bazie tych rozwazan trzeba sobie postawié po-
nownie pytanie: Czego zadamy?

Autorzy wspoblczesni, jako twoércy débr kultural-
nych, czerpia natchnienie z ludu i ludowi chcea stuzy.
Ich utwory powinny mieé szate zewngtrzna odpowia-
dajaca w pelni swoim wewngtrznym warto$ciom.

,.Czytelnik*, jako powazna instytucja wydawnicza,
wydaje literature pickng polskich autoréw wspélczes-
nych i klasykow, jak rowniez tlumaczenia postepowych



autor6w calego $wiata. Wydawnictwa oprawne
chce wydawaé w wartosciowej szacie zewngtrznej.

Z tej to przyczyny mozna dalsze wypowiedzi po-
traktowac¢ jako poglad na t¢ spraweg kierownictwa
Spétdzielni Wydawniczo-O$wiatowej ,,Czytelnik™ —
poglad do dyskusji.

Propozycje sa mastgpujace:

Gatunek plotna: w zasadzie ecruda.

Ecruda winna posiada¢ nastgpujace wilasciwosci
(o techniczne okreélenie prosimy Kolegoéw z przemystu
wiokienniczego):

1) réwnomierna fakture tkania,

2) réwnomierne i §wiattoodporne barwienie,

3) stosunkowo duza sztywno$(,

4) nieprzepuszczalno$é kleju, nawet przy duzym
tloku,

5) zdolno$¢ do przyjmowania pod tlokiem folii,
farb drukarskich i introligatorskich,

6) bardzo mala rozciagliwo§¢é (jezeli catkowite
wyeliminowanie tej wla$ciwosci jest niemozliwe),

7) szeroko$¢ roli 110 cm (wezsze role: 65 —
100 c¢m, w razie specjalnego zaméwienia).

..Czytelnik™ tylko w wyjatkowych wypadkachk uzy-
walby kalika® — uwazajac, ze przydatno$é ,kalika®
dla celow opraw ksiazkowych jest niepetra. Posia-
da ono nastepujace braki:

1) nie ma estetycznego wygladu,

2) tkanina dotychczas uzywana jest za rzadka,

3) masa, jaka pokryte jest kaliko zwykle, latwo
si¢ wykrusza, a nawet . kaliko super® — bardziej tlus-
te — ma te same wady,

4) folia tloczona na goraco Zle wiaze si¢ z two-
rzywem, dajac boczne zacieki, a sztanca czgsto przeci-
na tkanine,

5) folie: zlota 1 srebrna. juz po krétkim czasie
traca kolor (czernieja),

6) nie daje si¢ w zadowalajacy sposéb odrukowy-
wa¢ farbami.

Trzeba wprawdzie obiektywnie przyznaé, ze wobec
ztego gatunku ecrudy otrzymywanej obecnie, kaliko
jest chwilowo latwiejsze w obrdbce introligatorskiej.
Uwazam jednak, ze moment ten nie moze byé decy-
dujacy przy siegajacych w przyszlo§¢ zamierzeniach
wydawnictw w dziedzinie sztywnych opraw.

Folia. Najlepszym ze znanych materialéw stu-
zacych do ozdoby opraw pléciennych jest folia. W uzy-
ciu znajduja sie w chwili obecnej folie réznego ro-
dzaju: zlote, srebrne czy kolorowe. Folie te sa arty-
kutem importowanym, i jak praktyka wykazala, o sto-
sunkowo duzych rdznicach gatunkowych. W ostatnim
czasie dowiedzieliémy si¢ o podjetych przez CUW
probach uruchomienia krajowej produkcji folii rolko-
wej. Badania w tym kierunku wymagaja pewnej ko-
ordynacji prac i szerszej propagandy.

..Czytelnik® przeprowadzil w biezacym roku roz-
mowy z kierownictwem Walbrzyskich Zaktadéw Gra-
ficznych . Kalkomania® w sprawie produkcji folii
krajowej. Zaklady te wykonaly préby folii arkuszo-
wej. Przestane nam do wstgpnej oceny préby zbadano

W kazdym zakladzie pracy fachowa biblioteka

lechniczna.

w Domu Slowa Polskiego. Wyniki nie byly zadowa-
lajace.

Byloby pozadane umozliwié¢ kierownictwu Wal-
brzyskich Zaktadéw Graficznych skonfrontowanie swo-
ich do$wiadczen z do$wiadczeniami innych oérodkéw
pracujacych nad tym zagadnieniem. Przy kolektyw-
nej pracy przemyst nasz pokrylby moze juz wkrétce
wewnetrzne zapotrzebowanie. Duza nadzieje pokltada-
my w Centralnym Urzedzie Wydawnictw, Przemystu
Graficznego 1 Ksiggarstwa oraz w Centralnym Zarza-
dzie Przemystu Graficznego, w ktérego gestii sa wy-
zej wymienione zaktady.

Na marginesie rozwazan na temat folii nasuwa
sie watpliwo$¢, czy stuszne jest, aby folia dyspono-
waly zaklady graficzne? Czy gospodarczo nie bytoby
bardziej uzasadnione, aby folie dostarczali — tak jak
piotno czy kapitalke — wydawcy? Oczywiscie zmie-
nitoby to dotychczasowy zwyczaj i sposéb zaméwien,
ale umozliwitoby wydawcom staranniejsze kompozycje
opraw. W sytuacji obecnej jest sic zdanym na 3—4
zasadnicze kolory, posiadane przez drukarnie bad?
przez Centrale Zaopatrzenia Przemystu Graficznego.
Kolory te nie zawsze odpowiadaja koncepcjom opraco-
wania graficznego ksiazek.

Farby introligatorskie. Wobec trudnej
sytuacji, jesli chodzi o folig, duza pomoca dla wydaw-
nictw, jak réwniez dla drukari bylby stosunkowo bo-
gaty asortyment farb introligatorskich.

Farby takie — w odrdznieniu od farb drukarskich
— winny posiada¢ specjalne wlasciwosci, a mianowi-
cie: gestosé, pelnie krycia, wysoka $wiattoodpornosé,
intensywno$¢ barw, zdolno§¢ laczenia sie ze skéra,
ccruda, kalikiem, papierem, kartonem itp.; winny szyb-
ko schna¢, a takie odpowiadaé warunkom gorgcego
tloczenia.

Dezyderat podjgcia produkcji tych farb stawiamy
przed Centralnym Zarzadem Przemystu Graficznego.
Nie watpimy, ze nasi inzynierowie-chemicy z CZ P G
i fabryk farb graficznych, ktérych bogate do§wiadcze-
nia s3 nam znane potrafig nam i zakladom graficz-
nym w tym wzgledzie dopoméc.

Celem niniejszego artykulu dyskusyjnego nie jest
omdwienie w wyczerpujacy sposéb wszystkich proble-
méw zwiazanych z masowa produkcjg sztywnych
opraw ksigzkowych. Chodzilo przede wszystkim
o wskazanie na pewne niedociggniecia, zaobserwowane
ze stanowiska wydawcy. Niedociagnigcia te mie po-
zwalaja uzyskaé w krétkim czasie mozliwde majlep-
szych rezultatbw w mlodej dziedzinie produkcji —
masowych opraw sztywnych. Sprawa ta zostala po-
stawiona przed wydawcami i drukarniami jako wai-
ne zadanie podZwigniecia ma wyzszy poziom produk-
cji wydawniczej.

Nalezatoby sobie zyczy¢, aby glos zabrali Koledzy-
praktycy, introligatorzy, a przede wszystkim ci Ko-
ledzy, ktérzy mieli moznoéé zapoznal si¢c z szeroko
stosowana produkcja opraw ksigzkowych w Zwiazku
Radzieckim i N R D, Czechostowacji i na Wegrzech,
jak réowniez ci z Kolegéw-praktykéw, ktérzy pokonu-
jac obecnie trudnosci produkcyjne w naszych zakla-
dach zdobyli juz pewne do$wiadczenia.

Upowszechnienie i wymiana doéwiadczen oraz
sprawna koordynacja wysitku przyczyni si¢ najwydat-
niej do osiagniecia decydujacych sukceséw na tym
polu. Roman Tomaszewski



Stopy drukarskie 1 ich regeneracja

1. Wlasnosci stopdw drukarskich

Aby stopy drukarskie spelnialy prawidlowo swoje
zadanie, musza charakteryzowaé si¢ nastgpujacymi
wlasno$ciami:

1) dobra plynnoscia

2) mozliwie matym skurczem przy krzepnigciu
3) doktadnym i ostrym w konturach odlewem

4) odpowiednia twardoscia

5) niska temperatura topnienia

6) waskim zakresem krzepnigcia

7) dobra odpornoécig na $cieranie

8) czystodcia i gtadkodcig powierzchni

9) dobra odporno$cia na dzia*anie kwaséw 1 farb
10) dobra odpornoscia na wplywy atmosferyczne

11) ekonomicznoscia

W stopach drukarskich dodatek cyny zwigksza ptyn-
noéé stopu (a przez to dokladno$¢ wypelnienia formy
i gladko§¢ powierzchni) oraz odporno$¢ na wplywy
atmosferyczne. Dodatek antymonu zmniejsza skurcz
stopéw, a taczny wplyw obu dodatkéw zapewnia od-
powiednia twardo§é, lejno§¢, obnizenie temperatury
topnienia. waski zakres krzepunigcia i dobra odpornoéé
na §cieranie.

Jak wptywa dodatek antymonu na skurcz stopu
drukarskiego ilustruje tabl. I.

Tablica I

Pordwnanie skurczu otowiu, antymonu i cyny ze skurczem
stopu drukarskiego

B , | Sklad w 9 )
Skladnik Skurez w 9/,
_‘ Pb | Sn | Sb
oléw 100 | — | — ’ 34
cyna — | 100 | — ‘ 2.8
antymon | — | — ; 100 14
stop drukarski { 85 4| 1 2,0

Twardoé¢ stopom drukarskim nadajg krysztaly
twardego roztworu antymonu w olowiu lub zwiazku
SbSn rozmieszczone w mickkiej potréjnej eutektyce

Pb, Sb, Sn.

2. Zanieczyszczenia stopow

Stopy drukarskie powinny by¢ sporzadzane z mo-
zliwie czystych metali. Stopy te powinny by¢ wolne
od takich zanieczyszczen, jak cynk (Zn), siarka (S),
nikiel (Ni), zelazo (Fe) i aluminium (Al). Réwniez
szkodliwymi zanieczyszczeniami w wigkszych ilo§ciach
sg miedz 1 arsen.

Cynk w kazdej, nawet najmniejszej iloSci, jest
wybitnie szkodliwym zanieczyszczeniem. Wytwarza
on w stopach nierozpuszczalne mieszaniny z cyna, an-
tymonem i miedzia, niszczac gladko$é powierzchni od-
lewéw i ostro§¢ ich konturéw, a ponadto pogarsza
lejnoéé stopéw, odporno§é na S$cieranie 1 odpornosé
na wplywy atmosferyczne.

Siarka powoduje w stopach drukarskich
»wrzody* na powierzchni odlewéw i obniza odporno$é
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stopéw na wplywy atmosferyczne i chemiczne oraz na
$cieranie.

Zelazo, nikiel i aluminium sa podob-
nie szkodliwe, jak siarka, przy czym aluminium po-
garsza dodatkowo lejno§¢ stopow.

Miedz jest wedlug niektérych autoréw dodat-
kiem pozytecznym, gdyz zmniejsza segregacje¢ anty-
monu w stopach drukarskich, a ponadto zwicksza ich
twardo§¢ 1 zmniejsza $cieralno§é. Zbyt duza jednak
domieszka miedzi utrudnia lejnos$é stopow. Specjalnie
szkodliwie dziala miedZz w przypadkach réwnoczesnej
obecnoéci arsenu i cynku w stopach.

Arsen jest czgsto uznawany za pozyteczna domie-
szke, zwickszajaca twardo§¢ stopédw, ostroéé kontu-
réw odlewu, odpornoéé¢ stopu na zuzycie oraz drobno-
ziarnisto§é. Wedlug Wintera domieszki Cu 1 As moga
by¢ jeszcze tolerowane w stopie do ilo§ci 0,1%.

Ze wzgledu wiec na szkodliwe dziatanie domieszek
nalezy zwrécié specjalnie uwage przy topieniu lub re-
generacji stopéw drukarskich, by nie zanieczy$ci¢ ich
tymi domieszkami przez stosowanie zabrudzonych
kottdw, zle posegregowanego zlomu drukarskiego lub
przez niedostateczng czysto$¢ miejsca pracy.

3. Sporzaqdzanie stopéw

Dobra jakos§¢ stopu drukarskiego zalezy od trzech
czynnikéw:

1. zastosowanej metody sporzadzania stopu,

2. jakoéci uzytych surowcoéw (czysto§¢ metali
i zapraw),

3. doktadnoéci przeprowadzania wytopu (dokiadna
kontrola temperatury i inne).

Istnieja trzy metody sporzadzania stopéw drukar-
skich. Pierwsza polega na topieniu najpierw wysoko-
topliwych sktadnikéw stopu (antymonu) i dodawaniu
do mniego olowiu. Wada tej metody jest duzy upal an-
tymonu oraz segregacja stopu.

Druga metoda: zlewanie cieklego antymonu Ilub
zaprawy Pb-Sh roztopionych w jednym kotle do dru-
giego kotla zawierajacego roztopiony oléw stwarza
mozliwo$é segregacji antymonu oraz créwniez daje
duze upaly antymonu. Ponadto metoda ta jest nieeko-
nomiczna, gdyz wymaga stosowania dwéch kotlow.

Najbardziej rozpowszechniona jest metoda trze-
cia, polegajaca na rozpuszczaniu w olowiu wysokoto-
pliwych sktadnikéw.

Zasada tej metody jest nastepujaca:

Do kotla wrzuca si¢ %+ ilo§ci namiarowego olowiu
i na powierzchni¢ nasypuje si¢ 15 = 25-milimetrowa
warstwe wysuszonego wegla drzewnego o wielko$ci
kawaltkéw 5 — 10 mm (bez pytu). Po roztopieniu
sie olowiu ogrzewa sie nadal kociol, az stop osiagnie
temperaturg ok. 500°. W tej temperaturze dorzuca si¢
do kapeli olowiowej cala namiarowa ilo&¢ zaprawy
oléw-antymon. Po jej rozpuszczeniu si¢ w olowiu pod-
nosi sie¢ temperature stopu do ok. 550° stop miesza
sie, przerywa grzanie i dodaje si¢ do kapieli pozosta-
ta /s cze§¢ olowiu namiarowego, co powoduje obni-
zenie sie temperatury stopu. Do kapieli wsadza sie
zerdz ze $wiezego drzewa brzozowego, ktore przez wy-
dzielanie gazéw miesza i oczyszcza kapiel. Nastgpnie



zgarnia si¢ z powierzchni zuzel, wegiel 1 popidl 1 po
osiagnigciu przez stop temperatury ok. 450°C wpro-
wadza do niego namiarowa ilo$¢ cyny. Po ostroinym
przemieszaniu kapieli i zgarnigciu popiolow stop przy
temperaturze ok. 430°C rozlewa si¢ w formy.

Zaleta tej metody jest male utlenianie sig¢ stopu
wskutek roztapiania pod warstwa wegla drzewnego,
maly upal antymonu wskutek stosowania zaprawy
Pb-Sb oraz ekonomiczno$¢ procesu (topienie w jednym
kotle).

Do tych celéw sporzadza si¢ zaprawe Pb-Sb zwykle
o nastgpujacym skladzie chemicznym: 30% Sb 1 70%
Pb. Sporzadza si¢ ja w ten sposdb, ze do roztopionego
pod warstwa wegla drzewnego olowiu w ilosci %4 cal-
kowitej iloSci Pb wprowadza si¢ obliczony 1 zwazony
uprzednio antymon. Po dokladnym mieszaniu kapieli
az do rozpuszczenia si¢ antymonu wprowadza si¢ po-
zostala ilo$¢ olowiu mieszajac stale kapiel. Nastepie
zdejmuje sie z powierzchni stopu wegiel drzewny oraz
popiotki i szybko rozlewa do chlodnych form, aby
uniknaé segregacji, na ktérg ten stop jest bardzo
czuly,

4. Rafinacja stopéw

Przy wielokrotnych przetopach stopdéw drukarskich
zanieczyszczaja sl¢ one mechanicznie innymi metala-
mi lub stopami oraz wskutek utleniania. Aby uwolni¢
si¢ od tych szkodliwych domieszek i aby powigkszyé
lejnoé¢ stopu, przeprowadza si¢ jego rafinacje.

a) Oczyszczanie od cynku i aluminium. Zardéwno
cynk jak aluminium sa zanieczyszczeniami niepozada-
nymi w stopach drukarskich. W razie stwierdzenia
ich obecno$ci mozna metale te wyrafinowa¢ w sposob
nastgpujacy:

Po stopieniu metalu drukarskiego w kotle na po-
wierzchni¢ metalu nasypuje sie mial weglowy zwil-
zony kwasem solnym. Po pewnym czasie, zdejmuje
sie popidt z powierzchni metalu i daje identyczne po-
krycie. Operacje te¢ powtarza si¢ kilkakrotnie, zanim
na probce wylewanej do foremki nie zanikng $lady
tych domieszek. Oznaka ta jest biala matowa po-
wierzchnia  skrzepnietej  probki metalu. Dzialanie
kwasu solnego polega na lekkosci 1 cz¢éciowej lotno-
éci chlorkéw metali, powstajacych z reakcji kwasu
solnego z cynkiem lub aluminum.

Podobny skutek uzyskaé mozna stosujac zamiast
kwasu solnego chlorki otowiu, cyny lub, co najczgsciej
jest stosowane, chlorek amonu jako najtanszy.

W przypadku stosowania chlorku amonu (NH4Cl)
zanurza si¢ go do rafinowanego cieklego metalu przy
pomocy odwrdconego dziurkowanego naczynka. Chlo-
rek amonu pod wplywem temperatury rozklada sig
na amoniak i kwas solny, ktéry reaguje z tlenkami
zanieczyszczen. Produkty reakcji wyplywaja w czasie
burzenia si¢ kapieli na jej powierzchnie, skad zostaja
nastepnie usuniete.

Oprécz  tych érodkéw chemicznych pracownik
Moskiewskiego Instytutu Poligraficznego, Dudanow-
ska, przeprowadzitla probe oczyszczania stopéw gra-
ficznych drzewem. Wprowadzala ona de cieklego
stopu sosng, jodle lub brzozg. Drzewa te przy zanu-
rzaniu wydzielaja gazy: H20, CO, COz, CHs i wodér.
Temperatura oczyszczania wynosila 325°C. Oczysz-
czanie przy pomocy jodly i sosny spowodowalo wzrost
lejnosci stopu, osiagajac najwyzsze wartosci po 40 mi-

nutach rafinacji; przy brzozie lejnoéé poczatkowo
spadala, péiniej (po 40 min.) wzrastata. Drzewo uzy-
te w tym celu musi by¢ $wieze. Drzewo wyschnigte nie
dziala tak skutecznie.

b) Oczyszczanie od zelaza i miedzi. W celu usu-
niecia zelaza wprowadza sie do metalu siarke. Zelazo
posiada duze powinowactwo chemiczne do siarki i la-
czy si¢ z nia tworzac siarczki, ktére tatwo mozna
usuwac z popiotem z powierzchni metalu. Siarke wpro-
wadza si¢ do metalu podobnie jak salmiak nabojami
w rurze zelaznej otwartej od dolu, a zamknietej od
géry i osadzonej na precie stalowym. Rure z nabo-
jem zanurza si¢ do kapieli o temperaturze do 50°C
wyzszej od jej temperatury topnienia i trzyma w niej
mieszajac z lekka kapiel przez czas, potrzebny dla
przebiegu reakcji. Celem wyplyni¢cia wytworzonych
siarczkéw zelaza temperaturg stopu przy koncu rafi-
nacji podnosi si¢ o dalsze 50°C.

Siarka posiada réwnocze$nie duze powinowactwo
do miedzi, wicksze nawet niz do zelaza. Zatem przy
usuwaniu zelaza znaczna cze$¢ siarki polaczy sie
z miedzig i bedzie usuwana réwnoczeénie z zelazem.

Opisana metoda rafinacji przy pomocy siarki sto-
sowana moze by¢ tylko wtedy, gdy zawartoéci zelaza
sa stosunkowo niskie i nie przekraczaja 1%.

Ilo$¢ siarki wprowadzona dla usuniccia zelaza mu-
si by¢ w pewnym stosunku do zawartoéci zelaza w sto-
pie. Pierwsza dawka wynosi ok. 13 zawartoéci zelaza,
nastepna dawka — ok. /2 zawartosci zelaza pozosta-
tego po pierwszej operacji, nastepna za$§ dawka wy-
nosi tyle. ile pozostalo zelaza po operacji drugiej.

Przy pracy rafinacyjnej nie robi sie oznaczeh ana-
litycznych zelaza, lecz okre$la sie ,na oko* jego za-
warto§¢ z wygladu prébki.

Oznaka zawarto$ci zelaza w stopie sa biale po-
przeczne smugi na powierzchni ostygnietego metalu.

Zalecane jest, aby wstepne oczyszczanie od zela-
za przy pomocy siarki przeprowadzaé juz podczas roz-
tapiania stopu, a konczyé je podczas regeneraciji.

Nadmiar siarki usunaé¢ mozna ze stopu przy uzyciu
sody.

5. Regeneracja stopow

Czg¢ste przetapianie stopéw drukarskich prowadzi
do wypalania si¢ ich sktadnikéw. Zasadniczo wypa-
laja sie wszystkie trzy metale tworzace stop drukar-
ski, jednak stopien ich wypalania jest réziny. Ponie-
waZ cyna 1 antymon wypalaja si¢ w wickszym sto-
pniu niz oléw, po paru przetopach zawarto$¢ cyny
i antymonu w stopie spada ponizej warto$ci odpo-
wiadajacej normowemu sktadowi. W miarg wzrasta-
nia ilo$ci przetopéw obniza si¢ réwniez lejnos$é sto-
pow.

W celu otrzymania odpowiedniego stopu drukar-
skiego musimy wigc uzupelni¢ w nim wypalong cyng
i antymon. Operacj¢ t¢ mozemy wykonaé przez wpro-
wadzenie poszczegélnych skladnikéw w postaci czy-
stych metali lub ich zapraw.

Uzupelnienie stopu drukarskiego metalem o wyz-
szej temperaturze topliwoéci niz temperatura topli-
woéci stopu napotyka na trudno$ci i jest nieckono-
miczne. W przypadku stopu drukarskiego takim skla-
dnikiem jest antymon, metal o stosunkowo wysokiej
temperaturze topliwoéci (630°C) 1 malym cigzarze
wlasciwym w stosunku do olowin i cyny. Wprowadze-
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nie natomiast tego skladnika do stopu w postaci za-
prawy jest proste. Np. zaprawa 30% Sb, 70% Pb topi
sie juz w temperaturze 360°C, wystarczy wigc za-
grzal stop do temperatury 380°C, aby uzyskal stopie-
nie zaprawy i catkowite wymieszanic skiadnikéw.

W praktyce regeneracyjnej zdarzaja si¢ zazwyczaj
trzy przypadki regeneracji zuzytego stopu drukar-
skiego. Sa nimi:

1) uzupelnianie stopu metalami czystymi (Sb 1 Sn),

2) uzupelnianie stopu zaprawa 30% Sb, 70% Sn
i czysta cyng oraz

3. uzupelnianie stopu specjalnie do tego celu spo-
rzadzanymi zaprawami A i B o nastgpujacych prze-
cigtnych skladach chemicznych:

Zaprawa ' % Sb % Sn % Pb
A ' 30 5 ’ 65
B | 5 30 ‘ 65

Najczesciej stosowany sposob polega na uzupel-
naniu stopu zaprawami A i B. Ze wzgledu na skom-
plikowane obliczenia ilo§ci tych zapraw przy regene-
rowaniu poszczegdlnych stopéw drukarskich wyprowa-
dzone zostaly przez nas specjalne wzory, ulatwiajace
to zadanie. Jezeli iloé¢ stopu regenerowanego oznaczy-
my przez (s) kg, iloé¢ niezbednych zapraw A i B
facznie przez (c) kg, ilo§¢ stopu zregenerowanego przez
(n) kg, to wzér na ilo§¢ tacznag zapraw (c¢) kg, wygla-
da nastepujaco:

[(% Pb(s) — % Pb(n)]
(% Pb (n) — 65)
przy czym %o Pb(s) okreéla oznaczona chemicznie pro-
centowa ilo$¢ otowiu w stopie regenerowanym, a /o
Pb(n) ilo§¢ otowiu, jaka zadamy w stopie po jego

(c)kg = (s)kg.

.%180—r(1)(8) = Sn(s)kg; (s) kg - %IP%)
dodajac otrzymamy Wl)kg
Dodajac nastepnie do siebie Sn(n)kg, Pb(n)kg

i Sb(n)kg powinni$my otrzymaé obliczona uprzednio
wielko$é (n)kg, gdyz

Sn{n)kg + Pb(n)kg + Sb(n)kg = (n)kg stopu.

Dla uzupelnienia moina sprawdzi¢ jeszcze w spo-
sob nastepujacy:

Sume Sn(n)kg dzielac przez cigzar stopu (n) i mno-
7ac wynik przez 100 otrzymal powinniSmy procento-
wa zawarto§¢ cyny w stopie regenerowanym. Upew-
ni¢ sie mozna jeszcze przez identyczne obliczenie pro-
centowe antymonu i ofowiu.

6. Urzadzenie punktu regeneracyjnego i laboratorium
chemicznego

Przy zalozeniu, ze punkt regeneruje dziennie 2 to-
ny stopu drukarskiego, a laboratorium chemiczne prze-
prowadza dziennie 2 analizy chemiczne na zasadnicze
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zregenerowaniu. Podstawiajac w ten wzdr te dane
znajdujemy c¢. Po wyliczeniu niezbednej ilosci obu
zapraw (c) kg, calkowita ilo§¢ stopu po zregenerowa-
niu (n) kg bedzie wynosié:

(n)kg = s(kg) + c(kg), przy czym c(kg) = A(kg) + B)(kg).

Celem obliczenia ilo§ci zaprawy stosujemy wzdr
nastgpujacy:

30 — % Sn (n) % Sn (n) — % Sn(s)
A= (0 ke[ O |
gdzie ° Sn (s) oznacza znaleziong chemicznie pro-
centowa ilo§¢ cyny w stopie regenerowanym, a %o
Sn(s) procentowg iloé¢ cyny zadana po jego zregenero-
waniu.

Po podstawieniu do tego wzoru znanej nam war-
tosci na (s) 1 wyliczonej uprzednio wartosci (¢) oraz
warto$ci na % Sn(n) i % Sn (s) znajdujemy szukana
ilo§¢ zaprawy A w kg,

Ilo§¢ zaprawy B kg znajdziemy przez proste od-
jecie, pamictajac, ze 4 kg + B kg = ¢ (kg), ktdra to
wielko§é jak i ilo$¢ A kg mamy juz znane. A wiec

B kg = c(kg) — A kg.

W ten sposéb obliczy¢ mozna najprosciej i naj-

szybciej iloéci zapraw A i B przy regeneracji réznych
zuzytych typowych stopéw drukarskich.
Wyliczenie iloéci stopu zregenerowanego (n)kg =
(s)kg + (c)kg jest nam konieczne, aby wiedzieé,
czy po dodaniu zapraw A i B do stopu zuzytego zmie-
éci si¢ nam w kotle stop regenerowany.

Aby sprawdzié, czy przy cbliczaniu zapraw A i B
nie popelniliémy omylki, postepujemy w sposéb na-
stepujacy:

Obliczamy oddzielnie ilo§ci cyny, otowiu i anty-
monu w stopie regenerowanym (s), w zaprawie A
i w zaprawie B i po oddzielnym dodaniu ich do siebie
taczna ich suma powinna nam daé ilo§¢ stopu zrege-
nerowanego (n)kg.

Wizory stuzace do tego celu sa nastepujace:

9%,Sb
— Pbiskg; (ske - /TO(S) — Shis)kg;
o, Sb
= Pb(4)kg; A kg - ﬁ/rli)()(iAi) = Sb(4)kg.
9, Sb(B)
— Pb(Blkg; B g "~ = SbiBlke.
Pb(n)kg Sb(n)kg

skladniki i zanieczyszczenia stopdw drukarskich, po-
winny by¢ one wyposazone w nastepujace urzadzenia
i materialy:

Punkt regeneracyjny

1. Piec topielny opalany weglem, gazem lub
ogrzewany clektrycznoscig — z kotlem, okapem i wy-
clagiem gazdw.

Material kotla: zeliwo zwykle, wzglednie zeliwo
zaroodporne lub staliwo. Kotly zeliwne wytrzymuja
przeci¢tnie 4--6 miesigcy przy pracy ciaglej (staliwne
pracujg 3-krotnie dtuzej). Ksztalt kotla powinien po-
siada¢ gleboko§é o 15 do 25 cm wigksza od promienia,
a $rednicg 100 do 120 cm. Kociol powinien posiadaé
obrzeze (kolnierz) gruboéci ok. 2,5 cm i szerokoéci ok.
10 cm, ktérym opiera si¢ w gornej czeéci o obudo-
we pieca. Grubo§¢ $cian kotla w gornej cze$ci ok.
25 mm, zwiekszajaca si¢ do 40 mm przy jego dnie.



W piecach opalanych weglem lub koksem odlegloé¢
rusztu od dna kotta powinna wynosi¢ ok. 30 cm, a od-
legtoéé rusztu od dna popielnika réwniez ok. 30 cm,
wymiary rusztu 50 cm X 100 cm. Wysokoé¢ kotla nad
podestem roboczym winna wynosi¢ ok. 1 m.

Kociol powinien byé co jaki§ czas obracany okolo
swej osi, aby zmieniaé miejsce lokalnego dzialania
zaru.

2. Termopara lub termometr z zasi¢giem tempera-
tury do ok. 606°C. W przypadku uzywania termome-
tru niezbg¢dne jest ostonigcie jego koncoéwki plaszczem
grafitowym przed dzialaniem tlenkéw olowiu na szklo;
w przypadku termopary stosuje si¢ oslone stalowa.

3. Dwie wagi do wazenia namiaru: a) do 100 kg,
b) do 10 kg.

4. Formy #eliwne do rozlewania stopu drukar-
skiego ok. 40 sztuk.

Stop rozlewa¢ nalezy tyzka do form chlodnych,
aby uniknaé¢ jego segregacji, strumieniem kroétkim,
szerokim 1 ciaglym, aby zmniejszy¢ utlenianie si¢ sto-
pu w czasie wylewania.

Strumief nalezy prowadzi¢ wzdluz calej formy,
aby zapewni¢ jednorodnos$¢ stopu.

5. Rura chlodzaca formy powieirzem w czasie
wlewania w nie stopu z wentylatorem lub innym zré-
dlem powietrza i pomostem do ustawiania form.

Urzadzenie to pozwala na zachowanie ciaglo$ci
przy wylewaniu stopu w gaski 1 zapewnia dostateczne
ochtodzenie form przy kolejnym ich wylewaniu. .

6. Kleszcze stuzace do przewracania form po ich
wylaniu i zastygnigciu 1 do ustawienia ich w pierwot-
nej pozycji dla ponownego wylania po ostudzeniu po-
wietrzem.

7. Lyika odlewnicza o pojemnosci ok. 15 kg sto-
pu.

8. Dziurkowany zbieracz popiotkow.

9. Numery i litery stalowe do znakowania gasek
poszczegblnych przetopéw regeneracyjnych.

10. Mlotek do wybijania numerdéw i liter na ga-
skach.

Wizystkie gaski wylanego do form stopu z kazde-
go stopu powinny posiadaé swdj znak, zezwalajacy
na rozsegregowanie ich w przypadku pomieszania wy-
topow.

11. Naczynko do rafinowania stopu.

Zanurzanie naczynka z reagentem (NH:Cl lub S)
do kapieli powinno by¢ przeprowadzane z ostroznoscia
po upewnieniu sig, ze reagent nie jest zbytnio nawil-
gocony.

12. Zdzierak do usuwania z kotla narostow po wy-
topie. .

13. Szczotka druciana do oczyszczania kotla.

Kociot przed ponownym uzyciem do regeneracji
innego stopu powinien by¢ starannie oczyszczony
z pozostaloéci poprzedniego wytopu.

Najlepiej przeprowadza si¢ oczyszczanie kotla
w stanie jeszcze goracym (zaraz po wytopie).

14. Skrzynie na zlom drukarski przeznaczony do
regeneracji.

15. Skrzynie na zaprawy (w magazynie).

16. Skrzynie na popiotki.

17. Salmiak NHsCl — 200 kg.

18. Stezony kwas solny — 20 kg.

19. Siarka sproszkowana — 60 kg.

20. Wegiel drzewny — 300 kg.

1. Zerdzie brzozowe — 30 sztuk.
2. Odziez ochronna (rekawice azbestowe, oku-
lary).

28. Magazyn (na zaprawy, narzedzia pracy, érod-
ki rafinacyjne itd.).

o Mo

Laboratorium chemiczne

Pomieszczenie laboratorium chemicznego powinno
by¢ przestrzenne, widne i dobrze wentylowane. Wie-
czorowe o$wietlenie laboratorium powinno by¢ zabez-
pieczane przez zainstalowanic centralnej lampy i lam-
py nad stolem roboczym.

Zasadniczym urzadzeniem laboratorium jest stél
roboczy, na ktérym przeprowadza si¢ niemal ze wszyst-
kie czynno$ci oraz dygestorium z dobra wentylacja
i plytami grzejnymi, pod ktérym wykonuje si¢ prace
ze stezonymi kwasami, trujacymi gazami itp., jak pa-
rowanie, rozpuszczanie itp. Laboratorium chemiczne
powinno mie¢ dobrg instalacj¢ wodna, gazowa i elek-
tryczna.

Obok pomieszczenia dla wszelkich prac chemicz-
nych powinien by¢ przeznaczony pokdj dla wag ana-
litycznych, ewentualnie pokdj dla specjalnych przy-
rzgdéw, jak elektroliza itp. oraz pomieszczenie do
zmywania naczyn i aparatéw do destylowania wody.
Wymiary stolu laboratoryjnego powinny wynosié:
dlugo$¢ 2—2,5 m i szerokoé¢ ok. 80 cm.

Na stole laboratoryjnym umieszczona powinna byé
polka na chmikalia, rozcienczone kwasy i zasady oraz
czesto uzywane roztwory soli. Przy stole laboratoryj-
nym znajdowaé si¢ powinien zlew oraz dwa lub trzy
krany, z ktérych jeden przeznaczony do zainstalowa-
nia pompki wodnej. Chemikalia stale przechowywat
nalezy w szafie, a naczynia szklane na pétkach 1 w
szafce stolu laboratoryjnego.

Do ogrzewania i spalania uzywa si¢ plyt grzejnych
gazowych lub elektrycznych oraz palniki gazowe, spi-
rytusowe lub benzynowe. Do ogrzewania i odparo-
wywania cieczy stosuje si¢ réwniez w laboratoriach
faznie wodne i piaskowe.

Laboratorium analityczne do przeprowadzania ana-
liz chemicznych stopéw drukarskich powinno zaopa-
trzy¢ si¢ w nast¢pujace chemikalia:

Kwasy: solny (1,19), azotowy (1,4), siarkowy
(1,84), octowy (80%), siarkowy (nasycony), winowy
lub cytrynowy.

T ugi: wodorotlenek sodowy, potasowy (stale)
i amoniak (25%).
Sole: bromian potasowy (KBrOs), weglan wa-

pniowy (marmur), podfosforyn sodowy (NaH2PO-2)
lub  wapniowy (CaHz(POz)2), siarczyn hydrazyny,
chlorek amonowy, azotan amonowy, tiosiarczan sodo-
wy (Na2820s), zelazocjanek potasu [KiFe(CN(e)], ro-
danek amonowy, alun glinowo-amonowy, dwumetylo-
glioksyn (C; HsO:N2), siarczyn sodowy, jad, siarczek
sodowy, siarczek zelaza, pirydyna (CsHsN), alkohol
etylowy, chloroform oraz zelazo, aluminium, cynk
i oléw w postaci drutu lub taémy.

Metale do nastawiania miana roztworéw: cyna,
antymon, nikiel 1 tlenek zelazawy (Fe20s). Odczyn-
niki te powinny by¢ chemicznie czyste.

Wskazniki: oranz metylowy i skrobia.

Poza tym aparaty i przyrzady: aparat Kippa do
otrzymywania siarkowodoru lub dwutlenku wegla,
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4 cylindry kolorymetryczne Nesslera o pojemnosci po
100 1 i aparat do elektrolizy z siatkowymi platyno-

Wy

mi elektrodami.

Iloéci odczynnikéw chemicznych potrzebnych w lab.
chem. przy codziennym wykonywaniu analizy dwéch

prébek stopu drukarskiego sa nastgpujace:

kwas siarkowy (1,84) . ... ... ... .... 9 kg
,» solny (1,19) . oo 20 kg
. azotowy (1L4) .. ... ... ... ... 2 kg
,»  winowy (staly) .. ... ...... ... 1,5 kg
,» octowy  (80%) . ... ... ... .. 2 kg
MATMUT o o v e 0 e e e e e e e 0,5 kg
chloran potasu (KC103) . .. .. ... ... .. 250 g
101 S 50 g
bromian potasu (KBrOsz) . ........... 50 g
podfosforyn sodu lub wapnia . . ... .... 500 g
tiosiarczan sodowy . . . . ... ... ... .. 100 g

woda utleniona . .. ... ... ... ... .. 500 g
chlorck amonowy . ... ........... 1000 g
rodanek amonowy . ... ............ 250 g
chloroform . . ... ... ..., ... ... .. 500 g
amoniak (25%) . . . ... ... 2.5 kg
lug sodowy lub potasowy . ... ... ..... 750 g
siarczyn sodowy . . ... ... ... ... 500 g
dwumetyloglioksyn . . .. ... ... ... ... 100 g
(o1 - T T R PR R L 50 g
701 A7 1170) 1 R PO O 50 g
mikiel .. .. ... e 50 g
siarczan hydrazyny . .. ........ . ... 250 g
skrobia ... ... oo Lo 50 g
oranz metylowy . . . .. ... ... ... 10 g
siarczek sodowy . . . . . ... L. 250 g

Waine dla zabktadéw
i szhét qraéieznz;cﬁ

Zwracamy uwage na mozliwo§é zaopatrywania bi-

bliotek naukowo-technicznych oraz calego personclu

w ksiazki techniczne przez wprowadzenic na terenie
Zaktadu kolportazu zakladowego.

GLOWNE ZASADY KOLPORTAZU ZAKLADOWELGO
I.

Wybrany przez Rade Miejscowa kandydat na kol-

portera, zgtasza si¢ do najblizszej ksiegarni ,,Domu

Ksiazki“, sktada opinie o sobic R. M., zawiera umowe
kolporterska i uzyskuje blizsze informacje.

II.

Kolporter zaktadowy pobiera z ksicgarni ksiazki
o wartosci tacznej do 1.000 zl, sprzedaje je na terenie
swego zakladu oraz rozlicza si¢ raz w miesiacu

z ksiegarnia.

Za swoja prace kolporter otrzymuje 10% prowizji
od ogélnego obrotu. Zastosowanie kolportazu zakla-
dowego zapewni stala i sprawna dostawe ksiazki

zelazocyjanek potasowy . . . .. .. ... ... 50 g
weglan sodowy . . ... ... ... ... .500¢g
nadmanganian potasowy . . .. ... ... .. 100 g
fosforan amonowy . . .. ... ... ... ... 250 g
azotan potasowy . ... .............500¢g
nadtlenek sodowy . . .. ... .. ... ... 250 g
octan amonowy . . .. . . ... ... ... ... 500 g
dwuchromian potasowy . ... ......... 100 g
drut zelazny chemicznie czysty . . .. ... ... 2 m

Naczynia i przyrzady

zlewek o poj. 100 ml . . . ... ... ... .. 10 szt.
. w250 ml . 50
. . 400 ml .. ... oL 20,
3 o 600 ml = s o v msws s s 10
. W 1000ml ... 5 i
kolby stozkowe o poj. 100 ml . . . ... ... 10 szt.
” - 250 ml ... 20 .,
» . 500ml .. ..o 10,
" ' 1000 ml . . ... ... ..... 5

komplet cylindréw miarowych (5 — 10 — 25 — 100 —
250 — 500 ml)

pipety o pojemnosci 5 — 10 — 25 — 50 — 100 ml
— po 2 szt.

biurety o pojemno$ci po 5 ml ... ... ... 2 szt.

pétmikrobiureta . .. ... ... L. 1 szt.

naczyhka wagowe . .. ... ........ ... 4 szt.

pompka wodna — 2 szt. i kolba ssawkowa o pojem.

500 ml — 2 szt.

eksykatory — 2 szt.

aparat do destylacji arsenu . . . .. ... ... 2 szt.

cylindry kolorymetryczne Nesslera o poj. po 100 ml.
2 szt.

lejki analityczne . . .. ... .......... 20 szt.

kolby miarowe o poj.: 5 — 10 — 25 — 50 — 250 —
500 ml po 4 szt.

szkictka zegarkowe o réznych $rednicach po 20 szt.

siatki azbestowe . .. ... ... .. ... .. 10 szt.
tréjnogi zelazne .. ... ... ........ 4 szt.
SZCZYPLE . v v ww » o w s w8 s 6 e e s e e 2 szt.
suszarka elektryczna . . . ... ... ... .. 1 szt.
piec muflowy do prazenia . ... ... . ... 1 szt.
tréjkaty ... 20 szt.
aparat do destylacji wody . . ... ... ... 1 szt.
statywy zelazne ... ... ... ........ 4 szt.
uchwyty do biuret . .............. 4 szt.
tygielki porcelanowe . .. .. .. ... . ... 25 szt.
tygielki Goocka . . ... .. ... ..., ... 10 szt.
tygielki Schotta G3 . . ... ... .. ... .. 10 szt.
tygielki Schotta G2 .. ............ 10 szt.
statywy drewniane do saczenia . . . . .. .. 6 szt.
waz kauczukowy do palnikéw . . . ... . .. 10 m
azbest dlugowldknisty . . . . .. ... ... 250 g
waga analityczna z dokladnoscia wazenia do

== 0,0001 g i noénodcig 200 g . . . .. .. 1 szt.

waga techniczno-analityczna o doktadnoici wazenia
do 10 mg i noénoscig od 0,5 do 2 kg . . . . . 1 szt.
plyty grzejne (pod dygiestorium) . . . ... . 2 szt.

Stwierdzenie procentowego sktadu chemicznego nie

technicznej.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
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jest latwe, wymaga duzej znajomo$ci chemii anali-
tycznej oraz do$wiadczenia w wykonywaniu analizy.

Mgr inz. Stefan Balicki.



PRODUKCJA T TECHNIKA

O tamaniu ksiazki

2. Podtytuly

Przed przystapieniem do skiadu lub po zlozeniu
tekstu w szpalty nalezy ustali¢ sposéb skladania i umie-
szczenia podtytuléw. Podtytulom — zwlaszeza kilku-
stopniowym — mnalezy po$wigci¢ trochg uwagi, ze
wzgledu na ich wainos¢ w ogélnym ukladzie ksiazki.

Wiemy, ze przy przegladaniu ksiazki przede wszy-
stkim podtytuly rzucaja si¢ w oczy i dlatego powin-
ny by¢ zlozone pismem wyraznym i dobrze czytelnym.

By wustali¢ sposéb skiadu i stopienr lub stopnie
pisma dla podtytutéw, nalezy przede wszystkim za-
poznal sie ze spisem rzeczy, ktory zwykle zalaczany
jest przez autora do rekopisu. Ze spisu rzeczy mozemy
sie od razu zorientowal, jakiego rodzaju podtytuly
beda stosowane i jak nalezy je skladac.

Najwazniejszym zadaniem przy skladzie podty-
tuléw jest ustalenie stopnia i dobdr rodzaju pisma.
W dobrze zaopatrzonej zecerni dzietowej, posiadajace]
komplety pism przynajmniej w stopniach od nonpa-
relu do tercji — podtytuly mozemy skladaé¢ w naste-
pujacy sposob:

TERCJA ZWYKLA WERSAL

Tercja zwykla tekst
CYCERO ZWYKEE WERSALIKI

CYCEROZWYKLE WERS. SPAC-
Cycero zwykle tekst

GARMONT POLGRUBY WERSALIKI
Garmont pélgruby tekst

GARMONT ZWYKLY WERSALIKI SP
GARMONT ZWYKLY WERSALIKI
Garmont zwykly tekst spacjowany
PETIT POLGRUBY WERSALIKI

Petit pélgruby tekst

PETIT ZWYKLY WERSALIKI SPACJOWAN
PETIT ZWYKLY WERSALIKI

Petit zwykly tekst spacjowany

NONPAREL POLGRUBY WERSALIKI

NONPAREL ZWYKLY WERSALIKI

Nonparel pdlgruby tekst

KURSYWA CYCERO WERSALIKRI1
Rursywa cycero tekst

KURSYWA GARMONT WERSALIKI

Kursywa garmont tekst.

Jak z powyzszego zestawienia widzimy, jeden kréj
pisma pozwala na zastosowanie w skladzie podtytu-
téw dwudziestu kilku wariantéw. Zadaniem metram-
paza dzielowego i redaktora technicznego jest dobér
takich krojow 1 stopni pisma do podtytuléw, by do-
brze harmonizowaly z kolumng tekstowa.

Tradycja z okresu Odrodzenia, wzorujaca si¢ na
starozytnych rekopisach rzymskich, pozostawita dru-
karstwu stosowanie wersalikow w podtytutach. Po
usuni¢ciu z drukarn europejskich (z wyjatkiem Nie-
miec) gotyku, a pdzniej szwabachy, uzycie wersalikow
weszfo w powszechny zwyczaj. Okres upadku sztuki
drukarskiej w drugiej poltowie XIX wieku wprowadzil
do sktadu podtytuléw mocne pisma groteskie, ktore —
wedlug obecnych pogladéw — niezbyt dobrze harmo-
nizujg z jasnym pismem tekstowym kolumny. Nowo-
czesna grafika ksiazkowa stosuje réwniez tekst (minu-
skuly) do skladu podtytutéw, jednak w tym wypadku
nalezy przestrzegaé jednolito$ci kroju pisma.

Mimo niezaprzeczonej wartoéci wersalikéw dla
skladu podtytuléw, nie nalezy ich w tym celu zbyt
naduzywaé. Wigksze stopnie wersalikow mozna stoso-
waé do sktadu podtytuléw o specjalnym znaczeniu,
jezeli nie powtarzaja si¢ w ksiazce zbyt czgsto. Pod-
tytuly drugiego i trzeciego stopnia mozna skfadaé cy-
cerem wzglednie garmontem lub petitem wersalikami.
Nie nalezy zapominaé, ze konstrukcja wersalikéw jest
zupelnie réina od konstrukeji liter tekstowych z ich
przedluzeniami dolnymi i gérnymi, dlatego zbyt czg-
ste pojawianie si¢ w tekécie kolumny podtytutéw wer-
salikowych wigkszych stopni pozbawia t¢ kolumng jej
jednolitego charakteru. Z drugiej strony oszczedne
rozmieszczenie podtytuléw wersalikowych daje ksiaz-
ce, a zatem 1 czytelnikowi, pewne — dzialajace dodat-
nio — momenty spokoju, przerywajgc zarazem mono-
toni¢ jednolitosci i ozywiajac kolumng. W podtytu-
tach kilkustopniowych uzycie wersalikow réznej wiel-
ko$ci podnosi ich przejrzysto$¢ i podkresla jednocze$-
nie wazno§¢ tych podtytuléw. Jezieli jednak wszyst-
kie wiersze podtytutu kilkustopniowego lub jednostop-
niowego, lecz bardzo duzego beda zlozone wersalikami
wickszych stopni, wywieraja one woéwczas wrazenie
ujemne, poniewaz sa w razacym kontrascie z kolumna
skladana tekstem (podrz¢dnymi),

Powinni$my pamietaé, ze pojedyncze wiersze wer-
salikowe w podtytutach ozywiaja kolumng, natomiast
duza ilo$¢ wierszy wersalikowych, umieszczonych w je-
dnym miejscu, meczy oko i nie jest czytelna.

W  podtytutach nalezy unikaé pism pélgrubych
o mocnym rysunku i grubych pism groteskich, zwlasz-
cza przy skladzie tekstu mediewalami. Pisma tego
rodzaju maja dobre zastosowanie przy skladzie gazet
i czasopism oraz katalogbéw, stownikéw i encyklopedii.
Pisma pélgrube do skladu podtytuléw w ksiazkach
nalezy stosowaé z wielkim umiarem i to w stopniach
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nie wigkszych od cycera. Pisma groteskie grube oraz
wszelkie pisma polgrube mocne w rysunku zbyt silnie
»wystepuja’ z kolumny i wprowadzaja pewien nie-
pokdj w ksiazce.

Nalezy unikaé spacjowania podtytulow skladanych
wersalikami péigrubymi lub péigrubym tekstem, Prze-
znaczeniem pism pdigrubych jest specjalne wyrdznie-
nie pewnego podtytulu, spacjowanie za$§ ostabia to wy-
réznienie przez $wiatlo migdzy literami, dlatego pod-
tytul sktadany poétgrubym pismem spacjowanym nie
spelnia nalezycie swego zadania.

Sprawa spacjowania podtytuléw 1 niektérych zdan
w tescie ksigzki powinna by¢ u nas poddana re-
wizji.

S>poséb  wyrdznienia podtytuléw lub czebel tek-
stu w ksigzce przez spacjowanie przejelismy od Niem-
cow, ktorzy w potowie XVIII wicku, dzigki dos¢é wy-
soko rozwinigtej technice odlewu cienkich spacji, za-
czeli stosowaé ten sposéb do sktadu gotykiem lub frak-
tura. Jak wiemy oba te rodzaje pisma nie posiadaja
l\ursywy i sg do§¢ mocne i waskie w rysunku, totez
spaqowame dobrze spelniato tu swe zadanie 1 rze-
czywiscie wyrdzniato stowo w tekécie kolumny lub
w podtytule. Tymczasem antykwy 1 mediewale posia-
daja rysunek do§¢ szeroki i jasny, przez co spacjowa-
nie traci na wartosci przy jednym stowie, a przy wiek-
szej ilodci spacjowanych sléw zgola psuje kolumne.

Spacjowanie w ksigzkach obcych — poza niemiec-
kimi — jest malo uzywane jako sposéb wyréinienia
podtytulu czy zdania. Stosowane jest ono jedynie przy
sktadzie bardzo waskim w wypadku konieczno$ci unik-
niecia zbyt duzych odst¢péw migdzy stowami i nie
stanowi w tym przypadku zadnego wyréznienia, lecz
tylko wyréwnanie wiersza.

Szczegélnie przy skladzie linotypowym spacjowa-
nia nalezy unikaé, poniewaz utrudnia ono pracg lino-
typisty ze wzgledu na ograniczona ilo§¢ spacji (ma-
tryc) w magazynach (15 — 20 sztuk), a poza tym przez
stosowanie doé¢ grubej spacji (np. przy garmoncie
2,5 punkta) spacjowanie jest za szerokiec i pozbawia
poszczegdlne slowa zwartosci.

Jezeli podtytulty musza by¢ spacjowane, to spacju-
jemy je: przy peticie na 1—1,5 punkta, przy garmon-
cie i cycerze na 2 punkty. Pod tym wzgledem grzesza
najczebciej linotypiéci, ktérzy niekiedy zamiast spacji
stosuja kliny linotypowe, a wéwczas podtytul jest za
bardzo rozbity i robi przykre wrazenie.

Kursywa, jezeli jest dobrze dobrana i umieszczona,
ozywia podtytul i nadaje mu ,,plynno§¢”. Pisma tego
w zadnym przypadku nie nalezy spacjowaé, poniewaZ
przeczy to jego istocie — pismo to ma nasladowac
pismo reczne. Niestety, drukarnie nasze nie rozpo-
rzadzaja w chwili obecnej dobrymi kursywami na pod-
tytuty, ktére powinny by¢ do$¢ mocne w rysunku, po-
niewaz kursywy zwykle, zwlaszcza mediewalowe, sa
za jasne do podtytutu. Z kursyw produkowanych przez
nasza odlewni¢ czcionek mozemy stosowal do podty-
tutéw: kursywe Pottawskiego, ktéra jest do§é mocna
w rysunku, poza tym kursywe ,,Sejmowa’ zwykla oraz
»Sejmowa’ gruba w nizszych stopniach, poniewaz
wieksza od garmontu jest za mocna, oraz w niektd-
rych przypadkach kursywe pélgrubg mediewalowa.
Kursywy pism linotypowych tylko w nielicznych wy-
padkach nadaja si¢ do podtytuléw, poniewaz sz za
stabe w rysunku. Sa one przeznaczone do skladu tek-
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stu lub tez stuza jako pismo wyrdzniajace pewne stowa
fub zdania w tekscie.

W podtytutach nalezy unikaé zbyt duzych stopni
pisma. Pismo wicksze od - tekstowego (podrzednego,
ktorym skladane jest dzielo) o jeden lub dwa stopnie
w zupelno§ci wystarcza do podtytutéw. Stosowanie
wersalikéw zbyt duzych stopni moze sprawi¢ wiele
ktopotu w wypadku, gdy podtytuty posiadaja duza
tres¢ i nie mieszcza si¢ w jednym wierszu. Poza tym,
co jest réwnie wazne, komplety pism r¢cznych uzy-
wanych do skladu podtytuléw nie zawsze posiadaja
dostateczng ilo$¢ wersalikéw, a moze sie zdarzyé, ze
w jednym arkuszu moze by¢ kilka dtugich podtytu-
Iéw i woéwczas zabraknie mam poszczegélnych liter do
zmontowania calego arkusza.

W wypadku gdy podtytuly pierwszego rzedu sa
duze, nalezy je sktada¢ pismem tekstowym, najlepiej
tym samym krojem, co tekst. Tercja tekstowa zwykla
(nie péigruba) w zupelnosci wystarczy do dobrego wy-
réznienia takiego podtytulu, nie psujac harmonii ko-
lumny. Réwnie dobrze wygladaja podtytuly pierwsze-
go rzedu skladane tekstem kursywa tercjowa, np. kro-
jem Bodoniego lub Didota.

Pod wzgledem waznosci podtytuly dzielimy na na-
stepujace rodzaje:

1) Podtytuly pierwszego, drugiego, trzeciego rzg-
du 1td. Np.:

I. Budowa 1 zycie rodlin kwiatowych
samozywnych

(Podtytut pierwszego rzedu)

A) Wiadomosci wstepne

(Podtytut drugiego rzedu)

1. Tkanki ro$linne

(Podtytul trzeciego rzedu)

2) Pod wzgledem sktadu podtytuly dzielimy na:
a) Jednestopniowe, np.:

I. Budowa i zycie roslin kwiatowych
samozywnych

(Podtytul jednostopniowy)

I. Budowa i zycie reslin kwiatowych
samozywnych

A) Wiadomosci wstepne

(Podtytut dwustopniowy)
c¢) Trzystopniowe, np.:
I. Budowa i zycie roslin kwiatowych
samozywnych

A) Wiadomo$ci wstepne

1. Tkanki roslinne

(Podtytut trzystopniowy)



W praktyce poza specjalnymi rodzajami podty-
tuléw, ktére beda omdwione osobno, spotykamy sig
najczeciej z tymi trzema rodzajami.

Podtytuly jednostopniowe spotykamy zwykle w po-
wieéciach lub w popularnych broszurach naukowych.
W bardzo malych broszurach tytul gléwny powtarza-
my jako podtytul nad tekstem kolumny opuszczonej
i sktad rozpoczynamy od zwyklego akapitu lub tez
tytutu nie powtarzamy, rozpoczynajac tekst niewielkim
inicjalem.

W powiesciach i1 popularnych ksigzkach nauko-
wych spotykamy czesto stowo ,,Rozdziat“ jako pod-
tytul. Wobec tego, ze sklad tego rodzaju ksiazek od-
bywa sie zwykle na maszynach do skladania, ,Roz-
dzial” skladany jest réwniez na maszynie. Mamy tutaj
nastepujace mozliwoéci: 1) sklad garmontem tekstem
zwyklym, 2) garmont tekst kursywa, 3) garmont wersa-
liki zwykte, 4) garmont wersaliki zwykle spacjowane,
5) petit wersaliki zwyktle, 6) petit wersaliki spacjowane.
Wersalikéw poétgrubych nalezy w tym wypadku uni-
ka¢, poniewaz sg zwykle za mocne. Przyjal si¢ u nas
zwyczaj, ze stowo ,Rozdzial“ skladane jest zwykle
wersalikami pisma, ktérym skladana jest ksigzka. Nie
jest to rozwiazanie majlepsze, poniewaz slowo ,Roz-
dzial“ w przecietnej kolumnie garmontowej, szczegél-
nie przy formacie we¢zszym niz 22 cycera, lepiej wygla-
da, gdy zlozone jest petitem wersalikami. Jasna plama
papieru otaczajaca to slowo sprawia, ze ,.Rozdzial®
doé¢ silnie odréznia si¢ od tekstu. Lepiej jeszcze
. Rozdzial“ wyglada, gdy jest spacjowany na 1 lub
2-punktowe spacje.

Przy skladzie stowa ,Rozdzial”“ wersalikami peti-
towymi na linotypie (przy skladzie tekstu ksiazki gar-
montem) nalezy odla¢ od razu wszystkie wiersze ze
stowem ,,Rozdzial, poniewaz moze si¢ zdarzyé, ze
matryce petitowe beda wypuszczone z magazynu i nie
bedzie mozna ztozy¢ w odpowiedniej chwili wiersza
ze stowem ,,Rozdzial®.

Jednostopniowy podtytul zamiast stowa ,.Rozdzial®
moze zawieralé pewng tre§é, np. ,,Ogélne zasady skla-
du*. Podtytul taki mozemy skladaé wersalikami zwy-
ktymi o stopieft wiekszymi od pisma tekstowego, kté-
rym skladana jest ksiazka. W przypadku, gdy treéé
takiego podtytulu jest bardzo duza, mozna go sktada¢
tekstem tercja (przy sktadzie ksiazki garmontem lub
cycerem) lub — przy sktadzie ksigzki burgosem lub
petitem — cycerem tekstem.

W ksiazkach, w ktérych kolumna tytutowa ztozona
jest symetrycznie, nalezy unikal umieszczania podty-
tuléw pierwszego i drugiego rzedu asymetrycznie, tj.
przesuwal je do lewego wzglednie prawego marginesu.
Podtytuly trzeciego i czwartego rzedu mozna przesu-
waé do lewego marginesu, wzglednie — przy ukladzie
asymetrycznym — do lewego lub prawego marginesu.

Podtytuly dwustopniowe zawieraja albo stowo
Rozdzial® 1 tre§¢ tekstu, lub tez jeden podtytul ogdl-
niejszy i drugi szczegétowy, np.

OGOLNE WLEASNOSCI METALI
1. WLASNOSCI FIZYCZNE
Jezeli tytul dwustopniowy powtarza si¢ niezbyt

czesto, tj. pierwsza jego cze$¢ np. ,,Ogdlne wlasnoéci
metali®, stuzy dla kilku lub kilkunastu podtytuléw

drugiego rzedu, wowczas pierwszy wiersz mezemy zlo-
zy¢ cycerem, a drugi petitem, tj. réznica wysokosci
miedzy pismami wynosi 2 stopnie. Przy czgstszym po-
wtarzaniu sig tego rodzaju podtytutéw pierwszy wiersz
sktadamy garmontem, drugi — petitem.

Trudniejsza jest sprawa przy podtytulach trzy-
i wiecej stopniowych, np.

Cz¢é¢ druga
Ogélne wlasnoéci metali
Rozdzial 1.
Wtasnoéci fizyczne
1. Barwa, polysk, dzwiek

W tym wypadku mozemy potraktowaé ,,Czesé
druga“ i ,,0Ogélne wlasno$ci metali® jako osobny dzial
w ksiazce i oba wiersze tego podtytulu umieécié na
oddzielnej prawej kolumnie (jako przedtytul wewne-
trzny), przy czym ,,Cze$¢ druga® mozemy zlozyé wer-
salikami petitowymi, a ,.Ogoélne wlasno$ci metali®
wersalikami cycerowymi. Na nast¢gpnej kolumnie lewej
dajemy vacat, a tre$¢ dzialu wraz z pozostalym trzy-
stopniowym podtytulem umieszczamy na kolejnej opu-
szczone] kolumnie parzystej, np.

ROZDZIAL I
WLASNOSCI FIZYCZNE

1. BARWA, POLYSK, DZWIEK

lub tez, gdy rozdzialy nie powtarzaja si¢ zbyt czesto
»Wilasnosci fizyczne metali® mozemy zlozyé cycerem
wersalikami, np.

ROZDZIAL 1
WLASNOSCI FIZYCZNE
1. BARWA, POLYSK, DZWIEK

Przy stosowaniu pisma poélgrubego ,,Wlasnosci fi-

zyczne  mozemy zlozy¢ garmontem  pélgrubym,
a ,, 1. Barwa, potysk, dzwick” — petitem tekstem poél-
grubym, np.:
ROZDZIAYL 1
WELASNOSCI FIZYCZNE
1. Tkanki roslinne
Jezeli podtytul trzeciego lub czwartego rzgdu

powtarza sie do$¢ czesto, mozemy go przesunaé do le-
wego marginesu, np.
ROZDZIAL I
WLASNOSCI FIZYCZNE

1. Barwa, polysk, dzwick

Jezeli w ksiazce nie mozemy stosowaé wewnetrz-
nych przedtytuléw, a caly kilkustopniowy podtytut
musimy umie$ci¢ na jednej kolumnie, wéwczas mo-
zemy zastosowaé nastepujacy uklad:
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CZESC DRUGA
OGOLNE WLASNOSCI METALI
ROZDZIAL 1
WELASNOSCI FIZYCZNE

1. Barwa, polysk, diwick

przy czym ostatni wiersz mozemy zlozy¢ posrodku lub
tez przesunaé do lewego brzegu.

Jezeli ksigzka nie zawiera ,,czeéci®, tylko kilka pod-
tytuléw pierwszego rzedu, to podtytuly te mozemy
sktadaé wersalikami cycerem lub — przy szerszych
formatach sktadu — tercja wersalikami 1 umieszcza-
my je od samej géry kolumny. Nastepnie dajemy od-
step 7 do 9 cycer — w zalezno$ci od wielko$ci ko-
lumny, a reszte podtytuléw umieszczamy nad tekstem.
Wiersz podtytutowy od géry mozemy podkresli¢ linia,
zwlaszcza przy ksigzkach technicznych, tylko nalezy
pamietaé, by grubo$¢ linii odpowiadala grubosci oczka
pisma.

Jak poprzednio zaznaczono, pism poélgrubych,
zwlaszcza o mocnym rysunku, nalezy przy skiaazie
podtytutéw unikaé. Jednak w ksiazkach naukowych —
szczegblnie technicznych — stosowanie pism poélgru-
bych ma swe uzasadnienie, poniewaz ulatwiaja one
zorientowanie czytelnika w zawartoéci ksiazki oraz
pozwalaja na szybsze odnalezienie szukanego opisu.

Jest rzecza zrozumiata, ze podane przyklady nie
wyczerpuja wszystkich mozliwosci réznorodnego skla-
du podtytutéw kilkustopniowych. Podane tutaj roz-
wiazania sa najbardziej typowe, a wiemy, zZe praca
redaktora technicznego i metrampaza pozwala na wiel-
ka réznorodnoéé przy rozwiazywaniu tego zagadnie-
nia.

Przy sktadzie i ustalaniu odlegloéci miedzy wier-
szami podtytuldw nalezy pamietaé, by podtytul tak
rozbié, aby catkowita jego wysoko§¢ réwnata sig kilku
pelnym wierszom tekstowym. Np. przy skiadzie tekstu
garmontem bez interlinii caly podtytul — wraz z od-
stegpami od tekstu (gérnym i dolnym) — powinien
mieé¢ wysokoé¢ 30, 40, 50, 60 itd. punktéw, przy skla-
dzie za§ garmontem na interlinie podtytul moze mieé:
36, 48, 60 itd. punktéw wysokosci. Takie ustalenie
wysoko$ci podtytutéw na pelne wiersze tekstowe ulat-
wia w znacznym stopniu tamanie ksigzki i zapobiega
konieczno$ci pdzniejszego rozbijania kolumny miedzy
akapitami.

Tytuliki w okienkach. Odrebnym rodzajem pod-
tytuléw sa tzw. ,tytuliki w okienkach®. Tytulik: takie
spotyka sie do$¢ czesto w ksigzkach polskich, nato-
miast w ksigzkach rosyjskich, angielskich i francus-
kich stosowane sa bardzo rzadko.

Szeroko$§é okienek ustala si¢ na 5 do 8 cycer, w za-
leznoéci od wielkoéci tekstu tytulikéw i szerokosci ko-
lumny. Przy kolumnach do 5,5 kwadratéw szerokoSci
okienka nie powinny przekraczaé 6 cycer, przy kolum-
nach szerszych mozna je przedluzyé do 8 cycer.

Tekst tytulikéw w okienkach skiadamy zwykle
pismem poélgrubym tego samego kroju, co tekst ksiazki,
o jeden lub dwa stopnie mniejszym od tekstu. Przy
sktadzie nalezy si¢ staraé, by odstepy od tekstu byty
ze wszystkich stron jednakowe. Jest to trudne do osia-
gniecia, poniewaz nie wszystkie tego rodzaju tytuliki
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posiadaja jednakowa ilo§¢ wierszy, a wiec 1 1loéé wcie-
tych wierszy tekstowych nie zawsze jest jednakowa.

Tytuliki w okienkach nalezy stosowal tylko wtedy,
gdy ich tekst nie jest zbyt duiy i moze sie zmieicié
w 2 do 4 wierszach w okienku. Przy duzych podty-
tulach nalezy unikaé tego rodzaju sktadu podtytutéw,
poniewaz duze wciecia wierszy tekstowych szpeca ko-
lumne, a poza tym moze si¢ zdarzy¢, ze wysoko$¢ ty-
tuliku w okienku bedzie wieksza od akapitu zawiera-
jacego tekst odnoszacy sie do tego podtytutu.

Przy skladzie tekstu z tytulikami w okienkach
ostatni wiersz ustepu przed okienkiem nie moze by¢
krétszy od szerokosci okienka, tj. wiersz ten powinien
pokrywaé w calosci okienko.

Nalezy unika¢ umieszczania tytulikéw w okienkach
na poczatku kolumny. W wypadku koniecznosci
umieszczenia takiego podtytulu od géry kolumny —
pierwszy wiersz tytuliku w okienku umieszczamy na
réwnej wysoko$ci z pierwszym wierszem tekstowym.
Tytulik w okienku na dole kolumny powinien byé
zamkniety od dolu przynajmniej dwoma wierszami
tekstowymi.

Pod wzgledem ukladu graficznego kolumny tytu-
liki w okienkach dzialaja ujemnie — pozbawiaja ko-
lumng jej zwartego bloku czworokata, a poza tym
przy réznorodnej wielkoéci tekstu tytulikéw okienka sa
albo szczelnie wypelnione, lub tez — przy malym tek-
$cie — okienko razi jasng plamg na boku kolumny.

Marginalia. Marginaliami nazywamy niewielkie
tytuliki podajace treéé¢ ustepu tekstowego w kolumnie,
umieszczone na zewnetrznych marginesach. Gdy w ro-
ku 1460 Fust i Schoffer w ,,Constitutiones” papieza
Klemensa V po raz pierwszy w drukowanej ksiazce
zastosowali marginalia, nie przypuszczali chyba, ze ten
eposob umieszczania podtytulikéw przetrwa prawie pot
tysiaca lat. Fusta i Schoffera nasladowali nastepnie
i inni drukarze, zwlaszcza przy druku dziet filozoficz-
nych 1 prawniczych.

Obecnie ten rodzaj podtytutéw zanika w ksiazce
coraz bardziej i jest stosowany tylko przy specjalnych
wydawnictwach, lub tez na zadanic wydawcy. Czes-
ciej stosuje si¢ ten sposéb umieszczania drobnych ty-
tulikbw w pracach akcydensowych — w cennikach
i katalogach, kiedy to marginalia pozwalaja na pod-
kre§lenie pewnych cech przedmiotéw wymienionych
w katalogu lub cenniku.

W niektérych wydaniach luksusowych oraz biblio-
filskich — w wypadku stosowania marginaliéw — ty-
tuliki te drukowane sa kolorem, zwykle cynobrem, ce-
lem na$ladowania dawnych manuskryptéw.

Marginalia sklada sie zwykle pismem o jeden lub
dwa stopnic mniejszym od pisma tekstowego. Przy
wyborze pisma nalezy dba¢, by nie bylto ono zbyt cien-
kie lub za duze w oczku. Przy sktadzie kompresowym
(bez interlinii) marginalia mozna sktadaé pismem
ciemniejszym, przy tekécie interliniowanym nalezy wy-
bicra¢ pisma jaéniejsze — zwykla antykwe Ilub
kursywe. Jezeli tekst jest interliniowany, wéwczas i
marginalia nalezy interliniowa¢ przynajmniej na jeden
punkt.

Marginalia umieszcza sie zawsze mnaprzeciwko
wiersza tekstowego, do ktérego si¢ odnosza. Przy usta-
wianiu ich nalezy dbaé o to, by dét wiersza tekstowe-
go i dot pierwszego wiersza w marginaliach byly na
jednej linii.



Szeroko$é skladu marginaliéw wynosi 3 do 6 cycer,
zaleznie od szeroko§ci zewnetrznych marginesow
w ksiazce. Szeroko$¢ ich nalezy tak ustali¢, by po
obcieciu ksigzki pozostalo jeszcze przynajmniej cycero
wolnego miejsca.

Marginalia mozna skladaé¢ w réiny sposéb, np.

Marginalia Marginalia Marginalia
jako jako jako
podtytuliki podtytuliki podiytuliki
w tekscie w tekscie w tekScie

Szerokoéé sktadu marginaliéw nalezy ustala¢ zawsze
na pelne cycera. Jezeli np. szeroko$¢ zewnetrznego
marginesu w ksigzce po obcigciu wynosi¢ bedzie 6,5 cy-
cer, wowczas marginalia sktadamy na 5 cycer, a z bo-
kéw szpalt z marginaliami zakladamy 6-punktowe ry-
gi. W ten sposéb szeroko$¢ kolumny bedzie sig¢ row-
nata szerokoéci wiersza tekstowego plus 6 cycer. Ulat-
wi to maszyniécie narzadzanie formy i dobre klinowa-
nie.

Przy justowaniu kolumn z marginaliami rygi od-
dzielajace szpalte z marginaliami od tekstu, jak réow-
niez zamykajace ja powinny by¢ o 4 do 6 punktéw
krétsze od mormalnej wysoko$ci kolumny, poniewaz
przy klinowaniu formy rygi te — przy pelnej dlu-
go$ci — nie pozwolg na dobre sklinowanie tekstu, co
jest zwykle przyczyna smolenia i wyrywania liter przy
druku.

Przyczyna niezbyt czestego stosowania obecnie
marginaliéw w ksiazce lezy nie tylko w tym, ze wy-
magaja one duzych margineséw zewnegtrznych, lecz
réwniez 1 w tym, Ze przy lamaniu i druku sprawiaja
one do§¢ duzo klopotéw metrampazowi i maszyniécie
i podnoszg w znacznym stopniu koszty wykonania
ksiazki.

Wtasciwy uktad 1 umieszczenie podtytulu na ko-
lumnie odgrywa duzg role. Dobre i celowe rozlozenie
wierszy podtytulu podnosi w wysokim stopniu war-
toé¢ estetyczna ksigzki. Sktad podtytuldw jest bardzo
odpowiedzialnym zadaniem metrampaza dzielowego,
tym trudniejszym, im wigcej wierszy podtytuly za-
wieraja. Wielko$§¢ pisma, odstepy w wierszu i migdzy
wierszami, stosowanie lub niestosowanie linijek —
wszystkie te czynniki musza by¢ dobrze rozwazone,
by dobrze harmonizowaly z tekstem kolumny. Podty-
tuly nie powinny zbyt ,.cisnaé¢* na znajdujacy si¢ pod
nimi tekst, jak réwniez przez zbyt duze odst¢py nie
powinny rozrywad kolumny, jako calo§ci. Przez uwaz-
ne rozbicie i wyréwnanie miedzy literami mozna pod-
tytulowi nadaé tadna, a jednocze$nie dobrze wiazaca
si¢ z calo§cig kolumny forme. Bardzo rozbite wiersze
podtytutowe w sktadzie kompresowym (bez interlinii)
sa rownie brzydkie, jak $cile sktadane i ciasno umie-
szczone podtytuly przy skladzie interliniowanym. Na-
lezy unikaé przesady tak w jednym, jak i w drugim
wypadku. Marian Drabczynski

Gospodarowanie energia elektryczna

w przemysSle graficznym

Z przykro$cig przyznal musimy, iz o energii elek-
trycznej, mimo ze jest ona nieodlaczng towarzyszka
naszego zycia codziennego, wiemy bardzo malo. Fakt
ten jest niezaprzeczonym powodem niezrozumienia
przez szerokie rzesze drukarzy wszelkich akcji oszczed-
no$ciowych oraz wezwan do racjonalnego wykorzysty-
wania energii elektrycznej.

Artykul ponizszy ma na celu zapoznaé drukarzy
z zasadniczymi poj¢ciami z elektryczno$ci, bez zna-
jomo$ci ktérych nie moze byé mowy o stusznej —
wynikajacej ze zrozumienia zagadnienia — gospodar-
ce energia elektryczna.

Zanim przystapimy do omawiania samej gospodar-
ki energia elektryczna, nalezaloby w kilku stowach
wspomnie¢ o podstawowych pojeciach elektrycznych,
co bezsprzecznie ulatwi nam dalsze rozwazania.

Jednym 2z zasadniczych pojef jest napiecie
elektryczne. Aby lepiej zrozumieé¢ istot¢ na-
piecia elektrycznego, mozemy je pordéwnaé do wyso-
koéci poziomu wody, znajdujacej sie w jakim§ zbior-
niku. Wysoko$¢ poziomu wody nazwaé mozemy ina-
czej jej potencjalem. Im wyizszy bedzie poziom wody,
tym wickszy bedzie jej potencjal.

Powracajac z kolei do pojeé z elektrycznoscl, wez-
my np. bateryjke, ktérej jeden biegun ma potencjal

zero, za§ drugi — potencjal pie¢ woltdw. Moéwimy
wtedy, ze réinica potencjaléw tej baterii, czyli jej
napigcie — wynosi pigé woltéw.

Jesli w S§ciance naszego zbiornika wypelnionego
woda wybijemy otwdér, jasne jest, ze zacznie z niego
wyplywaé woda strumieniem tym wickszym, im wiek-
szy bedzie wybity otwér. Ilo§¢ wody, jaka wyplynie
w ciagu jednej sekundy ze zbiornika, przyréwnaé mo-
zemy do ilosci elektrycznoéci, zwanej pradem elektrycz-
nym, przeplywajacej w ciagu jednej sckundy przez
odbiornik, ktérym moze by¢ zaréwka, grzejnik, silnik
elektryczny itp.

Nie trudno jest spostrzec, ze im wigkszy bedzie
otwér w zbiorniku, a wiec im wiecej wody w ciagu
jednej sekundy wyplynie ze zbiornika, tym wicksza
prace moze ta woda wykonaé, zmywajac np. kamien,
ktéry lezal nieporuszony, gdy otwér w zbiorniku,
a wiec 1 prad wody byl maly.

Identycznie to samo dzieje si¢ z pradem elektrycz-
nym. Im przez silnik plynie prad o wigkszym nateze-
niu, tym wiekszej mocy jest ten silnik, czyli zdolny
jest wykona¢ wickszg prace. Jednostka, jaka mierzy-
my natg¢zenie pradu elektrycznego, jest am-
per (A).

Nastepnym pojeciem, ktére musimy sobie przy-
swoié, jest pojecie mocy pradu elektrycznego.
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Moc pradu elektrycznego stalego wyrazona jest
iloczynem napigcia przez nate¢zenie.

P=U.I
gdzie P — jest symbolem mocy mierzonej w wa-
tach (W)
U — symbolem napigcia mierzonego w wol-
tach (V) i
I — symbolem natezenia pradu mierzonego

w amperach (A).

Jesli wiec mamy batery]kq o napigciu 4 wolty
i w chwili wlaczenia do niej zaréwki zacznie plynad
prad o nat¢zeniu 0,5 ampera, to moc pobrana przez
zaréwke wyniesie:

P=4V.05A =2W.

W oparciu o posiadane juz powyzsze wiadomosci
nalezaloby powiedzie¢ z kolei, co to jest prad staly,
a co zmienny.

Jak wynika z samego okre§lenia prad staly
jest to prad, ktéry plynie w jednym i tym samym
kierunku, Postugujac sie znéw fizycznym wyobraze-
niem pradu elektrycznego wyobrazmy sobie zbiornik,
z ktérego otworem wycieka woda. Jasne jest, ze woda
wyciekaé bedzie stale w jednym kierunku, to znaczy
ze zbiornika na zewnatrz.

Powracajac znéw do poje¢ z elektrycznosci po-
wiedzie¢ sobie mozemy, ze prad plynacy z bateryjki
bedzie pradem stalym, poniewaz plynie stale od plu-
sa baterii do minusa, czyli od potencjalu wyzszego
do nizszego.

Inaczej wyglada sprawa z pradem zmien-
ny m. Aby zdaé sobie sprawe z istoty pradu zmien-
nego, wyobrazmy sobie dwa mnaczynia, ktérych dna
polaczone sg miedzy soba gumowa rurka. Je$li jedno
z naczyh napelnimy woda i podniesiemy wyzej, niz
umocowane jest naczynie puste — woda z naczynia
pelnego poprzez rurke zacznie wypelniaé naczynie
puste. Gdy teraz z kolei podn1e51emy naczynle ktére
obecnie jest pelne, wyzej niz naczynle, ktére
jest obecnie puste, woda poprzez rurke zacznie plynaé
w kierunku przeciwnym do poprzedniego, wypelnia-
jac naczynie bedace pierwotnie pelne. Jezeli bedziemy
szybko zmieniali na przemian wysoko§¢ obu naczyn,
mozemy doprowadzié do tego, ze w rurce bedzie pra-
wie zawsze znajdowaé sie¢ woda, lecz kierunek jej
przyplywu bedzie ulegal ciaglej zmianie.

Ta sama sytuacja istnieje w obwedzie pradu zmien-
nego. Po wlaczeniu np. zaréwki do obwodu pradu
zmiennego prawie caly czas plynie przez nia prad,
lecz co ulamek sekundy w przeciwnym do poprzed-
niego kierunku.

Powyzej uzyliSmy zwrotu ,,prawie caly czas plynie
prad®. Dlaczego prawie caly czas, a nie caly czas, jak
to si¢ dzieje w pradzie stalym? Zastandéwmy sig, pa-
trzac jednocze$nie na rys. 1, przedstawiajacy nam
wykres napigcia pradu zmiennego.

Na wykresie odlozono ma osi poziomej czas ozna-
czony literg ¢, w ktérym analizowaé bedziemy jeden
okres, inaczej jeden periodycznie powtarzajacy sig
przebieg napiecia pradu zmiennego.

Na osi pionowej oznaczono warto$¢ napiecia +U
oraz —U, wskazujac w ten sposéb kierunek przepltywu
pradu zmiennego (w wypadku gdy w danym obwodzie
przeptywa prad).
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Przeanalizujmy teraz sam wykres. W czasie ¢
w naszym obwodzie warto§é napigcia réwna jest zero,
lecz po uplywie niezmiernie malego czasu A¢, poja-
wilo si¢ pewne mnapigcie, co wiecej, wartoéé jego
wzrosla do warto§ci +UZ Dalej napigcie wzrasta

osiagajac w czasie £, swoja warto$¢ maksymalna +U,
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Rys. 1

po czym zaczyna male¢ 1 w czasie ¢, osiaga warto§é
réwna zeru. W nastepnej chwili, tzn. po upltywie czasu
t; + At, warto§¢ napigcia wzrosla, lecz juz do —U 4,
tzn. ze jesli w danym obwodzie plynie prad elektrycz-
ny, to plynie juz w przeciwnym do poprzedniego kie-
runku. Dalej sytuacja jest podobna do poprzedniej,
tzn. w czasie {; obserwujemy maksymalna wartoéé na-
pigcia —U,, ., ktére od czasu ¢; do t,maleje, osiaga-
jac w czasie t, warto$¢ réwna zeru. Po uplywie czasu
t; + A3 znéw nastgpila zmiana kierunku i napiecie
wzrosto do' jakiej§ wartoéci +U.

Z pewnoscia wielu czytelnikéw uderzyta pozorna
niejasno$¢ uwagi, umieszczonej w nawiasie przy zda-
niu, wyjasniajgcym oznaczenia +U oraz —U. Umiesz-
czajac te uwage, chcialem podkreslié pewna zasadni-
cza, a niestety czesto nierozumiang sprawe przeplywu
pradu elektrycznego: jak nalezy rozumieé powiedzenie
,»w obwodzie jest prad*“? Bardzo czesto niektérzy my-
§la, ze w chwili, gdy w obwodzie znajduje sie obiekt,
zasilajacy obwéd w energie elektryczng (bateria, ge-
nerator), to w tym obwodzie juz plynie prad elek-
tryczny.

Wyjaénijmy to sobie blizej na przykladzie.

Wezmy obwdd sktadajacy si¢ z baterii B, wylacz-
nika T oraz zaréwki Z (patrz rysunek 2a).

W wypadku, gdy wylacznik T jest otwarty (na
rys. linia ciagla), mimo Ze w obwodzie jest bateria
oraz mimo ze miedzy stykami 4 1 B wylacznika istnie-
je pewne napiecie, to prad jednak nie plynie. Dopie-
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Rys. 2

ro z chwila zamknlg¢cia wylacznika W, czyli zwarcia
stykow A i B (na rys. linia przerywana) zacznie w ob-
wodzie plyna¢ prad elektryczny w kierunku oznaczo-
nym przerywanymi strzalkami (od plusa do minusa).
To, co wyzej powiedzieliémy, mozna takze przed-
stawié za pomoca wykresu, podanego na rys. 3.
Napigcie w powyzszym obwodzie jest caly czas

o warto§ci U, (napigcie baterii), prad matomiast za-



czal dopiero plynaé w czasie ¢, tj. wtedy, kiedy$my
obwdd zamkneli wylacznikiem . Prad ten plynie
az do czasu t,, tzn. do czasu otworzenia wylacznika.
Widaé wigc — co nadmieniam jeszcze raz dlatego, ze
te pojecia sa bardzo czgsto mylone — iz pomimo istnie-
nia mapiecia w obwodzie (istnieje ono dotad, dopdki

£ "
J
”///7
/.
te 4 ¢

znajduje sie zrédlo pradu) prad plynie dopiero wtedy,
gdy obwéd jest zamknigty.

Powracajac z kolei do zagadnien zwiazanych wy-
tacznie z pragdem zmiennym — poniewaz racjonalne
gospodarowanie tym rodzajem pradu jest trudniej-
sze i bardziej skomplikowane, wezmy obwdd sklada-
jacy sie ze zrédia pradu zmiennego, jakim jest gene-
rator G, zaréwki Z jako odbiornika oraz wylacznika
W (rys. 2-b).
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Rys. 4

Jak sobie juz powiedzieli$my, popelniajac §wiado-
mie pewien blad w celu uproszczenia zagadnienia —
bez wzgledu na to, czy wylacznik jest zamkniety czy
otwarty — w obwodzie istnieje pewne napigcie zmien-
ne U (rys. 4.).

Jesli w chwili ¢. zamkniemy wylacznik, w obwo-
dzie zacznie plynaé pewien prad, bedacy w fazie (co
wyjaénimy pdzniej) z napieciem (rys. 5).

Rys. 5

Jak juz mozemy odczytaé z rysunku, prad ten pty-
nal przez zar6wke (czyli zardwka palila si¢) az do cza-
suz, , po czym wylacznik zostal otworzony, a wigc
przerwano przeplyw pradu (zaréwka zgasla). Ponad-
to widaé takze, iz w pradzie zmiennym, ktorego prze-
bieg pokazany jest na rys. 5 zaréwno napigcie, jak
i prad maja przebieg sinusoidalny (krzywe te w ma-
tematyce nazywaja si¢ sinusoidami).

Poniewaz w dalszym ciagu potrzebny nam bedzie
wykres wektorowy pradu zmiennego, przcksztalémy
nasze wykresy sinusoidalne na wektorowe. Przeksztal-
cenie to wykonamy w sposéb nastgpujacy: wezmy koto,
ktérego promienr 7 obracamy ruchem jednostajnym
o kat 360°; najblizsze odleglo$ci konica promienia od
srednicy (a wigc wartoSci réwne poszczegdlnym
r sin o n), przebyte w elementarnych czasach A¢;
2A¢ 3A¢L; 47t itd., odklada¢ bedziemy pionowo na
osi czasu w odleglo$ci réwnej At; 2A¢ 3A¢ 4A¢
itd. Po obrysowaniu tych odleglosci otrzymamy sinu-
soide.

Na rys. 6 pokazano w celu niezaciemniania rysun-
ku sposéb wykreélenia jednej ¢wiartki. Sposéb  wy-
kreslenia pozostatych trzech éwiartek jest analogiczny.

Wobec powyzszego mozemy prad zmienny przed-
stawi¢ takze za pomoca wektora, pamietajac jednak,
ze wektor ten wiruje w czasie ¢, wykonujac w jed-
nostce czasu pewng ilo§¢ obrotéw (jeden obrét nazy-
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wamy okresem, jesli wiec méwimy, ze prad ma 50
okreséw na sek., tzn. ze wektor pradu w ciagu jednej
sekundy wykona 50 obrotéw; odpowiada to 50 sinuso-
idom na rys. 6). Przedstawiajac za pomocy wykresu
wektorowego przebieg pradu i napigcia z rys. 5
(a wigc przebieg o nieskoficzenie malym czasie A,
zawartym migdzy czasem ¢ 1 ¢2), otrzymamy postad
jak na rys. 7.

Przy omawianiu rys. 5 powiedzieliémy, iz w na-
szym przykladzie prad jest w fazie z napigciem. Jak
to nalezy rozumieé? O pradzie i napigciu méwimy, ze

J T U

Rys. 7

»sa w fazie wtedy, gdy na wykresie wektorowym
wektory napiecia i pradu pokrywaja sig.

W odréznieniu od podanego wyzej wypadku prad
moze wyprzedza¢ lub moze si¢ opdinia¢ wzgledem
napigcia o jaki§ kat ¢. Wypadki te podaje nam do-
ktadnie w ujeciu zar6wno wektorowym, jak i sinuso-
idalnym rys. 8 (p. str. nast.).

Nadmieni¢ przy tym nalezy, ze fakt przesunigcia
wektora pradu w przdéd wzgl. w tyl lub tez pozosta-
wienie go w fazie z napigciem uzalezniony jest tylko
i wylacznie od rodzaju odbiornika.

Musimy sobie w tym miejscu wspomnie takze
o mocy pradu zmiennego, ktéra bedzie potrzebna nam
w dalszych rozwazaniach. Moc pradu zmien-
nego rozrozniaé bedziemy dwoejaka:
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et 4

Rys. 8

—
~

moc czynng, ktérej efektem jest praca,

2) moc bierng, ktéra zasadniczo jest strata mocy,
poniewaz powoduje m.in. np. -grzanie sig sil-
nikéw elektrycznych itp.

Moc czynna okreslona jest wzorem:

PCZI/B‘-U'I-COSLP
i wyraza si¢ w watach (T0). za§ moc bierna:
P,=13 -U-1.5sing

i wyraza si¢ w warach (VAr).
Dla porzadku mozna jeszcze wspomnie¢ 0 mocy
pozornej, wyrazanej w woltoamperach (VA).

P,=y3.U.],

lecz na razie pomijamy ja, poniewaz nie bedzie nam
potrzebna w dalszych rozwazaniach.

Wyjasniajac wzory, ktéreSmy wyzej podali, przy
pomocy wykresu wektorowego, mozemy powiedzieé,
ze prad pozorny I, mozemy rozloiy¢ geometrycznie
na dwa prady: prad czynny I, oraz prad bierny I,
(rys. 9).

b
?

S

it

Je

U

Rys. 9

Wobec czego wzory na mozemy napisaé
teraz w sposob mastepujacy:
Pe=13 -U-T-coso=p)3-U-I
Pb:]/B— cU-I.sine = ]/3_ U - Iy, oraz

P, =1 P!+ P>

moc

W odniesieniu do wzoréw na moc wyjasni¢ male-
zy, ze liczba ¥'3 odnosi sie do pradu tréjfazowego.

Rozumiejac podstawowe zjawiska zachodzace
w pradzie zmiennym — pradzie najczebciej obecnie
spotykanym, przystapimy do zasadniczej czeci arty-
kutu: do gospodarki energiag elektryczng w zakladach
graficznych.

Podstawowym odbiornikiem energii elektrycznej
w kazdej drukarni jest silnik elektryczny asynchro-
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niczny pierScieniowy lub zwarty, zwany bardzo cze-
sto blednie krétkozwartym.

O silnikach elektrycznych asynchronicznych zain-
stalowanych przy maszynach drukarskich mozna ogél-
nie powiedzie¢, ze nie sa one dobrane do maszyn.
Znaczy to, ze posiadaja one albo za mala moc, co
stanowi z géra jeden promil wszystkich zainstalowa-
nych silnikéw, albo sa dopasowane do maszyn, co
takze stanowi zbyt maly procent, albo sa za duze —
co stanowi ok. 80% wszystkich zainstalowanych sil-
nikow.

Zajmijmy sig¢ blizej silnikiem elektrycznym asyn-
chronicznym.

Silniki te, zaréwno pierécieniowe, jak i zwarte, sa
odbiornikami o charakterze indukcyjnym, tzn. powo-
duja one opdznienie si¢ praduw stosunku do napiecia.
Pamicta¢ przy tym nalezy, ze silniki pierécieniowe
zawsze opézniaja prad wiecej (mmiejszy cos ) od
silnika zwartego, ktéry posiada cos ¢ wiekszy, czesto
bliski jednosci. Ponadto podkresli¢ nalezy zasadnicza
rzecz, ze kazdy silnik asynchroniczny, jeéli jest nie-
dociazony, czyli je$li posiada moc wieksza, niz jest
potrzebna do uruchomienia maszyny oraz jesli bieg-
nie luzem — co jest pewna odmiana niedociazenia,
ma bardzo maly cos @, czyli potrafi opéznié wektor
pradu w stosunku do wektora napiecia nawet o kat
bliski 800.

Przypatrzmy sie teraz, jak to sie odbija na wykre-
sie wektorowym (rys. 10).

Silnik nalezycie dociazony nawet w malym procen-
cie przeciazony, co mu wecale nie szkodzi, przedsta-
wia rys. 10-a. Widaé z tego wykresu, jak male sa
straty na prad bierny, a wi¢c i na moc bierna, ktéra
takze jest niewielka. Spdjrzmy natomiast na rysunek
10-b. Bez zadnych przeliczen widaé, ze moc bierna,
pobrana przez silnik jest przytlaczajaco wigksza od
mocy efektywnie zuzytkowanej (moc bierna wicksza,
poniewaz prad bierny I, wickszy od pradu czynne-
go I.). W celu lepszego zrozumienia wymienionego
faktu przeliczmy sobie jeden przyklad wziety z zy-
cia:

Je

~7c U -
—Tb;""’b y
Q) I ‘jb b)
Rys. 10



Silnik elektryczny asynchroniczny pier$cieniowy
na napiecie 220/380 V pobiera prad nominalny 5 A
przy cos ¢ = 0,85 (sin ® = 0,53). W wypadku, gdy
silnik jest wykorzystany racjonalnie pobiera moc
czynna:

P.=13-380-5.085 = 2800 W = 2.8 kW
oraz moc bierna:
Ppo=13.380-5.05% = 1750 VAr — 1,75 kVAr

Ten sam silnik, gdy jest niedociazony, lub gdy bieg-
nie luzem, posiada cosy = 0,3 (sine = 0,96); pobiera
on wtedy moc czynna:

P.=1/3-380-5-0,3 = 985 W = 0,985 kW,
oraz moc bierna:
Pp=1/3-880-5-0,96 = 3150 VAr = 3,15 kVAr.

Z tego krotkiego obliczenia widaé, ze moc bierna,
pobrana przez niedociazony silnik, a wigc podkres-
lam: moc stracona — wynosi 320% mocy efektywnie
wykorzystanej.

Spéjrzmy teraz na to samo zjawisko od strony fi-
nansowej.

Wielu z czytelnikéw stykajacych si¢ z rozrachun-
kiem za energi¢ elektryczng dziwi si¢ niejednokrot-
nie, ze zaklad placi 50%, a nieraz i wigcej kary od
sumy liczonej za zuzycie energii elektrycznej (dla
przykliadu podam, ze jeden z wigkszych zakladow za
jeden miesiac z ubieglego roku zaplacil az 18.000 zi
kary za niski cos «).

Spéjrzmy jeszcze raz na zjawisko niskiego wspol-
czynnika mocy (cos ), jako na zagadnienie ogdlno-
panstwowe.

Wyobrazmy sobie elektrownig, ktéra produkuje
energi¢ elektryczna, a wiec oddaje — jak si¢ to mo-
wi — na sie¢ pewien prad I, przy napigciu U.

Jakzesmy powiedzieli juz poprzednio przesunigcie
wektora pradu w stosunku do wektora napiecia za-
lezne jest tylko od odbiorcy. Jesli wigc elektrownia
zaopatruje w energi¢ elektryczna grupe odbiorcow,

x. Jc - u 3:-3(—9‘ U
\LLJ Jb ?
%
Q ) % % b)
Rys. 11

ktérych $redni cos © wynosi 0,9, z rysunku 11 widag¢,
ze elektrownia jest w stanie zasili¢ x odbiorcow (rys.
I1-a). Jezeli natomiast $redni cos @ wynosi 0,3 — ta
sama elektrownia, pomimo ze oddaje na sie¢ taki sam
prad I,, jest w stanie zasili¢ tylko 1fs x odbiorcdw,
poniewaz bardzo duza moc P, jest przez odbiorcéow
tracona.

Z tych kilku wypowiedzianych uwag widaé jasno,
jak wainym zagadnieniem — 1 to zagadnieniem na
skale panstwowa — jest walka o jak mnajwyzszy
wspbtczynnik mocy (cos o).

Osiggnaé wysoki — a wiec jak najblizszy jedno-
§ci — cos @ mozna wieloma sposobami. Przede wszyst-
kim dazy¢ nalezy do wyeleminowania z pracy silni-
kéw starych, jako posiadajacych mniejszy cos @. Na-
stepnie nalezy pamictaé, ze silniki piercieniowe ma-
ja cos @ nizszy, od silnikéw zwartych, a wigc silniki
pierécieniowe nalezy dawadl tylko tu, gdzie sa one na-
prawde niezb¢dne. W przemyéle graficznym jedyny-
mi obiektami, przy ktorych zastosowanie silnikéw
pierScieniowych jest w pelni uzasadnione, sa maszyny
do druku. Wiszystkie inne maszyny (pomocnicze) nie
wymagajace lagodnego rozruchu, ewent. w pewnych
granicach regulacji obrotéw winny mieé bezwzgled-
nie silniki zwarte.

A wreszcie sposéb najbardziej aktualny, bo nie
wymagajacy nakladu zadnych prawie kosztow — to
wyeliminowanie wzglednie zmniejszenie do niezbed-
nego naprawde minimum biegu jalowego silnikéw
oraz wymiana silnikéw o mocach za duiych na silni-
ki mniejsze.

Nie nalezy przy tym zbyt obawial si¢ faktu, ze
silnik si¢ troche grzeje. Pamigtaé nalezy, iz dobry
silnik elektryczny mozna przeciazyé¢ do stanu, w kté-
rym temperatura jego wynosi 60° C. Liczac si¢ jednak
z tym, ze powazna czg§¢ stanowig silniki stare, ktére
majg poza soba kilkana$cie lat pracy, mozna uwazac
za wuzasadnione obnizenie podanej temperatury do
300 C.

Na zakonczenie chciatbym jeszcze nadmienié, iz
pamigtaé nalezy, ze kazda poprawa wspodlczynnika
mocy, nawet o 0,01, juz jest sukcesem. Nie nalezy sig
zrazaé, ze nie od razu poprawia si¢ wspolczynnik mo-
cy calego zakladu. Do tej pracy nalezy podchodzié
raczej od strony cos ¢ kazdego silnika z oscbna, pa-
migtajac, ze niski cos ¢ jednego silnika, to obnizony
éredni cos @ calego zakladu. A z kolei obnizony cos @
zakladu, to ogromma strata na skal¢ panstwowa, bo
oznacza ona niemozliwoéé uruchomienia nowych obiek-
téw przemystowych oraz ogranicza niejednokrotnie
prace obiektéw juz istniejacych.

Inz. Janusz Czenczer.

ll raz z nowoczesnymi przeobrazeniami gospodarczymi zmienia si¢ lworczo i zmienial si¢ be-

dzie coraz szybciej cxlowiek w Polsce, zmieniaé si¢ bedzie nasze zycie, yo$¢ 1 rozwijaé sie be-

dzie coraxz potginiej nasza klasa robotnicza, nasza inteligencja techniczna, nasz caty polski lud

pracujacy — tworca tych przemian.

B. BIERUT
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Arkusze dwojkowe przy produkeji ksiazek

Produkcja ksiazek systemem dwojkowym, tj. wyko-
nywanie ksiazek przy stosowaniu arkuszy dwdjkowych,
umozliwiajacych wykonczenie ksiazki w introligatorni
réwnocze$nie w dwdch egzemplarzach, jest dotychczas
w przemyéle graficznym malo praktykowane. Metoda
ta znalazla zastosowanie przy wysokich nakladach
ksiazek broszurowanych o malym formacie, jak np.
przy kalendarzykach, natomiast zastosowanie jej przy
ksiazkach broszurowanych wigkszych, np. o formacie
A5, nalezy raczej do rzadko$ci. Calkowicie za$ nieznane
w Polsce jest przygotowanie systemem dwdjkowym
bloku ksiazkowego do oprawy twarde;j.

Stosowanie dotychczas owego systemu dwdjkowe-
go daje znaczne oszczedno$ci w pracy introligatora,
wymaga jednak pewnych dodatkowych kosztéw przy
wykonaniu samych arkuszy dwdjkowych.

Dotychczasowy zwyczaj przewidywal drukowanie
ksiazki, ktéra miala byé wykoficzona w dwéjkach,
z podwdjnego kompletu plyt. Nalezato wiec z koniecz-
noéci matrycowacé cale dzielo, odla¢ dwa komplety
plyt i przyrzadzi¢ podwdjng ilo§é form (1 to z plyt za-
miast ze skladu).

Z tego tez wzgledu system dwoéjkowy przy nakla-
dach $rednich o kilkudziesigciu tysiacach egzemplarzy
nie oplacal si¢, gdyz dodatkowe koszty matrycowania,
odlewu 1 przyrzadu przewyzszaly oszczedno$ci, wyni-
kajace z systemu dwdjkowego przy czynno$ciach in-
troligatorskich.

W praktyce system dwéjkowy byl oplacalny tylko
woéwczas, gdy koszty matrycowania i odlewu oraz pod-
wdjnego przyrzadu wynikaly z konieczno$ci technicz-
nych, nie wyplywajacych z systemu dwéjkowego. Mia-
to to miejsce przy ksiazkach broszurowanych, wyma-
gajacych z powodu wysokiego nakladu druku z 2-ch
lub wiecej kompletéw plyt. W ten sposéb system
dwéjkowy zasadniczo mégt by¢ stosowany tylko przy
wickszych nakladach drukowanych ma rotacji, albo,
jezeli chodzi o druk na maszynach ptlaskich, przy na-
ktadach od 60.000 egzemplarzy wzwyz.

Nic wigc dziwnego, ze stosowanie systemu dwoéj-
kowego dla ksiazek broszurowanych rzadko miato miej-
sce, za§ dla blokéw ksiazkowych do oprawy twardej
w ogoéle u nas nie bylo znane.

Ostatnio w jednym z zakladéw graficznych zglo-
szony zostal w ramach racjonalizacji system dwéjko-
wy, ktéry przewiduje druk z 1 kompletu kolumn. Sy-
stem ten prawie nieznany w Polsce, musi, o ile si¢
przyjmie, doprowadzi¢ do daleko idacych zmian w do-
tychczasowej technologii wykonywania ksiazek broszu-
rowanych i blokéw ksiazkowych do twardej oprawy,
umozliwia on bowiem stosowanie systemu dwdjkowego
przy nakladach nawet bardzo malych, gdyz oplacal-
noé¢ w najniekorzystniejszym przypadku zaczyna sie¢
od 2000 egz.

Koncepcja nowego systemu polega na sposobie roz-
stawienia kolumn. Usprawnienie wprowadza dla po-
lowy kaidego arkusza dwdjkowego rozstawienie ko-
lumn wedlug systemu odwracanej kolejnosci kolumn.

24

Znany dotad zwykly system
dwéjkowy przewidywal ustawie-
nie 2 kompletéow 16-stronicowych
tak, aby jednakowe kolumny sta-
ly jedna pod druga, a wiec np. na
pierwszym arkuszu dwdjkowym
strona 1 pod strona 1. Nowy sy-
stem dwoéjkowy przewiduje usta-
wienie kompletéw gtéwkami do
siebie, przy czym dolny komplet
16 kolumn na arkuszu dwdjko-
wym ustawiony jest wedlug nor-
malnej kolejnoéci od 1—16, za$
gérny komplet 16 kolumn usta-
wiony jest odwrotnie i zawiera
16 kolumn ksiazki w odwrdco-
nej kolejnosci. Np. przy 10-ar-
kuszowej ksigzce pierwszy arkusz
dwoéjkowy obejmuje w dolnym
komplecie str. 1 — 16, a w gor-
nym str. 160 — 145; drugi ar-
kusz w dolnym komplecie str 17—
32, w gérnym 144 — 129 (rys. 1
12).

Pierwsza strona

Rys. 1. Ztozony pierw-
szy arkusz dwojkowy
ksiazki  160-stronicowej
wedtug systemu odwra-
canej kolejnoéci kolumn.
Arkusz zawiera strouny
1 — 16 i 16 — 145.
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Rys. 2.

Schemat pierwszego arkusza dwéjkowego ksiazki 160-stronicowej

przy rozstawieniu kolumn wedlug systemu odwracanej kolejnosci. (Uktad
: kolumn na arkuszu wydrukowanym).



W ten sposéb np. przy ksiazce o objgtosci 160 stron
powstaja nastgpujace arkusze dwdjkowe:

1—16 1 160 — 145
17— 382 i 144 — 129
33 —48 1 128 — 113
49 —64 1 112 — 97
65—801 96— 81

¥
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Rys.
kowego o objetoSci 160 stron.
wych.

Powy7szy przyklad odnosi sie do ksiazki pelnoarku-
SZOWC] o parzystej iloéci arkuszy. O ile ksiazka skla-
da si¢ z nieparzystej ilo§ci arkuszy, lokujemy posrodku
ksiazki dwdjkowa 6semke, zawierajaca 8 -+ 8 stronm,
ktéra tak samo jak szesnastka uzyta jest raz normal-
nie, raz w stanie odwréconym. Np. przy objctodci Il
arkuszy — szosty arkusz dwdjkowy bedzie zawieral
kolumny 81—88 1 96—89.

Przy objctoéci niepetnoarkuszowej, np. 10 1/2 arku-
sza, czgéel arkusza lokowane sg réwniez posrodku jako
samodzielne arkusze dwdjkowe lub czwérki dwdjkowe
przyklejane do arkusza, przy czym kolumny te druko-
wane sa z podwdjnych kompletow.

Rozplanowanie ksiazki na arkusze dwdjkowe uwi-
docznione jest na ponizszej tablicy, ktéra przyktadowo
podaje formy dla ksiazek o objetoéci od 10 do 12 arku-
szy. Normalne arkusze dwdjkowe, zawierajace 16 +
+ 16 stron, drukowane sg z 2-ch form (pierwo 1 wtéro-
druk), normalne 6semki dwdjkowe zawierajace 8 +
+ 8 stron — z jednej formy (do odwracania). Ksiaz-
ki o niepelnej iloéci arkuszy wymagaja druku z po-
dwéjnych kompletéw plyt, ktorych ilo$¢ wynosi przy

3. Kolejnoé¢ arkuszy dwdédjkowych, drukowanych wedlug systemu odwracanej kolejnodci kolum,
— Cyfry rzymskie oznaczaja arkusze dwéjkowe,
— Do wykonania dwdch egzemplarzy ksiaiki o objetosci 160 stron potrzebujemy

Do péinicjszego zbierania arkusze ulozone sa raz
normalnie, drugi raz w stanie odwrdconym. W ten
sposob do wykonania 1 dwdjkowego bloku ksigzkowego,
ktéry po rozcigciu da nam 2 egzemplarze blokéw po-
jedynczych (zwyklych) o bojgtosci 160 stron potrze-
bujemy 5 arkuszy podwéjnych w 2 egzemplarzach

(rys. 3).

do zbierania dwéjkowego bloku ksiaz-
cyfry arabskie paginy zewngtrznych stron arkuszy dwéjko-
po 2 egzemplarze 5 arkuszy dwojkowych.

objetoéci (ponad peina iloé¢ arkuszy) 14 ark. — 2 X
X 4, 1/2 ark. — 2 X 8, 34 ark. — 2 X 12 plyt.

W dalszgym ciagu podajemy technologi¢ wykona-
nia blokéw ksiazkowych i ksiazek broszurowanych przy
zastosowaniu wyzej opisanego systemu dwdjkowego.

A5 — blok lub ksiazka broszorowana, szycie ni¢mi.
Na wstepie nalezy wustali¢ rozplanowanie ksigzki na
arkusze i czworki dwdjkowe. Papier do druku musi
by¢ obréwnany. Przed rozstawieniem kolumn nalezy
ustali¢, czy micdzy kompletami ksiazki bedzie jedno
ciecie czy dwa (przy ksiazkach o wickszej objctosci).
Nalezy poza tym pamietal, ze z gotowego arkusza
dwéjkowego obcigty zostanie przed zbieraniem dol.
Uwzgledniajac winklowanie, cigcie miedzy kompleta-
mi i objecie dotu sfalcowanego arkusza, nalezy obliczy¢
écisty format papieru, po czym odpowiednio ustawié
kolumny.

Po wydrukowaniu odpada czynnoé¢ przecinania pa-
pieru, gdyz drukuje si¢ 1 w introligatorni przerabia
pelny format papieru Al.

Talcowanie odbywa si¢ na falcowkach kieszenio-
wych (kopertowych) z formatu 61 X 86 cm: pierwszy

Rozplanowanie ksiazki na arkusze dwéjkowe przy systemie odwracanej kolejnosci kolumn

Objetos$é od 10 do 12

arkuszy. (Cyfry w tabeli oznaczaja paginy)

Przy il o $ ¢ a us zy
10 \ 1074 101, 1 1034 | 11
1—16 160—145 | 1—16 164—149 1—16 168—153 | 1—16 172—157 | 1—16 176—161
17—32 144—129 | 17—32 148—133 7—32  152—137 17—32  156—141 | 17—32 160—145
33—48 1286—113 | 33—48 132—117 33—48  136—121 33—48  140—125 | 33—48 144—129
49-—64 112—97 49—64 116—101 49—64  120—105 49—64  124—109 | 49—64 128—113
65—80 96—81 65—80 100—85 65—80  104—89 | 65—S80  108—93 65—80 112—97
81—84 84—81 ‘ 81—88 88—81 81—88 92—85 | 81—88 96—89 x
| 89—92 84—81 |
r zZy 1 o S ¢ i a r k u s z 'y
11/, | 111/, 113/, | 12
1—16  180—165 1—16  184—169 J 1—16  188—173 1—16 192—177
17—32  164—149 17—32  168—153 ; 17—32 172157 7—32 176—161
33—48  148—133 J 33—48  152—137 35—48  156—141 33—48 160—145
49—64  132—117 49—64  136—121 49—64  140—125 49—64 144—129
65—80  116—101 65—80  120—105 65—80  124—169 65—80 128—113
81—88  100—93 x 81—88  104—97 x 81—88  108—101x | 81—96 112—97
89—92 92—89 89—96 96—89 89—96  100—95
97—100  92—89

Formy oznaczone x daja dwojkowe arkusze §-stronicowe. Formy z cyframi drukowanymi kursywa wyma-
gaja podwojnego kompletu kolumn (przy zbieraniu zachedza — w przeciwienstwie do drugich form — tylko
w 1 egzemplarzu zamiast w 2). Ilosé podwojnych kolumn wyn051 przy objetosci (ponad pelna ilosé¢ arkuszy)

'y ark. — 4, '/, ark: — 8, 3/, ark. — 12

e
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fam 61 cm, drugi 43 cm, trzeci 43 cm (réwnolegly do
drugiego). Po jednym przepuszczeniu przez maszyne
do falcowania otrzymujemy gotowy arkusz dwdjko-
wy w formacie ok. 15 X 43 cm.

Do bloku ksiazkowego, przeznaczonego do oprawy,
przygotowujemy i przyklejamy wyklejki w formacie
dwéjkowym. Oddzielamy polow¢ nakladu kazdego ar-
kusza i poddajemy ja obcinaniu dolu. Trzymamy sig
przy tym $ciSle poprzednio ustalonego wymiaru.

Teraz nast¢puje przygotowanie arkuszy do zbiera-
nia (przyklejanie ewentualnych czwérek dwdéjkowych)
i ustawienie do zbierania. Nowa ksiazka dwdjkowa
sktada si¢ zasadniczo z 3 czeéci: pierwsza czg$é z arku-
szy dwdjkowych w normalnej kolejnosci, druga —
z arkusza $rodkowego, zawierajacego dwa réwne kom-
plety kolumn, trzecia — z arkuszy dwdjkowych, jak
w plerwszej czesci, jednak ustawionych w pozycji od-
wroconej. (Ksiazki o objgtoéci pelnoarkuszowej $rod-
kowego arkusza nie maja). Dla przykltadu podajemy
ustawienie przy objetosci 10 1/2 arkusza, tj. 168 stron:

1— 16 i 168 —153

17 — 321 152 — 137
33 — 48 1 186 — 121
49 — 64 1 120 — 105
65— 801 104 — 89
§1 — 881 88— 8l
89 —104 1 80 — 65
105 — 120 1 64 — 49
121 — 136 i 48 — 33
187 —152 1 32— 17
153 —168 1 16 — 1

Po zbieraniu, ktére odbywa si¢ maszynowo lub
recznie 1 korygowaniu nastepuje szycie. Szycie niémi
odbywa si¢ na maszynach dostosowanych do szerokoéci
425 mm. Szycie moze odby¢ si¢ na merli (do opraw
twardych) i bez merli.

Przy ksiazce do broszurowania nastgpuje teraz
oklejanie, rozdzielanie blokéw i zaciaganie w oktadke
dwojkowya (z odpowiednim ustawieniem tytutowych
kolumn), nastgpnie obciecie ksiazki z 3-ch stron na
tréjnozu, a potem przecigcie na dwie czeéci na giloty-
nie.

Przy ksiazkach o wigkszej objetoéci wskazane jest,
aby w okladke zaciggano ksigzki pojedyncze (dla osia-
gni¢cia dobrze wygladzonego i przylegajacego grzbie-
tu). Nalezy wowczas daé nastgpujaca kolejno§é czyn-
nosci: 1) oklejanie, 2) rozdzielanie, 3) przecigcie, 4) za-
cigganie i 5) obcigcie z trzech stron, za§ przy oktadce
wystajacej: 1) oklejanie, 2) rozdzielanie, 3) obcigcie
z trzech stron, 4) przeciecie, 5) zaciaganie.

Przy bloku ksigzkowym do oprawy sztywnej po-
stepujemy réwniez zaleinie od objctosci. Przy obje-
toéci malej oklejamy przed obcigciem na tréjnozu
i przecigciu. Przy objetoéci $redniej (np. 12 arkuszy)
po oklejeniu przecinamy bloki dwdéjkowe, nastgpnie
obcinamy z 3 stron pojedyncze bloki i wykanczamy
ksiazk¢ normalnie. Zag przy duzej objetosci zaleca sig
oklejaé bloki dopiero po ich przecigciu, jednak przed
obcieciem z 8 stron.

W zakladzie, ktéry nie posiada falcowki kieszenio-
wej, falcowanie w ostatecznoéci moze odby¢ si¢ réw-
niez na nozowych falcéwkach, o ile dopuszczaja one
szeroko$¢ 86 cm dla pierwszego tamu (np. przy fal-
coéwkach AO). Falcujemy wéwczas pierwszy tam 86 cm,
drugi 80,5 cm, trzeci 48 cm — 1 uzyskujemy sfalcowa-
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ny arkusz o wymiarze ok. 15 X 43 cm. Trzeba jednak
by¢ przygotowanym na trudnosci, ktére moga powstaé
na skutek wzdluinego naktadania arkuszy przy falcow-
kach nozowych. Zachodzi poza tym konieczno$é od-
miennego rozstawienia kolumn.

Ab — ksiqzki broszurowane szyte drutem. Szycie
odbywa si¢ na zwyklej blokéwce. Reszta czynnosci —
jak opisano wyzej.

B5 — ksiazka broszurowana szyta drutem. Falcowa-
nie odbywa si¢ na falcéwkach kieszeniowych o sze-
rokosci 70 c¢m dla pierwszego lamu. O ile nie ma takiej
falcdwki, mozna falcowaé¢ na falcéwce nozowej Bl
dwa famy (70 ¢cm i 50 cm), a trzeci tam — 50 cm
falcowa¢ recznie, aby uzyskaé sfalcowany arkusz
17,5 X50 cm. Nastepne czynno$ci — jak wyzej.

A6 — blok lub ksiqika broszurowana — szyta nié-
mi. Czynnosci odmienne od podanych przy A5: Roz-
stawiamy kolumny tak, aby na arkuszu Al zmiedcié
dwa arkusze dwdjkowe (np. 1—16 i 160—145 oraz
17—3821 144—129). Falcujemy na falcdwce kieszenio-
wej 3 rownolegle tamy diugosci 61 cm i otrzymujemy
sfalcowany arkusz 10,5 X 61 cm. N6z tarczowy w fal-
céwce ustawiamy tak, aby przekroil sfalcowany arkusz
papieru na 2 czeéci, kazda o formacie 10,5 X 30,5 cm.
W ten sposéb wychodza z falcéwki dwa gotowe arku-
sze dwojkowe. Obcinanie dolu potrzebne jest tylko
przy 50°% nakladu dolnego arkusza dwdjkowego. Szy-
cie ni¢mi odbywa si¢ na maszynach do szycia niémi
o normalnej szerokosci (do 355 mm).

A6 — ksiqzka broszurowana szyta drutem. Jezeli
grubo$¢ 1 jako$¢ papieru na to pozwala i falcowka
moze nacina¢ trzeci lam, nalezy stosowal arkusze
dwoéjkowe o objetosci podwdjnej, tj. 32 + 32 strony.
Konieczne jest odmienne rozstawienie kolumn. Fal-
cowanie odbywa si¢ na falcdwce kieszeniowej o szero-
koSci pierwszego tamu 61 cm w sposéb nastepujacy:
pierwszy lam — 61 cm, drugi — 61 cm, trzeci —
21,5 cm (z uprzednim nacig¢ciem), czwarty — 30,5 cm
(drugi lam réwnolegly do pierwszego, naciecie w
pierwszym agregacie). O ile 32-stronicowe arkusze
dwoéjkowe nie moga by¢ zastosowane, postepujemy jak
opisano wyzej przy bloku A6 (réwnoczesny druk 2 ar-
kuszy dwdjkowych 16-stronicowych 1 rozciecie na fal-
céwce). Arkusze dwdjkowe A6 16-stronicowe nadaja
si¢ rowniez do wykonczenia na Sheridanie (od zbiera-
nia do zaciagania w okladke).

B6 — blok lub ksiqzka broszurowana — szyte nic-
mi. Technologia jak przy A6 z ta rdznica, ze potrzeb-
na jest falcowka kieszeniowa o szeroko$ci 70 cm. O ile
falcowki takiej mie ma, nalezy arkusze Bl po druku
przeciaé na B2 i przepusci¢ B2 przez falcowke kie-
szeniowa o szeroko$ci 50 cm, w sposdb opisany przy
A5 (lub przez falcéwke nozowg o szeroko$ci mnozia
70 cm). Szycie ni¢émi odbywa si¢ na normalnych ma-
szynach do szycia niémi (do szerokosci 355 mm).

B6 ksiqzka broszurowana szyta drutem. Warunki
wykonania te same, co przy ksiaice broszurowanej A6
szytej drutem, z tym, ze falcéwka kieszeniowa musi
mie¢ szeroko$¢ 70 cm dla arkuszy Bl lub 50 cm dla
arkuszy B2. Arkusze dwdjkowe B6 16-stronicowe na-
daja si¢ do wykoficzenia na She idanie.

Jak wynika z powyzszych opiséw wykonanie bloku
lub ksigzki broszurowanej systemem dwéjkowym uza-
leznione jest od maszyn do falcowania i szycia. Dla
dania mozliwoéci latwego zorientowania sig¢ czytelnika



w mozliwoéciach stosowania systemu dwoéjkowego w
jego zakladzie, podajemy niiej zestawienie potrzeb-
nych maszyn dla poszczegélnych formatéw i rodzajow
dwéjek, przy czym ograniczamy si¢ do podania ma-
szyn do falcowania i szycia ni¢mi (szycie drutem od-
bywa sie na zwyktych blokéwkach):

Zestawienie potrzebnych maszyn

A5 ni¢mi:
1. falcéwka kieszeniowa o szerokoéci 61 cm (nozowa
o szerokoéci noza 86 cm, lub nozowa o szeroko$ci
noza 61 cm, przy recznym falcowaniu ostatniego

famu.)
maszyna do szycia ni¢mi szerokosci 425 mm

ro

A5 drutem:

1. falcéwka jak przy A5 niémi.

B5 drutem:

1. falcéwka kieszeniowa szer. 70 cm (lub nozowa
o szerokoéci noza 70 cm, przy recznym falcowa-
niu ostatniego tamu.)

A6 niémi:
1. falcowka kieszeniowa szer. 61 cm (lub nozowa
o szerokoéci noza 61 com, przy recznym falcowaniu

ostatniego lamu),
2. maszyna do szycia ni¢émi szerokosci 305 mm

A6 drutem:

1. do 16 i 32-stronicowych arkuszy dwéjkowych fal-
cowka kieszeniowa szerokesci 61 cm; do 16 stro-
nicowych arkuszy dwdjkowych réwniez falcowka
nozowa o szeroko$ci noza 61 cm.

B6 niémi:

1. falcowka kieszeniowa na szeroko$¢ 70 cm lub
50 c¢cm (lub maszyna nozowa o szeroko$ci noza
70 cm),

2. maszyna do szycia ni¢mi szeroko$ci 350 mm
B6 drutem:
1. falcéwka jak podano pod B6 — niémi.

Obliczenia (na podstawie obowigzujacych stawek
kalkulacyjnych) wykazaly, ze koszty produkcji ksigz-
ki broszurowanej lub bloku ksiazkowego A5 obnizaja
sie przez stosowanie systemu dwdjkowego przecigtnie
0 21% ma czynnoéciach introligatorskich przy uwzgled-
nieniu dodatkowych kosztéw za matrycowanie, odlew
(przy arkuszach niepelnych) 1 przyrzad form podwdj-
nych, o ktérych wyzej byta mowa. Nawet gdy z braku
odpowiedniej maszyny falcowanie jednego famu od-
bywa si¢ recznie, uzyskujemy oszczgdno$¢ w wysokos-
ci 10%. Przy blokach i ksiazkach broszurowanych B6
i A6 koszty produkcji ksztattuja sig jeszcze korzyst-
niej, gdyz spadaja przecigtnie o 30%,. Daje to przy
formacie A5 oszczedno$é okolo 5 zt na kazdym ty-
siacu arkuszy, za$ przy formacie B6 1 A6 od 5 do 8 zl.

Ciekawy obraz daje nam zestawienie oszczednosci
na poszczegdlnych czynnoéciach przy stosowaniu sy-
stemu dwdjkowego w pordéwnaniu z systemem zwyk-
tym. Dla przyktadu przytaczamy oszczednosci (obli-

czone wg stawek kalkulacyjnych), uzyskane przy blo-
ku ksiazkowym A5 szytym niémi:

falcowanie . ... ... ...... 41
wyklejka .. ... 38%
zbieranie ... ........... 32%/¢
BZYCIE i s o v e v e e B 249/o
oklejanie . . ... ......... 19%0
obciecie . . ... ... ... .... 9%

Oszczedno$ci powyzsze daja okolo 27% zysku przy
ogolnym koszcie wykonczenia broszury. Strata powsta-
ta przez dodatkowe koszty przygotowania arkuszy
(obréwnanie papieru przed drukiem zamiast liczenia
i przecigcia po druku) i przecigtny koszt dodatkowych
kompletéw plyt wynosi 49, tak ze czysty zysk wyno-
si 28%.

Przy ksiazce broszurowanej A5 szytej niémi procent
oszczedno$ci w  poszczegdlnych czynnosciach ksztal-
tuje si¢ podobnie jak wyzej (oprécz wyklejki, ktéra
nie ma zastosowania przy broszurowaniu). Dodatkowo
wymieni¢ nalezy oszczedno$ci przy dwdch czynnos-
ciach:

przygotowanie okfadki . . . . . .. 20%0
zaciaganie w oktadke . ... . .. 21%

Przy broszurze Iaczne oszezednodci wynosza 22,5%,
straty (przygotowanie papieru i dodatkowe komplety
plyt) 4,5%; czysty zysk 18%.

Analiza zaoszczedzonej sumy wykazuje, Ze okoto
60% uzyskuje si¢ przy falcowaniu i szyciu, reszte przy
pozostalych czynno$ciach.

Wskazuje to'na podwyzszenie wydajnoéci falcéwek
i maszyn do szycia i $wiadczy o znacznych mozliwo$-
ciach podniesienia przepustowoéci kazdej introligator-
ni, ktéra pracuje systemem dwoéjkowym.

Dla zaktadéw, ktére posiadajq falcowki kieszenio-
we, zgloszony zostal poza tym drugi wniosek racjona-
lizacyjny, ktéry moéwi o wilasciwym wykorzystaniu
tych maszyn. Dotyczy to przede wszystkim zakladéw,
ktore z braku maszyny do szycia o szeroko$ci 425 mm,
nie moga u sichie stosowad systemu dwoéjkowego dla
ksiazek broszurowanych szytych ni¢mi, lub blokéw
ksiazkowych w formacie A5.

Czynne w naszych zakladach falcowki kieszeniowe
w wigkszos$ci wypadkéw budowane sg na format od-
powiedni dla Al (np. typ Brehmera 500/68 formatu
68/98 cm), za§ wykorzystywane sa prawie wylacznie
na format A2, falcujemy bowiem zazwyczaj szesnastki
A5, nakladajac arkusze w formacie A2.

Usprawnienie polega na lepszym wykorzystaniu
maszyny przez nakladanie arkuszy w pelnym formacie
i przecigcie ich nozem tarczowym w falcéwce. Kolum-
ny do druku rozstawione sa przy tym systemem dwdj-
kowym kombinowanym.

Tak np. do falcowania szesnastek A5 nakladamy
arkusz papieru o formacie Al, na ktérym rozmieszczo-
ne sa 32 kolumny A5 systemem dwdjkowym. Rozsta-
wienie to jest odmienne od poprzednio opisanego, gdyz
stuzy innym celom. Mianowicie rozstawiamy 32 ko-
lumny, tak aby na sfalcowanym arkuszu dwéjkowym
znajdowaly si¢ w gdérnej polowie dwéjki 16 stron jed-
nego arkusza (np. str. 1—16), w dolnej potowie dwéjki
16 stron drugiego arkusza (np. str. 17 — 32). Szes-
nastki ustawione sa do siebie tak, aby jedna stala pod
druga, tzn. aby giéwka dolnej szesnastki znajdowala
si¢ pod dolem gérnej szesnastki (rys. 4 i 5).
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Po wydrukowaniu papier nie wymaga réwnania
i przeciecia (co stanowi powaing oszczedno$é), a idzie
od razu na maszyne¢ do falcowania. Falcujemy: pierw-

szy tam 61 cm, drugi — 43 cm, trzeci — 43 cm, przy
czym dajemy nie rozcigty falc
po prawej stronie (str. 1 — 8

zamkniete z boku). Po wprowa-
dzeniu trzeciego tamu arkusz jest
przecinany przez szeroko$¢ 15 cm
nozem tarczowym whudowanym
w drugim agregacie maszyny, tak
ze otrzymujemy dwie gotowe
szesnastki.

Oszczedno$ci wynikajace z pet-
nego wykorzystania falcéwki obli-
= czane sa na ca 3,20 zl na tysiac
szesmastek Ab.

Jak wyzej wspomniano uspraw-
nienie ma zastosowanie przede
wszystkim do formatu szesnastek
A5 dla ksiazek szytych niémi.
Dziesiatki drukarh jest wyposa-
zonych w falcéwki kieszeniowe
dla formatu Al, a nie posiada
maszyn do szycia niémi na dwéj-
kowy format A5 (425 mm).
Wprowadzenie pelnego wykorzy-
stania falcowek w tych drukar-
niach moze daé bardzo powaine
oszczednosci, ktore w skali rocznej dla calego przemy-
stu moga siggaé sctek tysigcy zlotych.

Jezeli chodzi o szesnastki B6 1 A6, to druk dwdj-
kami, a dla A6 nawet czwérkami wedlug systemu
zwyklego 1 rozcinanie ich mna falcdwce na 2 wzgl.
4 pojedyncze arkusze nie powinno nastrgczyé wigk-
szych trudnos$ci technicznych. Stosowanie tego systemu
nie ma jednak uzasadnienia, gdyz ksiazki w formacie
od B6 w dét bez trudno$ci moga by¢ wykonywane
systemem dwéjkowym, niezaleinie od tego, czy ksigzki
te bedg szyte drutem, czy ni¢mi. Z tych samych po-
wod6éw nie zaleca si¢ przeci¢cia w falcéwce arkuszy
A5, jezeli ksigzka ma by¢ szyta drutem.

Drukarnie, ktére posiadaja falcowki kieszeniowe
Bl (na szeroko$¢ 70 cm.) mogg z powodzeniem wyko-
rzysta¢ je w podany sposéb dla ksigzek B5.

Oszczedno$ci na wykonficzeniu introligatorskim obli-
czane na 18 — 349/ dla stosowania systemu dwdjko-
wego, a ok. 12% dla stosowania pelnego wykorzysta-
nia falcowek (tam gdzie pelne wykonczenie ksigzki
systemem dwdjkowym jest niemozliwe), sa tak znacz-
ne, ze nie mozna ich zlekcewazy¢, zwlaszcza w momen-
cie, kiedy rozpocz¢lismy organizacje masowej produk-
cji ksiazki w twardej oprawie.

W chwili obecnej obydwa usprawnienia znajduja
si¢ w fazie zapoznania si¢ z nimi w dwéch zakladach.

Rys. 4. Ztozony kombi-
nowany arkusz dwéjko-
wy (do przecigcia w
maszynie do falcowa-
nia). Arkusz zawiera
strony 1 — 16 1 17 — 32,

Nie powinno to jednak by¢ przeszkoda dla innych za-
ktadéw w wyprébowaniu nowych metod i przekonaniu
si¢ 0 mozliwo$ciach ich zastosowania.
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Rys. 5. Schemat kombinowanego arkusza dwdéjkowego. Rozstawienie 32
kolumn do rozciecia w maszynie do falcowania na 2 oddzielne zwykle
arkusze 16-stronicowe. (Uklad kolumn na arkuszu wydrukowanym.)

Niewatpliwie bedzie trzeba przezwycigzyé rdzne
trudno$ci techniczne, ktére nasung si¢ w pierwszym
okresie. Niemalym réwniez problemem bedzie poko-
nanie wszechwladnego w naszych zakladach konser-
watyzmu zawodowego. W momencie jednak, gdy prze-
szkody te b¢dg usuniete, nastapi¢ musi zmiana w do-
tychczasowym naszym pojeciu o wykoficzeniu ksigzki.

Wielkie zadania, ktore stoja przed naszym przemy-
stem, wymagaja nowych metod, metod, ktére odpowia-
daja potrzebom masowej produkcji. Szerokie wyko-
rzystanie systemoéw dwoéjkowych w introligatorstwie
stanowi jedna z metod, ktéra prowadzi do masowe]
produkeji i do obnizenia kosztéw wiasnych.

Edmund Fethke

1 0 raz pierwszy w historii narodu wybija si¢ na czolo spolecznego iycia twdrcza inicjalywa

milionowych mas pracujacych, kiéra nie tylko przyspiesza, racjonalizuje i ulepsza, ale nadaje

nowy sens calemu procesowi pracy ludzkiej. Przeobraza ona do gruntu, zmienia od podstaw nie

tylko spoleczne stosunki produkcji, ale i samych ludzi.

B. BIERUT




O pewnych bledach przy lamaniu ksiazek

Na porzadku dziennym daja si¢ zaobserwowac wy-
padki, ze niektérzy lamacze podczas formowania ko-
lumn ksiazek popelniaja czgsto niedopuszczalny
btad, z réinych powoddéw rozbijajac wiersze na ,,pa-
pierki. Rozbijajac cale kolumny od géry do dotu,
a nieraz tylko cze$¢ kolumny. Tak w jednym, jak
i w drugim wypadku wywotuje to dysonans pomigdzy
kolumnami normalnymi a kolumng w ten sposéb do-
datkowo rozbita. Innym znéw bl¢dem, jeszcze czgscie]
popelnianym, jest to, ze pragnac utrzymaé diugosc
kolumny w pelnych cycerach dodaja pomicedzy uste-
pami (akapitami) na kazdej kolumnie po dwie, a nie-
raz po trzy interlinie.

Skutek tego jest taki, ze cala ksiazka od poczatku
do kotica usiana jest badZ to nadmiarem §wiatla pomie-
dzy ustepami lub tez dodatkowymi odstgpami papier-
kowymi miedzy wierszami niektérych kolumn, wywo-
tujac niepokdj i pstrokacizng, oszpecajac w ten spo-
s6b cala ksiazke. A biorac rzecz chociazby od strony
praktycznej stwierdzi¢ musimy, ze kolumna rozbita na
papierki nie trzyma wlasciwego wymiaru, zawsze wy-
piera, utrudniajac w duzym stopniu prace maszynis-
cie przy narzadzaniu formy.

Przyjeta powszechnie zasada przy robotach dzie-
towych ze sktadu re¢cznego, monotypowego czy linoty-
powego jest, ze tamad nalezy tak, aby kolumny w od-
bitce po obydwu stronach arkusza padaly na siebie
wiersz na wiersz na calej powierzchni kolumny. Ta
kardynalna zasada winna by¢ $ciSle przestrzegana.
Dlatego tez unikaé¢ nalezy rozbijania kolumny na do-
datkowe interlinie miedzy ustgpami, a wcale nie wol-
no z zadnych powodéw rozbija¢ kolumny pomiedzy
wierszami na papierki. Jezeli zdarzy si¢ podczas ta-
mania sytuacja trudna, nalezy jg przezwyciezy¢ w spo-
séb nie naruszajacy wymienionej zasady.

Gdy kolumna jest o jeden wiersz za dluga z po-
wodu powstajacego na nastgpnej kolumnie ,bekarta®,
lub gdy w kolumnie brak jest wiersza, albo tez w in-
nym analogicznym wypadku jedynym sposobem roz-
wiazania trudnosci jest zgubienie znajdujacego sie
w poblizu krétkiego koncowego wiersza ustepu, lub
w odwrotnej sytuacji sztuczne utworzenie nowego
wiersza, przy zachowaniu jednak tak w jednym jak
i w drugim wypadku wszystkich warunkéw prawidlo-
wego skladania i rozbijania migdzy wyrazami.

Dtugo$¢ kolumny tekstowej ustala sig $ciéle wedlug
iloci wierszy bez zadnych dodatkéw wewnatrz ko-
lumny.

Jezeli w kolumnie trafi si¢ tytulik, wzorek mate-
matyczny lub tabelka, nalezy tym skladem, lacznie
z justunkiem przeznaczonym na odstepy, tak mane-
wrowaé, aby zajely one dokladnie miejsce odpowied-
niej iloéci wierszy tekstowych. Jezeli zwykla kolumna
obliczona na ilo$¢ wierszy w diugoéci swej nie zawiera
pelnych cycer, nalezy réinice dodaé w dolnej rydze.
Wyréwnywaé zatem kolumne na pelne cycera dla
ulatwienia pracy maszynistom nalezy materialem po-
zatekstowym, przy czym pamigtaé nalezy, ze odstep
od tekstu do paginy dolnej daje si¢ 0 2 punkty mniej-
szy od wymiaru wiersza podstawowego.

Podajemy ponizej cztery réine przyklady ustala-
nia dlugo$ci kolumny z pagina dolna, a mianowicie:

Przyktad I Kolumna skladu na 5!» kwa-
drata garmontem na 10 punktach. Dtugoéé kolumny
41 wierszy. Pagina z odstgpem zajmuje 18 punktéw:
razem 41 X 10 + 18 = 428 punktéow. Uzupelniamy
kolumne od dolu pod paging zaktadajac interlinig
4-punktowa, co czyni razem 428 + 4 = 432 punkty.
Dtugoéé kolumny wynosi¢ bedzie w materiale 9 kwa-
dratéw plus ryga gérna i dolna.

Przyklad II. Kolumna sktadu na 5'» kwa-
drata petitem na 8 punktach. Dlugo$¢ kolumny 52
wiersze. Pagina z odstepem zajmuje 14 punktéw:
razem 52 X 8 + 14 = 430 punktéw. Uzupelniamy
kolumne¢ od dolu pod paging interlinia 2-punktowa,
co czyni razem 430 + 2 = 432 punkty. Dlugosé ko-
lumny wynosié bedzie w materiale 9 kwadratéow plus
ryga gorna i dolna.

Przyktad II. Kolumna sktadu na 533 kwa-
drata garmontem na 10 punktach. Dlugo$¢ kolumny
12 wiersze. Pagina z odst¢pem zajmuje 18 punktow:
razem 42 X 10 -F 18 = 438 punktéw. Uzupelniamy
kolumne od dolu pod pagina ryga 6-punktowa, co ra-
zem czyni 438 + 6 = 444 punkty, réwnajace si¢ 91/
kwadratom plus ryga gérna i dolna.

Przyktad IV. Kolumna skladu na 5% kwa-
drata cycerem na interlinie. Dlugoé¢ kolumny 30 wier-
szy cycerowych i 29 interlinii 2-punktowych. Pagina
z odstepem zajmuje 22 punkty: razem 30 X 12 +
+ 58 + 22 = 440 punktéw. Uzupelniamy kolumng
od dolu pod paging interlinig 4-punktowa, co uczyni
razem 440 + 4 = 444 punkty stanowigce 91y kwa-
drata plus ryga gorna i dolna.

Poniewaz przy wyznaczaniu wielko$ci marginesow
przed przyrzadem formy operuje sie zazwyczaj wy-
miarami cycerowymi, nalezy wstawia¢ od goéry ko-
lumny ryge cycerowa. W takich wypadkach jak
w przykladzie III, gdzie u dotu kolumny jako wy-
réownanie wypadla ryga 6-punktowa, mozna juz do-
datkowej dolnej rygi nie wstawiaé, zastgpuje ja bo-
wiem ryga G6-punktowa, zupelnie wystarczajaca jako
material konczacy kolumne.

Przy tamaniu kolumny z Zzywa pagina dlugoéé ko-
lumny wustala si¢ réwniez w ten sam sposob, tj. na
ilo§¢ wierszy zawartych w kolumnie, dodajac uzupel-
nienie do wymiaru cycerowego u dolu kolumny po-
mi¢dzy tekstem a dolng ryga. Stosuje si¢ to jednak
tylko w jednym wypadku, gdy nie mozna kolumny wy-
rowna¢ przy uzyciu odpowiedniej wielkosci pisma
1 odstgpu w zywej paginie, ktérej wliczanie do ogol-
nej iloéci wierszy tekstowych w kolumnie nie jest obo-
wiazkowe.

Prawidlo przestrzegania tamania dziel w taki spo-
s6b, aby dlugo$¢ kolumn ustalana byla na iloé¢ wier-
szy tekstowych bez zadnych dodatkéw wewnatrz ko-
lumny w postaci interlinii migedzy ustgpami lub pa-
pierkéw, azeby podczas druku kolumny w odbitce
dwustronnej padaly na siebie wiersz na wiersz, ma
swoje uzasadnienie praktyczne, albowiem powoduje
przede wszystkim, ze diugoéé kolumn musi by¢ jedna-
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kowa z doktadnoécia co do jednego punktu, ulatwia-
jac tym prawidlowe i szybkie wykonanie przyrzadu
formy, nastepnie podczas druku drugiej strony osta-
bia $lady tloczenia wierszy pierwszej strony, czyniac
zadrukowana powierzchni¢ gladka 1 bez przettoczen
oraz w czasie druku drugiej strony ulatwia znakomicie
kontrole druku, doé¢ bowiem spojrze¢ na arkusz pod
éwiatlo, azeby od razu stwierdzi¢, czy druk odbywa
si¢ prawidlowo i czy nie ma jakich, nawet drobnych,

uchybieh i usterek.

Kazdy skladacz, a szczegdlnie metrampaz, powi-
nien wnikliwie interesowaé sie przebiegiem proceséw
pracy zwiazanej z drukiem, celem ich doktadnego
poznania, a gléwnie tych czynnodci, z ktérymi zaze-
bia si¢ bezpoérednio jego praca, bowiem od prawi-
dlowo lub nieprawidtowo przygotowanego do druku
arkusza w zecerni zalezy w duzym stopniu strata
mniejszej lub wiekszej iloéci czasu pracy maszynisty
przy przyrzadzaniu i druku formy.

L. Szafrariski.

O wartosc1 uzytkowejy plakatow

O réinych
sza nam obecnie plakaty. O Dniach
Dziecka, Dniach Zdrowia, Dniach
Oé$wiaty i Ksigzki, o Dniach Morza
i Dniach Lasu, o Igrzyskach Spor-
towych, Festiwalach Sztuki, Kongre-
sach Pokoju i Wyécigu Pokoju, o
$wictach klasy robotniczej, o powsta-
jacych budowlach socjalizmu 1 wre-
szcie — o Zlocie Mlodziezy. W ca-
tej Polsce, a przede wszystkim w
stolicy dominowaly ostatnio plaka-
ty, gloszace hasla zlotowe, podno-
szace §wiateczno$¢ dni Zlotu.

wydarzeniach glo-

Rola plakatu w mnaszym zyciu
spoteczno-politycznym jest niewat-
pliwie doniosta. Zamiast dawnej
roli, prawie wylacznie handlowej,
spetnia dzisiaj plakat rol¢ wycho-
wawcza, mobilizujaca w réznych
dziedzinach zycia spolecznego i pan-
stwowego.

Plakat jest owocem my$li i rak
artysty-grafika i poligrafa. Nie moze
jednak plakat zawieraé¢ jedynie my-
§li 1 idei swych tworcow, gdyz jest
typowym ,zamdOwieniem spolecz-
nym®.

Ksigzka na poélce ksiegarskie]
czy bibliotecznej reprezentuje
niezaleinie od jej wydawcy — prze-
konania, uczucia autora, plakat za$
rozlepiony w miastach 1 wsiach
calego kraju reprezentuje, glosi idee
istniejacego porzadku spolecznego i
politycznego. Zapowiadajgc jakie$
wydarzenia, plakat swoja trescia 1
forma graficzna okre§la lub winien
okres§laé wage, sens tego wydarze-
nia dla naszego zycia spolecznego.

Czy patrzac pod tym katem na
spotykane codziennie plakaty moze-
my stwierdzi¢, ze doceniana jest na-
lezycie rola i warto$¢ plakatow?

Niewatpliwie, nie zawsze.
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Zaréwna forma graficzna plaka-
tow, rozwiazanie graficzne i1 kolo-
rystyczne, jak i jakoé¢ druku budzi
czesto wiele zastrzezen. Szczegdlnie
dla ludzi zwiazanych z powstawa-
niem i produkcja plakatéw widok
ich stanowi Zrédto réznych reflek-
sji, nie zawsze jednak wesotych.
Ludzie c¢i pod réinym katem na
swo6j sposob oceniaja wartoéci roz-
lepionych plakatéw, wartosci tak
graficzne, jak i spoteczne, majac na
wzgledzie przede wszystkim zadania

stawiane poszczegélnym plakatom
przez ich wydawcow.

Ci poligrafowie, ktérzy — z réz-
nym moze skutkiem — jwkladgja

duzo wysitku i serca w podniesienie
jako$ci druku plakatéw, z duzym
zainteresowaniem obserwuja kazde
ukazanie si¢ na mieécie plakatu,
cieszy ich kazdy ,,mocny” plakat,
smuci ,,staby®, a irytuje niedbaly,
niechlujny cz¢sto sposéb rozlepia-
nia.

W calym kraju, na wszystkich
odcinkach produkeji toczymy walke
nie tylko o ilo$¢, lecz réwniez i o
jakos§¢, wydaje sie zatem rzecza stu-
szna, aby kazdy plakat, ukazujacy
sic 'w mieécie lub na wsi byl nie-
watpliwg pozytywna wartoécia.

Gdzie malezy szukaé przyczyn
zbyt slabej niejednokrotnie jeszcze
formy graficznej i miedostatecznej
jakoéci druku plakatéw w stosunku
do stawianych plakatom zadan, w
stosunku do umieszczonych na nich
hasel 1 w stosunku do maktadu pra-
cy 1 kosztow.

Przede wszystkim w nie doéé
starannym  sposobie opracowania
projektéw plakatéw oraz w niewta-
§ciwe] ocenie wartoéci graficznej
projektéw. Po$piech w zakladzie
graficznym, najczeéciej praca w no-

cy przy sztucznym $wietle mie po-
zwala na staranne opracowanie ry-
sunku i racjonalne rozwigzanie ko-
lorystyczne, uwzgledniajace ilo$¢ ko-
lorow druku i warunki techniczne
reprodukcji.

Ocena warto$ci projektu, doko-
nywana najczeciej rowniez w krot-
kim czasie nie podlega tym rygo-
rom (recenzji, krytyce), ktéorym zwy-
kle podlegaja inne wydawnictwa,
bardzo «czesto o nieporéwnanie
mniejszym znaczeniu niz plakat.

Niestusznie podlega surowej o-
cenie jedynie tre$¢ plakatu,
jego sens spoleczny lub polityczny,
gdyz prawda niewatpliwg jest to,
iz o warto§ci plakatu, o wypelnia-
niu postawionych mu zadan decydu-
je w réownym stopniu jego forma
graficzna, jego zdolno$é przykuwa-
nia wzroku, ,,czytelno§é” jego tresci.
Plakat to nie ksiazka, nie czasopis-
mo, czy ulotka, zadania swoje wi-
nien spelnia¢ w ciagu jednej chwili,
winien oddzialywaé na $pieszacego
si¢ przechodnia, na pasazera tram-
waju lub samochodu. Aby jednak
moégl spelnié te zadania, musi mieé
sit¢ przykuwania wzroku, musi
by¢ ciekawy, mily dla oka, musi by¢
wybitnie ,,czytelny®, dla wszystkich
zrozumialy. Nie moze zawieraé¢ ha-
sel, my$§li, ktére nalezy odszyfrowy-
wad.

Niestety, zdarzaja si¢ jeszcze
plakaty, ktére nie potrafig zwrdcic
na siebie uwagi przechodnia, zain-
teresowaé go swoja forma graficzna,
lub co gorsza plakaty-tamigtéwki.
Przykladem moze stuzy¢ plakat
.Zbierajac makulaturg oszczedzamy
lasy“, przeznaczony niewatpliwie
dla szerokich mas, a ,,czytelny®, zro-
zumialy dla tych, ktérzy znaja pro-
dukcje¢ papieru, ktoérzy wiedza, ze
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papier powstaje m. in. z drzewa,
z celulozy oraz makulatury, ktorzy
zatem ,nie posadzaja”® wydawcow
tegoz plakatu o che¢é propagowania
idei nieza$miecania laséw makula-
tura.

Akcept projektu oraz akcept ko-
loréw podczas druku winien odby-
wal si¢ w warunkach zblizonych do
tych, w jakich plakat ten bedzie
spetnial swoje funkcje. Nie moze to
odbywad si¢ przy biurku, przy sztu-
cznym $wietle lub w ciemnej, ciasne]j
hali maszyn, lecz na otwartej prze-
strzeni, z odlegto$ci 10 — 20 me-
trow, mozliwie w réznych warun-
kach oéwietlenia (w pelnym stoncu
i w cieniu). Dopiero w tych wa-
runkach unikniemy wiele bledow,
ktore odkrywamy w plakatach zwy-
kle dopiero po rozlepieniu ich na
murach, na parkanach.

Przy projektowaniu plakatow
nalezy unikaé koloréw farb znanych
z wrazliwo$ci na dzialanie §wia-
tla. Plaszczyzny pomocnicze kom-
pozycji, wypelniajace, tla itp. winny
mie¢ zdecydowany kolor i dostatecz-
na site koloréw. Potraktowane kolo-
rystycznie niewla$ciwie, po krétkim
nawet zetknieciu sie ze $wiatlem
staja sie¢ brudnawymi, o micokreslo-
nej barwie fragmentami kompozycji.

Sita poszczegdlnych koloréw dru-
ku, sita krycia farby winna uwzgled-
nia¢ nie tylko dzialanie $wiatla na
farby, szczegdlnie mniszczace w let-
nich, slonecznych miesiacach, lecz
réwniez znane ,,cofanie si¢* sily ko-
loréw po druku oraz ujemne dzia-
lanie $wiatla na papier, uzyty do
druku naktadu plakatu.

Nieporozumieniem, najczeécie]
przykrym, koncza si¢ zwykle proby
dociagania koloréw druku écisle do
oryginalu, proby akceptowania kolo-
réw przy pomocy ,,0czek®.

Farby graficzne, uzyte do druku
plakatéw, winny by¢ mozliwie naj-
mniej wrazliwe na dzialanie §wiatla.
W kazdym wypadku tej
wrazliwo$ci winien by¢ znany, wi-
nien by¢ wyprébowany przez dozo-
rujacego druk przed uzyciem danych
farb do druku plakatu. Wiele cen-
nych wskazéwek w tej dziedzinie
moze dostarczy¢ baczne obserwowa-
nie plakatéw na miescie przez dluz-

.
stopien

szy czas po ich rozlepieniu.

Zalaczone w  tekécie zdjecia
przedstawiaja dwa najpepularniej-
sze plakaty zlotowe o réinym, od-
miennym charakterze. Plakat .Na
zlot Mlodych Przodownikéw®, zbyt
moze prosty 1 ubogi w rysunku i
w $rodkach technicznych (kolorach),
jednak mobilizujacy, mocny w wy-
razie i bardzo ,.czytelny®, z wyjat-
kiem napisu ,Na zlot®, ktoéry jest
nie najlepiej zwigzany graficznie.
Plakat ten drukowany byl rowniez
w powigkszeniu.

Plakat ,,Jedziemy mna zlot
przodujemy w pracy 1 nauce®, o
wiele bogatszy w rysunku i $rod-
kach technicznych, zostal starannie
opracowany i wydrukowany mimo
krétkiego terminu wykonania, sta-
wianego zwykle plakatom okolicz-
no$ciowym, Wyrazem swym nie jest

dynamiczny, a raczej wyraznie §wia-
teczny, mnastrojowy. Przedstawia
moment przyjazdu delegatéw mna
Zlot do Warszawy, moment ,,zapa-
trzenia sie” na nowe, socjalistyczne

budowle stolicy Polski Ludowej.
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PRIODUJEMY W PRACY i NAUCE

Wydaje si¢ niewatpliwie, iz o-
bydwa powyzsze plakaty dobrze
spelnily postawione im zadania. stu-
zyly 1 dotychczas stuza jako ele-
ment dekoracyjny wielu zaktadow
pracy. co nie jest 1 nie moze by¢
obojetne tak dla wydawcéw i gra-
tikow, jak i dla poligraféw, wkta-
dajacych swéj trud w wykonanie
plakatow.

Nalezy podkresli¢, iz wartoéé
uzytkowa plakatéw zalezy w nie-
malym  stopniu od sposobu ich
umieszczenia, rozklejenia. Niestety,
do$¢ czesto obserwujemy bardzo nie-
dbale, w niewlaéciwych miejscach
rozklejanie plakatow, bez jakiejkol-
wick troski o dalszy ich wyglad.
Naklejajac nowy plakat. zakleja sie
niejednokrotnie cz¢§ciowo po-
przednio naklejone, aktualne jesz-
cze plakaty, a z kolei podobny los
spotyka ostatnio naklejony plakat.
Nie jest przesada, iz na taki widok
.serce si¢ kraje” tym, ktorzy wie-
dza, ile czasu i trudu trzeba na wy-

konanie plakatu. Brak dbalosci przy

rozklejaniu plakatéow zle §$wiadczy
o instytucjach, mnadzorujacych te
prace, na co winni zwréci¢ uwage
wydawcy plakatow.

H. Cytowski.

1 roblem kadr jest dzi$, w warunkach technicznej re konstrukeji przemystu, decydujacym  problemem bu-

downictwa socjalistycznego.

J. STALIN
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EKONOMIKA I ORGANIZACJA

Aktualne zagadnienia pracy 1 plac
w przemysle graficznym

Zagadnienia, zwiazane z zagwarantowaniem nie-
zbednej sity roboczej dla realizacji olbrzymich zadan
budownictwa socjalistycznego w naszym kraju, stano-
wily jeden z podstawowych probleméw, postawionych
przez VII Plenum Komitetu Centralnego PZ PR.
W toku obrad VII-go Plenum wytyczono w sposob
jasny i nie pozostawiajacy zadnych watpliwoéci dro-
ge, po ktérej winni kroczy¢ dzialacze gospodarczy
wszystkich szczebli organizacyjnych, aby zwalczy¢
skutecznie trudno$ci na tym cdcinku i usunaé istnie-
jace bledy i niedociagnigcia.

Znajdujemy sie obecnie w okresie sporzadzania
planéw techniczno-przemystowo-finansowych na rok
1953. Spos6éb zbudowania tych planéw w duzej mie-
rze okreéli tempo, w jakim posuniemy sie w roku
przysztym w kierunku podwyzszenia wydajnosci pra-
cy, zaréwno pod wzgledem ilo$ciowym, jak i jakos$-
ciowym — tempo w jakim bedziemy realizowaé po-
stulat obnizki kosztéw wilasnych. Z tych wzgledow
w chwili obecnej wydaje si¢ szczegélnie wskazane
gruntowne zanalizowanie sytuacji w zagadnieniach
pracy i plac w przemyéle graficznym. Wyciagnigcie
wlasciwych wnioskéw z przeprowadzonej analizy po-
zwoli nam niewatpliwie na osiagnig¢cie lepszych niz
dotad wynikéw gospodarczych, co jest réwnoznaczne
z przyspieszeniem realizacji wielkiego planu 6-letnie-
go, planu budowy podstaw socjalizmu.

O wydajnosci pracy

Gospodarka socjalistyczna opiera si¢ na zasadzie
stalego 1 niezwykle szybkiego podwyzszania ilo$ci
i warto§ci débr wyprodukowanych przy tym samym
naktadzie $rodkéw. Zjawisko to stanowi prawo eko-
nomiczne socjalizmu i oznacza, ze nie mozna zrealizo-
wad socjalizmu i przej$¢ do wyzszej jego fazy — ko-
munizmu, bez stalego wzrostu wydajnosci pracy. Za-
dania wzrostu wydajnoéci pracy stanowia w planowa-
niu gospodarki socjalistycznej wielko$¢ podstawowa,
okre§lang na poszczegédlne okresy czasu przez naczel-
ne wiadze panstwowe. Wielko$¢ zalozonego wzrostu
wydajnoéci pracy zalezy od szeregu czynnikéw, wply-
wajacych na ksztaltowanie si¢ wydajno$ci pracy. Wy-
mienimy z nich podstawowe:

1) Jako$é¢ kadr. Przez pojecie to rozumiemy
zar6wno poziom kadr pod wzgledem zawodowym, jak
i pod wzgledem stopnia $wiadomosci politycznej, ktd-
ra w duzej mierze warunkuje wielkoéé osiaganych re-
zultatéw pracy

2) Stabilizacja kadr. Zjawisko plynnosci
kadr wplywa niekorzystnie na ksztaltowanie sie wy-
dajnoéci pracy. Pracownik nowy, nawet je$li posiada
wysokie kwalifikacje zawodowe, nie osiaga w pierw-
szym okresie pracy w nowym zakladzie optimum wy-
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dajno$ci pracy. Czas, ktéry musi po§wigci¢ na zapo-
znanie si¢ z zakladem, z rodzajem i rozmieszczeniem
maszyn i urzadzef, z wymaganiami kierownictwa itd.
jest czasem straconym z punktu widzenia wynikéw
produkcji. Strata czasu jest tym wigksza, im nizsze
kwalifikacje posiada przyjety pracownik.

3) Stopien mechanizacji robdt, zaloienia
postepu technicznego.

4) Organizacja pracy i dokladne okres-
lenie przebiegu procesu technologicznego produkcji.

5) Planowo$¢ i prawidlowoéé zaopatrywania
zakladu w materialy podstawowe i pomocnicze oraz
jako$¢ tych materiatow.

6) Wlasciwy system plac i jego prawidlowa
realizacja.

7) Warunki bezpieczenstwa i ochrony
pracy oraz stopien opieki nad pracownikiem.

8) Stopien rozwoju ruchu wspdtzawodnic-
twa i nowatorstwa oraz umiejetnoéé wykorzy-
stywania do$wiadczen przodujgcych zespotéw robo-
czych 1 poszczegélnych robotnikdw.

Omawianie wszystkich wymienionych zagadnien,
wplywajacych na ksztaltowanie sie wydajnoéci pracy,
wykraczaloby poza ramy zakre$lone niniejszemu arty-
kulowi. Ograniczymy si¢ jedynie do tych spraw, kté-
re maja bezpoéredni zwiazek z zagadnieniami pracy
i ptac.

Plynnosé¢ sily roboczej

Tempo wzrostu wydajno$ci pracy w przemysle
graficznym — tak, jak to w stosunku do innych prze-
mysléow wykazala jasno dyskusja nad referatem tow.
Bieruta na VII Plenum KC PZPR — jest hamo-
wane przez nadmierna plynno$é sily roboczej. Plyn-
nos¢ ta wynosi w poszczegdlnych miesiacach biez, roku
ok. 4% zalogi, co pozwala okre$li¢ szacunkowo, ze
w ciagu roku ok. 40—50/y zalogi w poszczegélnych
zaktadach graficznych ulega wymianie. Jakkolwiek
wspomniana plynnoé¢ kadr w niewielkim tylko stopniu
dotyka kadre wysokokwalifikowanych robotnikéw,
a gléwny jej cigzar spoczywa na zawodach nie wy-
magajacych wysokich kwalifikacji (np. introligator-
nie) oraz na robotnikach niewykwalifikowanych (ro-
botnicy transportu, placowi itd), to jednak rozmiar
samego zjawiska jest tak znaczny, e wymaga zdecy-
dowanego przeciwdzialania. Samo zagadnienie nie jest
zreszta dotad wystarczajaco rozeznane. Zadaniem kaz-
dego kierownika przedsiebiorstwa oraz zadaniem od-
powiednich komérek CZ P Graficznego jest prze-
prowadzenie szczegblowej analizy tego zagadnienia,
a w szczegdlnoéci zbadanie, jaka jest plynnosé kadr
w poszczegblnych zawodach, a co najmniej w poszcze-
gélnych dziatach produkeji. Zaktady pracy, w ktérych
plynno§¢ kadr jest szczegdlnie duza, winny byé pod-



dane specjalnemu badaniu w drodze inspekcji przez
jednostke mnadrzedna. Zadaniem przeprowadzanych
inspekcji powinno by¢ zbadanie na miejscu przyczyn
nadmiernej plynnoéci kadr i wydanie operatywnych
zarzadzen, majacych na celu poprawienie sytuacji
szczegdlnie przez wzmocnienie opieki nad robotnikiem
i polepszenie warunkéw jego pracy.

System plac i jego realizacja

Zaréwno tow. Stalin na zjezdzie dzialaczy gospo-
darczych 23 czerwca 1931 roku, jak i tow. Bierut w re-
feracie na VII Plenum KC PZ PR podali zasadni-
cze przyczyny nadmiernej plynnosci sity roboczej,
wskazujac w pierwszym rzedzie na zjawisko ,lewac-
kiego zréwnywania plac zarobkowych®.

Zmiana struktury zatrudnienia, spowodowana reor-
ganizacja, ktéra przeszedl przemyst graficzny na prze-
tomie 1951 1 1952 roku przez oddanie wielkiej liczby
malych zakladéw pracy w gesti¢ resortu przemystu
drobnego i rzemiosla, nie pozwala na wykorzystanie
materialéw z przeprowadzanych raz w roku badan
statystycznych tego zagadnienia. W innych warunkach
poréwnanie rozrzutu procentowego robotnikéw wedlug
poszczegolnych grup zaszeregowania wedlug stanu
z marca 1951 i z marca 1952 daloby nam jasna odpo-
wiedz, czy 1 w jakim stopniu kierownictwa przedsie-
biorstw 1 zakladéw pracy poddaja sie oportunistyczne]
tendencji ,,naciagania’ zaszeregowania. tendencji
zrownywania plac.

W braku poréwnywalnych danych statystycznych
trzeba sobie odpowiedzie¢ na pytanie, czy w przemys$-
le graficznym istnieja warunki umozliwiajgce zrow-
nywanie plac. OdpowiedZ na to pytanie jest pozytyw-
na. Warunki takie istnieja i wyplywaja z dwdch przy-
czyn, a mianowicie ze sposobu w jaki sg skonstruowa-
ne taryfikatory 1 tabele zaszeregowan oraz z istnie-
jacych bledéow i niedociagnie¢ na odcinku normowania
pracy.

Zaszeregowanic pracownikiow

Tabele zaszeregowania pracownikéw umystowych,
obowigzujace w przemyéle graficznym, sa przezytkiem,
opartym na strukturze organizacyjnej przemystu z ro-
ku 1949, ktéra od dawna przestala by¢ aktualna. Co
wigcej, tabele te zawieraja suche wyliczenie stanowisk
i przyslugujacych im grup zaszeregowania, bez spre-
cyzowania, w jakim ukladzie organizacyjnym stano-
wisko takie moze istnie¢ w zakladzie pracy oraz bez
okre$lenia podstawowych przynajmniej czynnosci da-
nego stanowiska i wymaganych kwalifikacji.

Tabele zaszeregowania robotnikéw, jakkolwiek
znacznie bardziej dokladne, nie sg pozbawione zasad-
niczych bledéw. Jezeli minimalne zaszeregowanie che-
migrafa czy rotograwiurzysty, ktéry dopiero co zdal
egzamin, oznaczone jest I1X grupa plac, retuszera VII
grupg itd., a zecer, skladajacy teksty orientalne zasze-
regowany jest do grupy X wzgl. Xl-tej, to rzuca sig
w oczy brak nalezytej rozpigtoéci plac, stanowiacej za-
sadnicza podniet¢ do podnoszenia kwalifikacji robot-
nika.

Przeciwdzialanie tendencji
wymaga zatem nowego przepracowania tabel zasze-
regowania pracownikéw umyslowych i poddania re-
wizji tabel zaszeregowania robotnikéw, celem usunie-

wyréwnywania plac

cia bledéow wykrytych przez praktyke. Taryfikator ro-
bot w przemysle graficznym, zawarty w ukladzie zbio-
rowym pracy z 1949 r., byl jeszcze bardzo prymityw-
ny. Niewatpliwym olbrzymim krokiem naprzod, po-
rzadkujacym zawiklang i chaotyczna sytuacje z pierw-
szych lat po wyzwoleniu, byl taryfikator z 1951 roku.
Zbliza si¢ on w duzej mierze do taryfikatora klasy-
fikacyjnego, od ktérego wymagamy okreélenia dla po-
szczegOlnych stanowisk roboczych:

1) zakresu wymaganych wiadomosei teoretycznych
(,powinien znal*),

2) zakresu wymaganych umiej¢tnoéci
nych (,,powinien umieé"),

3) wyliczenia typowych robét, ktérych wykonania
wymaga si¢ od robotnika na danym stanowisku pracy,

4) okreslenia odpowiedzialno$ci robetnika,

5) okreSlenia grupy kwalifikacyjnej zaszeregowa-
nia.

Prace nad poglebieniem taryfikatora winny 1§¢
w kierunku:

1) takiego wustopniowania wymaganege zakresu
wiadomosci teoretycznych 1 umiej¢tnosci praktycznych,
aby wyraznie uwypukli¢ réznice miedzy poszczegol-
nymi grupami kwalifikacyjnymi w ramach danego za-
wodu. W dotychczasowym ukladzie roznice te sa
w wielu przypadkach zamazane,

2) zrewidowania, czy zaszeregowanie do poszcze-
gélnych grup nie jest za niskie lub za wysokie w po-
roéwnaniu z zaszeregowaniem w innych zawodach
1 specjalno$ciach, wystepujacych w przemysle. Wyzej
podaliémy przyktady niestusznego ukladu proporceji
wzajemnych migdzy placami wysokokwalifikowanych
zecerOw, a dopiero co wyuczonych chemigraiéw.

Oczywiécie przeprowadzenie tych prac nie rozwia-
ze w cato$ci problemu. Pozostaje do rozwiazania spra-
wa praktycznego zapewnienia wlasciwego zaszerego-
wania pracownikdw  przyimowanych do pracv
W praktyce zaklad pod naciskiem aktualnej sytuacji
w produkeji przyjmuje nowych pracownikéw w ra-
mach przewidzianych taryfikatorem grup zaszerego-
wania, stosujac najwyzsze mozliwe zaszeregowanie, bez
uprzedniego zbadania stopnia kwalifikacji istotnie po-
siadanych przez angazowancgo pracownika. Co wigcej
zdarzaja si¢ przypadki przyjmowania przez zaklad
pracownikéw zwolnionych z zakladu sasiedniego w
wyzszej grupie zaszeregowania, anizeli posiadal on w
poprzednim zakltadzie pracy. Tego rodzaju praktyki. na-
wei jezeli maja charakter sporadyczny, wywoluja po-
tegowanie si¢ zjawiska plynno$ci kadr i hamowanie
wzrostu wydajnosci pracy. Jezeli bowiem uzyskanie
przez pracownikéw wysokiej grupy zaszeregowania nie
jest przez kierownictwo zakladu $cisle wiazane z wyni-
kami ich pracy, zaloga takiego zaktadu nie widzi bez-
posredniej korzy$ci z podnoszenia swych kwalifikacji
i jakosci wykonywanej pracy. W tym zakresie w prze-
myséle graficznym mie wykorzystano dotad doskonalego
instrumentu wla$ciwej polityki zaszeregowania, jakim
jest Zarzadzenie Przewodniczacego P K P G z 12 grud-
nia 1951 roku w sprawie zasad ustalania kategorii za-
szeregowania osobistego robotnikéw w zakladach pro-
dukcyjnych. Oméwimy pokrétee zasady wprowadzone
tym zarzadzeniem.

Zarzadzenie to ma na celu zagwarantowanie $cis-
fego powigzania posiadanych wzglednie zdobytych
w czasie pracy kwalifikacji z poziomem pracy uzyski-

praktycz-
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wanej przez robotnika. Kazdemu robotnikowi nalezy
przyznaé kategorie osobistego zaszeregowania wedlug
posiadanych kwalifikacji, przy czym poziom posiada-
nych kwalifikacji ustalany jest na podstawie egzaminu.
Ilgzamin przeprowadza komisja kwalifikacyjna, po-
wotana w kazdym zakladzie pracy przez kierownika
zakladu. Komisja sktada si¢ z naczelnego inzyniera
jako przewodniczacego oraz 2 czlonkéow: 1) pracow-
nika inzynieryjno-technicznego, wyznaczonego przez
kierownika zakladu oraz 2) przedstawiciela rady za-
ktadowej. Egzaminowi podlegaja wszyscy robotnicy,
zajmujacy stanowiska robocze, wymagajace kwalifi-
kacji, z wyjatkiem absolwentéw szkél zawodowych,
ktérzy przystapili do pracy bezpoérednio po ukoncze-
niu szkoly 1 maja okre§lona kategori¢ oscbistego za-
szeregowania w $wiadectwie szkolnym. Absolwentow
szkot poddaje si¢ jednak egzaminowi w razie stwier-
dzenia w ciagu trzech miesiccy od rozpoczgcia pracy,
ze poziom kwalifikacji wykazany przez tego pracowni-
ka nie odpowiada kategorii zaszeregowania, ustalonej
przez szkote. Egzaminowi podlegaja rowniez mlodo-
ciani, szkoleni w trybie szkolenia wewnatrzzaklado-
wego po zakonczeniu okresu wyuczania zawodu.

Zarzadzenie nie narusza praw nabytych, ustalajac
zasadg, ze robotnicy, ktorzy zostali juz w danym za-
ktadzie pracy zaszeregowani do odpowiedniej kate-
gorii plac, zachowuja te kategarie nadal, bez potrzeby
poddawania si¢ egzaminowi. Zasada ta stosowana jest
réwniez w stosunku do robotnikéw przeniesionych
stuzbowo do innego zktadu pracy.

Egzamin winien by¢ przeprowadzony przez komisj¢
kwalifikacyjna najdalej w ciagu 14 dni od daty roz-
poczecia przez robotnika pracy w zakladzie. Do chwi-
li przeprowadzenia egzaminu nowoprzyjcty robotnik
winien by¢ zaszeregowany do kategorii o jeden sto-
pien nizszej, anizeli wynika to z zaswiadczenia z ostat-
niego miejsca pracy.

Obok egzaminowania robotnikéw nowoangazowa-
nych, komisja kwalifikacyjna przeprowadza na wiosek
wlasciwego majstra lub brygadzisty lub tez na wnio-
sek zainteresowanego robotnika egzaminy w tych
wszystkich przypadkach, w ktérych pracownik prze-
szedl w zakladzie pracy wyuczenie zawodu lub tez na-
byl w czasie pracy kwalifikacje, uprawniajace go do
uzyskania wyzszej grupy zaszeregowania.

Egzamin polega na sprawdzeniu, czy robotnik po-
siada praktyczna znajomoé¢ zawodu w takim stopniu,
jakiego wymaga dana kategoria zaszeregowania.
Sprawdzanie stopnia znajomo$ci zawodu odbywa sig
w drodze wykonania przez robotnika w czasie
egzaminu co najmniej dwodch robét wymienionych
w taryfikatorze nienagannie pod wzgledem jako$cio-
wym, tzn, w granicach obowiazujacych norm jako$ci
produkeji oraz w takim czasie, ktéry odpowiada wy-
konaniu normy co najmniej w 100%. Jezeli w toku
przeprowadzanego egzaminu okaze si¢, ze robotnik
egzaminowany nie ma wymaganych dla danej kate-
goril zaszeregowania kwalifikacji, moze zostaé zasze-
regowany do nizszej kategorii badz to na zasadzie
ponownego egzaminu, sprawdzajacego jego opanowa-
nie zawodu mizszej kategorii, badz tez na podstawie
oceny komisji kwalifikacyjnej, wynikajacej z prze-
prowadzonego juz egzaminu. Robotnik po zlozeniu
egzaminu z wynikiem pozytywnym otrzymuje odpo-
wiednie zaswiadczenie. Data zlozenia przez niego egza-
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minu z wynikiem pomyélnym decyduje o przejiciu do
wyiszej kategorii plac.

Wprowadzenie wyzej podanych jednolitych za-
sad kwalifikowania robotnikéw do odpowiednich ka-
tegorii osobistego zaszeregowania stworzy podstawy do
ustalenia we wszystkich zakladach pracy jednolitej
polityki w tym zakresie. Ustalanie poziomu kwalifi-
kacji zawodowych w drodze egzaminu gwarantuje
catkowita obiektywno$¢ oceny, a fakt, 7¢ egzamin
musi by¢ przeprowadzony réwniez na wniosek zainte-
resowanego robotnika stwarza poczucie pewnodci, ze
jego osobisty wysilek wlozony w podniesienie swych
kwalifikacji zawodowych zosianie nagrodzony. Oma-
wiane zasady beda mialy ponadto duze znaczenie dla
zahamowania nadmiernej plynnosci kadr. Robotnik
pracujacy w zakladzie, w ktérym docenia si¢ jego da-
zenie do uzyskania wyzszych kwalifikacji i daje sig
temu wyraz przez zaszeregowanie do wyzszych kate-
gorii ptac w miar¢ podnoszenia si¢ jego kwalifikaciji,
nie bedzie zainteresowany w zmianic miejsca pracy.

Wprowadzenie w zycie zasad osobistego zaszerego-
wania robotnikéw i1 trzymanic sig tych zasad z zelazng
konsekwencja, oznacza stworzenie nowej podniety do
walki kazdego robotnika o uzyskanie wyzszych kwali-
fikacji. Przecigtnie wyzsze kwalifikacje oznaczaja
wyzsza wydajno§¢ pracy — tak pod wzgledem ilosci,
jalk i jako$ci wyrobu.

Problemy normowania pracy

Sprawa  osobistego  zaszeregowania  decyduje
o ksztaltowaniu si¢ rozpictoéci plac tylko w odniesie-
niu do placy stalej. Ruchoma czedé placy, a wiec nad-
wyzki akordowe 1 premie, decydujg w niemniejszym
stopniu, czy faktyczna rozpicto$é plac utrzymuje sic
w okreslonym prawidlowym rozmiarze. Przy omawia-
niu tego zagadnienia musimy zatrzymac si¢ przede
wszystkim na sprawie normowania pracy i kontroli
wykonywania norm. Akordowy system placy oparty
o normy pracy jest, jak wiadomo, systemem realizu-
jacym w sposob najbardziej dokladny zasadg¢ socjali-
stycznego wynagradzania: ,.kazdemu wedlug jego pra-
cy®. Trzeba jednak stwierdzi¢, ze w tych przypadkach,
w ktérych bazujemy na normie szacunkowej, nie opar-
tej na zasadach naukowych technicznego normowania
pracy, akord niejednokrotnie nie tylke nie realizuje
tej zasady, ale ja wrecz lamie. Przed technikami nor-
mowania pracy stoi zatem, ogdlnie rzecz biorac, za-
danie opracowania norm technicznych dla wszystkich
tych robot, przy ktorych stosuje si¢ w chwili obecnej
normy szacunkowe.

Jak dalece wadliwe ustawienie wysokoéci norm
1 wadliwe obliczanie ich wykonania narusza zasade
wynagradzania wedlug pracy, zasad¢ odpowiedniego
zroznicowania zarobku w zalezno$ci od posiadanych
kwalifikacji, wykaze nastepujacy przyktad: Przeciet-
ne wykonanie norm pracy w zecerni recznej ksztal-
tuje si¢ na poziomie 130%, w pracach przygotowaw-
czych litooffsetowych, wklgstodrukowych i w chemi-
grafii — ponad 200%/. Przeprowadzone na tej bazie
obliczenie przeci¢tnego zarobku zecera w XI grupie
placy 1 chemigrafa w IX grupie ptacy wykaze, ze che-
migraf zarabia ok. 20 wigcej niz zecer. Wynika stad
drugie zadanie stojace przed aparatem technicznego
normowania pracy: systematyczne sprawdzanie w opar-



ciu o naukowe zasady technicznego normowania pra-
cy obowiazujacych norm, szczeg6lnie w dzialach wy-
kazujacych nieproporcjonalnie wysokie lub niepropor-
cjonalnie niskie przecigtne wykonanie norm 1 opraco-
wywanie na podstawie dokonanych obserwacji wnios-
kéw, majacych na celu ulepszenie norm.

Przeprowadzana analiza wynikéw gospodarczych
przedsiebiorstw graficznych na przestrzeni I pélrocza
1952 roku wykazata w szeregu przypadkéw, ze wzrost
przecietnej placy robotnikéw wyprzedza wzrost wy-
dajnosci pracy. Przyczyn tego niedopuszczalnego zja-
wiska, sprzecznego z podstawowa zasada eckonomiki
socjalistycznej nalezy szukaé giéwnie w biedach, po-
petnianych w dziedzinie normowania pracy, sposobu
obliczania wykonania norm i kontroli wykonania norm
pracy. Stad dalsze zadanie technikéw normowania pra-
cy, a mianowicic zadanie przeprowadzania systema-
tycznej, nieprzerwanej kontroli prawidlowosci obli-
czania wykonania norm pracy, ze szczegélnym
uwzglednieniem zagadnienia stosowania wspdtczynni-
kéw utrudnienia.

Zwalczanie nadmiernej plynnoéci kadr, ktéra —
jak powiedzieliSmy wyzej — zaznacza sie szczegdlnie
wérdd robotnikow o nizszych kwalifikacjach, wiaze sig
z dalszym problemem, ktéry stoi jako zadanie pier-
wszorzedne] wagi przed aparatem technicznego nor-
mowania pracy. Problem ten to rozszerzenie zakresu
rob6t normowanych i w sprawdzenie w stosunku do
tych robdt systemu plac akordowych. W przemysle
graficznym stosunek prac normowanych do nienormo-
wanych ksztattuje si¢ obecnie jak 70 : 30 i wykazuje
na przestrzeni biezacego roku tylko nieznaczny postep.
Przecigtny procent zakordowania robdt w catym prze-
mys$le graficznym wynosit w styczniu 1952 r. 69,19/,
w czerweu 71,3%. W poréwnaniu z innymi przemy-
stami procent zakordowania rob6t w przemyéle gra-
{icznym jest znaczny, stwierdzenie to jednak nie po-
winno demobilizowa¢ komoérek technicznego normowa-
nia pracy, ktorych podstawowym zadaniem jest szu-
kanie dalszych mozliwos$ci rozszerzenia zakresu robot
akordowych. W' szczegdlno$ci akordem nalezy objac
mozliwie szeroki zakres tych robot pomocniczych, kto-
re dotad sa optacane na podstawie przecigtnej wy-
konania normy robotnikéw normowanych (tzw. akord
posredni), szczegblnie w introligatorniach. Rozwiaza-
nie tej sprawy powinno nie tylko zahamowad¢ plynnosé
kadr, ale w drodze zapewnienia §cislego powiazania
wysokoéel uzyskiwanej placy z indywidualnymi wy-
nikami pracy danego robotnika podnie$é znacznie wy-
dajnos$¢ pracy.

*

Postawione wyzej zagadnienia nie wyczerpujg za-
dan, stojacych przed przemystem graficznym w zakre-
sie zapewnienia szybszego niz dotad tempa wzrostu

wydajnosci pracy. Z problemem wia$ciwego ustawie-
nia zagadnienia plac, a szczegélnie zasad zaszerego-
wania 4 akordowania laczy si¢ szereg dalszych, nie-
mniej istotnych zagadnien.

Najwazniejsze z nich to:

1) postawienie na wysokim poziomie szkolenia za-
wodowego we wszystkich jego formach, ze szczegdl-
nym uwzglednieniem szkolenia wewnatrzzakladowego;

2) wlasciwa 1 wszechstronna opieka nad robotni-
kiem, co oznacza w szczegdlnosci odpowiednia organi-
zacj¢ akcji  socjalnej, zagadnieh bezpieczefistwa
1 ochrony pracy oraz zaopatrzenia robotniczego;

3) dbalo§¢ o wlasciwe rozmieszczenie kadr przy
zalozeniu pelnego wykorzystania dich kwalifikacji.
Przydzielenie pracownika wysokokwalifikowanego do
robdt, wymagajacych nizszych kwalifikacji prowadz
do marnotrawienia tych kwalifikacji, dowodzi zlej
organizacji pracy -1 demobilizuje pracownika. Przeciw-
mie, przydzielenie do robdt wymagajacych wysokich
kwalifikacji robotnika niedostatecznie wykwalifiko-
wonego prowadzi do powstawania brakéw, a wicc na-
raza na straty gospodarke narodowa;

1) zacie$nienie wspdlpracy organdéw administracji
gospodarczej ze zwiazkami zawodowymi w zakresie
rozwoju socjalistycznego wspoélzawodnictwa pracy oraz
ruchu racjonalizatorstwa i nowatorstwa;

5) poglebienie analizy ekonomicznej zagadnien
wydajno$ci pracy zatrudnienia i plac przez:

a) analizowanie wydajno$ci pracy wydziatami
produkcy jnymi,

b) powiazanie tej analizy z analiza wykorzysta-
nla czasu pracy maszyn i urzadzen,

¢) analizowanie wykenania norm pracy w powia-
zaniu z wykonaniem planu produkcji,

d) analizowanie wykonania norm pracy w powia-
zaniu z wykonaniem planu §rednich plac,

e) analizowanie danych statystycznych z opusz-
czonych roboczo-godzin,

f) szerokie zastosowanie
wskaznikéw ekonomicznych.
nia.

Sprawy te wymagaja jednak odrcbnego omdwie-

Mobilizacja kadry inzynieryjno-technicznej i ad-
ministracyjnej na wskazanych wyzej odcinkach, przy
budowaniu planéw w oparciu o narady wytwoéreze
zalég zakladéw i poszezegolnych wydziatéw produk-
cyjnych, zacie$nienie dyscypliny na odcinku zatrud-
nienia i plac przy réwnoczesnym usunigciu istnieja-
cych bledéw i niedociagni¢é, winno przyczynié sie do
znacznego polepszenia wynikéw ekonomicznych prze-
mystu graficznego, a przez to do powickszenia jego
wkiadu w szybsza realizacj¢ planu budowy podstaw
socjalizmu w Polsce.

metody poréwnawcze]

Mgr Tadeusz Kowalak

M{si nastapi¢ przetom w roku 1952 w walce o mechanizacje robot pracochtonnych i uciqzliwych, o usu-

wanie wszelkich przerostéw w zatrudnieniu, o organizacje wielowarsztatowa pracy tam, gdzie lo jest mo-

liwe, o szybkie podnoszenie kwalifikacji zalog, o socjalistyczna dyscypling pracy i pelne wykorzystanie

czasu pracy.

E. SZYR
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Rzut oka

na ksiegowo$¢é przedsiebiorstw graficznych w roku 1953

Ustawiczny postep w doskonaleniu metod pracy
na wszystkich odcinkach jest jedna z cech socjalistycz-
nej gospodarki. Te wlasciwoéé mozina $ledzié réwniez
w dziedzinie rachunkowo$ci naszych przedsigbiorstw.
Np. system ksiegowo$ci, wprowadzony w roku 1950
do przedsi¢biorstw uspolecznionych naszej gospodarki,
byl powainym postepem w stosunku do poprzedniego
stanu rzeczy. Natomiast Ramowy Plan Kont, ktory,
dostosowany do poszczegédlnych branz przemyslu, ma
wejsé w zycie z dniem 1. 1. 1953, jest dalszym wielkim
krokiem w kierunku udoskonalenia ksiggowoéci, tego
waznego instrumentu gospodarki socjalistycznej.

Zadaniem niniejszego artykulu jest krétkie omo-
wienie brakdéw obecnego systemu ksiggowosci 1
ramowe przedstawienie zasad jej organizacji na rok
1953 w przemySle graficznym.

W dziedzinie ksiggowosci finansowej daje sig od-
czu¢ brak catodciowego ujecia poszczegdlnych
wierzytelno$ci 1 zobowigzan przedsigbiorstwa, ktore
by pozwalalo na szybka interwencjg¢ w sprawie $ciag-
niecia zaleglych wierzytelnoéci czy tez na zapobieze-
nie przeterminowaniu wlasnych zobowigzan.

Kontrola ruchu materialéw w magazynie za pomoca
ksiggowosci materialowej iloSciowo-wartosciowej jest
niezwykle pracochionna. Prace na tym odcinku wy-
konuje sig¢ z duzym opdinieniem, co silnie obniza war-
to$¢ praktyczna tej kontroli, a ponadto jest gléwna
przeszkoda dla szeregu przedsigbiorstw w terminowym
zlozeniu bilanséw,

Ksiegowoé¢ produkcyjna, czyli rachunkowo$é¢ kosz-
téw wiasnych produkcji w zakladach graficznych wy-
kazuje szereg brakéw, obnizajgcych stopien doklad-
noéci rozliczeA oraz pomniejszajacych ich warto§¢ ana-
lityczna.

Przede wszystkim robocizna jest rozliczana
na poszczegblne wydzialy przedsi¢biorstwa, a w szcze-
gélnoéci wydzialy produkceyjne w pozycjach zbiorczych,
bez tak zasadniczego podzialu na robocizn¢ bezpo-
$rednia, po$rednia, przestojowa itp. Poza tym roz-
dzial robocizny na wydzialy dokomywany bywa tylko
w przyblizeniu, gdyz godziny przepracowane przez
robotnikéw w innych wydziatach (poza macierzystym)
wycenia si¢ nie indywidualnie, lecz wediug $rednich
stawek wydziatu, w ktérym sa czasowo zatrudnieni.

Koszty bezpieczefistwa i ochrony pracy sa dzielo-
ne na wydzialy produkcyjne w sposob czysto me-
chaniczny w stosunku do iloéci pracownikéw na
wydziale, bez wzgledu na faktyczne korzystanie z na-
ktadéw osobowych 1 rzeczowych bop przez dany wy-
dzial.

Przy obecnym systemie rozliczania kosztéw brak
jest syntetycznego ujecia wszystkich kosztow, zwia-
zanych z wykonywaniem remontéw w wydziale. Kosz-
ty te nalezy zbieral z szeregu pozycji arkusza rozli-
czeniowego kosztéw: (., Materialy”, ,Robocizna®,
,Ushugi obce, ,Naklady do wtdérnego rozliczenia®
oraz . DPrzeniesienie kosztéw warsztatébw pomocni-
czych®). Dopiero zsumowanie tych pozycji daje obraz
calodci tak wainych nakltadéw zwlaszcza w wydzia-
tach maszynowych.
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Obecny system nie przewiduje §cistego wyodreb-
nienia kosztow wydzialowych, czyli kosztéw posrednio
rozliczanych na dany wydzial*, od ogélu kosztéw
wykonania technicznego, ponoszonych w danym wy-
dziale. Ma to ujemny wplyw na planowanie i analize
kosztéw na tym odcinku.

Koszty przestojéw obliczane sa w obecnym
systemie w spos6b malo dokladny. Mianowicie robociz-
na przestojowa obliczana jest wedlug $rednich stawek
plac odpowiedniego wydziatu. Oznacza to w praktyce
duzg dowolno$é, zwlaszcza w wydzialach maszynowych,
gdzie w gre¢ wchodzg przestoje indywidualne réznych
maszyn o rbinej obsadzie, o zrézniczkowanych staw-
kach ptac itp.

Powyzszy  sposéb  obliczania  przestojéw  nie
uwzglednia w nalezyty sposob czeSciowego wykorzy-
stania pracownikdw urzadzen nieczynych w innych
wydziatach. Ponadto odczuwa si¢ brak systematycz-
nego ewidencjonowania kosztéw przestojow w wy-
dzialach za poszczegdlne okresy sprawozdawcze.

Ksiegowe ujecie kosztéw produkcji zabra-
kowanej pozostawia duzo do zyczenia. W szcze-
gblnoéci koszty naprawy brakdow, ktore
sie¢ do tego nadaja, nie sa w ogédle uwidaczniane.
Koszty zwigzane z produkcja zabrakowana nie sa, po-
dobnie jak koszty przestojow, nigdzie ewidencjono-
wane biezaca za poszczegélne okresy sprawozdawcze,
brak zatem jasnego obrazu pracy poszczegblnych wy-
dziatébw produkcyjnych na tych odcinkach.

W zakresie ustalania kosztu wlasnego zlecen pro-
dukcyjnych obecnie stosowany system zbierania z ra-
portéw dziennych i wpisywania na arkusze zbiorcze
zlece jednostek procesébw (normogodzin produkcyj-
nych) wykonanych dla poszczegélnych zlecen, okazal
sie niezwykle pracochlonny, a mimo to bardzo zawod-
ny, jezeli chodzi o dokladnoéé rozliczen. Ustalenie
wlasciwej iloSci jednostek produkcyjnych, przypada-
a,cych na dane zlecenie, a w nastepstwie tego ustale-
nie kosztu jednostkowego zlecenia natrafia nadal w
szeregu przedsigbiorstw na duze trudnosci.

Zbyt luzno powigzanie ksiggowoéci finansowe;]
z rozliczeniem kosztéw jest jedng z ujemnych cech
obecnego systemu. W systemie tym ksiggowo$é finan-
sowa ewidencjonuje naktady, poniesione przez przed-
siebiorstwo w okresie sprawozdawczym i zestawienie
tych naktadéw (tzw. kl. 4) przekazuje ksiggowemu
kosztéw, ktéry na tej podstawie dokonuje rozliczen
naktadéw na stanowiska kosztéw i zlecenia. Rozlicze-
nia te przeprowadza si¢ pozaksiggowo, w formie sta-
tystycznej, na arkuszu rozliczeniowym kosztéw i innych
arkuszach pomocniczych oraz w zbiorniku zlecen ukon-
czonych i wystawionych faktur. Dopiero sumy global-
ne tego rozliczenia wprowadza si¢ do ksiggowosci na
konta kosztéw produkcji i realizacji.

Ten stan rzeczy spowodowal wiele niezdrowych
objawéw w pracy ksiggowosci szeregu przedsu:blorotw
Gléowny ksiegowy uwazal, ze nie potrzebuje si¢ znaé

* P. ,Poligrafika” nr 3/51 artykul pt. ,,Struktura i funk-
cjonowanie kosztéw wlasnych w przemysle graficznym”.



na ksiegowosci kosztéw. Na naradach produkcyjnych
zdarzalo sie, ze gléwny ksiegowy, nie majac przy
sobie kosztowca, udzielal na temat kosztéw informacji
ogdélnikowych, niekiedy nawet wrecz nieécistych lub
tez odmawial ich udzielania motywujac to nieobec-
noécig ksiegowego kosztéw. Jak tego rodzaju ,szuflad-
kowanie ksiegowo§ci wplywalo na poziom pracy
gtéwnego ksiegowego i jego wydzialu, jak zaciemnialo
jego poglad na calo§¢ gospodarki przedsiebiorstwa,
nie wymaga zadnych komentarzy.

“Jak system ksiegowosci, przewidywany na rok 1953
dla przedsigbiorstw graficznych, rozwiazuje powyzsze
braki 1 niedociagnigcia?

W zakresie ksiegowosci finansowej przewiduje sig
przejécie z ewidencjonowania zasztosci na kartach
kontowych przebitkowych na prowadzenie rejestréw
dla poszczegdlnych dzialéw ksiggowoséci. Rejester taki
prowadzi sie na duzych arkuszach formatu A2; za-
wiera on tre§¢ wszystkich kont, ktére w gr¢ wehodza
odnoénie danej naleino$ci wzglednie zobowiazania
oraz inne istotne dane, jak np. daty powstania zobo-
wigzania, jego wyréwnania, oddania sprawy na arbi-
traz itp. Taka forma ewidencji naleznoci i zobo-
wiazan przedsicbiorstwa, uwidaczniajaca na jednym
arkuszu powstzwanie 1 wszystkie stadia likwidacji
kazdego z nich umozliwia natychmiastowa i dokladna
orientacj¢ w stanie finansowym przedsiebicrstwa na
odcinku dostawcéw, odbiorcéw itp. Ta droga rejestry

staja sie dostepne nie tylko ksieggowym, lecz rowniez

dla oséb spoza ksiggowosci zainteresowanych w spra-
wach finansowych przedsigbiorstwa. Pozwala to z kolei
na szybkie podjecie krokéw zmierzajacych do $ciag-
niecia zalegtych naleznodci, zabezpiecza przed ,za-
pomnieniem przewleklych przeterminowan i przed
dopuszczeniem do przedawnienia. W ogdlnosci ta for-
ma ewidencji przyczyni sie do zwigkszenia obiegu $rod-
kéw obrotowych w przedsigbiorstwie.

W zakresie gospodarki materialowej kontrola ma-
gazynu bedzie realizowana nie za pomoca ilosciowo-
warto$ciowe]j ksiggowoéci materialowej, lecz na pod-
stawie dekadowo sporzadzanych raportéw przychodu
i rozchodu materialéw. Raporty te zestawia si¢ w bar-
dzo syntetycznej formie na podstawie poszczegolnych
rodzajow asygnat magazynowych. Podaja one m. in.
podzial zuzycia materialéw na stanowiska kosztow.
Ta forma kontroli magazynowej jest w stesunku do
poprzednio stosowanej malo pracochlonna, a w efekcie
bardzo skuteczna, poza tym pozwala na rozladowanie
prac zwigzanych z ksiggowo$cia materialowa 1 z roz-
liczeniem kosztéw materialowych, dzielac je na trzy
etapy dekadowe. Daje to gwarancje, ze ten dzial ksie-
gowo$ci nie bedzie jak to mialo miejsce dotychczas
w szeregu przedsigblorstw, gléwna przyczyna opdinie-
nia zestawienia bilanséw.

Bardzo zasadnicze przeobrazenia nastapia w roku
1953 w ksiggowoséci kosztéw — w pierwszym rzedzie
na odcinku obliczania kosztéw jednostkowych proce-
s6w produkcyjnych, a ponadto rowniez kosztu wlasne-
go poszczegdlnych zlecen.

Jezeh chodzi o pierwszy rodzaj rozliczed (procesy)
zrywa si¢ z pozaksiggowa (staty‘stycrnaé) forma ich do-
konywania. Skasowany zostaje arkusz rozliczeniowy
kosztaw, jak i wszelkie arkusze pomocnicze. W ich
miejsce wprowadza si¢ zespdt kart analitycznych (bez-
przebitkowych), powiazanych z kontami materialow,

plac itp. Karty te, przejmujace dotychczasowe funkcje
poszczegblnych rubryk arkusza rozliczeniowego kosz-
téw w rozszerzonym zakresie prowadzi sie:

1) dla poszczegélnych wydzialéw produkcji (pod-
stawowej 1 pomocniczej) oraz jedna wspdlna karte dla
kosztéw ogdlnofabrycznych,

2) dla pewnych rodzajéw naktadéw, ktére ulegaja
na tych kartach wstepnemu ugrupowaniu przed ich
podziatem na wydzialy, np. dla kosztéw bop, remontéw
biezacych itp., ktére na karcie wydziatu figurowaé be-
da w jednej zbiorczej pozycji,

3) dla pewnych efektéw dzialalno$ci przedsigbior-
stwa o charakterze negatywnym, a mianowicie dla
przestojow i brakéw,

4) dla pozostalych wydzialéw (gospodarki nieprze-
myslowej, kosztéw sprzedazy); ponadto przewiduje
si¢ odrebne karty analityczne,

5) dla poszczegdlnych proceséw produkeyjnych
(patrz nizej).

Karty analityczne, powiazane z pozostalymi dzia-
tami ksiegowosci zasada podwdjnego ksiegowania,
ewidencjonuja bieiqco odnosne naktady z réwnoczes-
nym ich rozsegregowaniem na grupy, ktoére ulatwiaja
planowanie i analizg kosztow.

Ostatecznego obliczenia kosztu wlasnego procesu
produkcyjnego (1000 liter uktadu recznego, dz. akeyd,;
1000 odbitek maszyn ptaskich okreslonego formatu itp.)
dokonuje si¢ na kartach analitycznych proceséw pro-
dukcyjnych, na ktérych gromadzi si¢ nastepujace ele-
menty tego kosztu:

1) robocizne bezposrednio zwigzana z wykonaniem
tych proceséw, a wiec z wylaczeniem plac personelu
pomocniczego (np. oddzialowych. ucznidéw itp.),

2) narzut kosztéw wydzialowych, zebranych uprze-
dnio na kartach analitycznych odno$nych wydzialow
(patrz wyzej),

8) narzut kosztéw ogélno-fabrycznych, zebranych
uprzednio na karcie analitycznej tych kosztow,

4) koszty produkcji zabrakowanej. dotyczace da-
nego procesu, zestawione uprzednio na odnosnej karcie
brakéw.

Drzielac sume tych kosztéw przez iloé¢ jednostek
procesu, wykonanych w okresie sprawozdawczym,
otrzymuje sie w wyniku koszty jednostkowe procesu za
ten okres.

Jak z powyzszych rozwazan wynika robocizna wy-
dzialu ulega w nowym systemie doktadnemu rozdzia-
towi na robocizne bezpoérednia, po$rednig, przesto-
jowa, zwigzang z naprawg brakéw itp. Warunkiem do-
ktadnego rozliczenia robocizny jest jednak odpowied-
nia dokumentacja ptlac, o czym nizej.

Ksi¢gowania na kartach odbywaja si¢ na podstawie
odnoénych dokumentéw w bezposredniej korensponden-
cji z kontami ksiggowo$ci finansowej bez poéredniego
ogniwa, jakim byly dotychczas konta naktadow w ukla-
dzie rodzajowym (tzw. kl. 4).

Po uptywie okresu sprawozdawczego nastepuje zsu-
mowanie kosztéw zgromadzonych na kartach poszcze-
gblnych wydzialéw i ich rozdzial. Mianowicie koszty
wydzialéw produkcji pomocniczej, np. warsztatow
remontowych, przenosi si¢ na karty analityczne od-
noénych wydzialéw na podstawie skalkulowanego ko-
sztu wlasnego poszczegdlnych zlecen, wykonanych przez
dany wydzial na rzecz innych wydziatéw wzglednie
na zewnatrz przedsiebiorstwa.
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Koszty wydziatowe przenosi si¢ na karty analitycz-
ne poszczegblnych proceséw produkcyjnych oraz na
karty przestojéw i brakéw. W podobny sposéb prze-
nosi si¢ koszty ogélnofabryczne. Karta analityczna
tych kosztéw obejmuje nie tylko koszty administracji
ogdinej przedsicbiorstwa, lecz réwniez koszty kierow-
niciwa technicznego, ponadwydzialowego, koszty utrzy-
mania magazynéw — z wyjatkiem podrgcznych maga-
zynéw w wydziatach itp., w ogdlnosci wszystkie koszty
zwiazane z organizacjq i obslugq produkcji jako calosci
oraz zarzadzaniem calym przedsigbiorstwem.

Nowy system rozliczania kosztéw kladzie duzy na-
cisk na doktadne rozliczanie przestojow, ktorych kosz-
ty ewidencjonuje si¢ na oddzielnych kartach anali-
tycznych dla poszozegélnych wydziatdéw. Robocizne
przestojowa ustala si¢ na podstawie odpowiednich kart
roboczych (patrz mizej), a nie jak dotychczas tylko
w’ przyblizeniu za pomoca wartoéci $rednich danego
wydziatu.

Karty analityczne brakéw grupuja nie tylko koszty,
zwigzane z produkcjg zabrakowana w tym wypadku,
gdy jest ona nienaprawialna, lecz réwniez w wypadku
brakéw naprawialnych — koszty ich naprawy, przy
czym robocizng ustala sie doktadnie na podstawie do-
kumentéw pierwotnych (kart roboczych).

W zakresie obliczania kosztu wlasnego poszczegol-
nych zlecen produkcyjnych nowy system ksiegowosci
ktadzie gléwny nacisk na dokladne zaliczanie na po-
szczegblne zlecenia odpowiedniej iloéci wlasciwych jed-
nostek produkcyjnych. W tym celu przewiduje si¢ za-
sadnicza zmian¢ w dokumentacji robocizny. Polega ona
na zastapieniu dotychczasowych dziennych raportéw
pracy, informujacych ile godzin (faktycznych i nor-
mowanych) przepracowal dany pracownik dla poszcze-
g6lnych zlecen, przez karty robocze. Karty te podawat
beda czas pracy normowy potrzebny do wykonania
danego zlecenia w poszczegdlnych wydzialach produk-
cyjnych oraz notowaé faktyczne odchylenia od czasu
zadanego dla poszczegblnych proceséw (przekroczenia
wzglednie niewykonanie mormy). W ten sposéb zlikwi-
dowany zostanie dotychczasowy system ustalania ilo$-

ci wykonanych jednostek produkcyjnych dla poszcze-
gélnych zlecen, o ktérym byla wyzej mowa.

Opisane zasady rozliczania robocizny wymagaja
z jednej strony odpowiedniego przerobienia dotych-
czas stosowanej dokumentacji na tym odcinku, m. in.
réwniez kart zarobkowych (tzw. 13-tek), a z drugiej
strony postawienia w kazdym przedsiebiorstwie biura
przygotowania produkcji na odpowiednim poziomie.

Jakie sa korzy$ci zastapienia arkusza rozliczenio-
wego kosztow i arkuszy pomocniczych przez zespot kart
analitycznych, prowadzonych w wyzej opisany spo-
s6b? :

Po pierwsze — uzyskuje si¢ daleko idace pogtebie-
nie dokladno$ci rachunku kosztéw, ktére przy formie
arkuszowej nie bylo  mozliwe do przeprowadzenia. Po
drugie — karty analityczne dla kazdego wydzialu, ewi-
dencjonujace z miesigca na miesigc jego koszty, koszty
proceséw w nim wykonywanych itp. z podziatem kosz-
tow catkowitych na ich elementy wzglednie grupy ro-
dzajowe, stanowia doskonala podstawe do ich anali-
zowania, m. in. w przekroju czasowym. Dotych-
czasowa forma arkuszowa rozliczeh wymagataby
sporzadzania dla tych celéw Zmudnych dodat-
kowych zestawien zbiorczych z arkuszy za posz-
czegblne miesiace. Po trzecie — pod wzgledem tech-
niczno-ksiggowym mowa metoda rozliczania kosztéw
w polaczeniu z nowym sposobem ewidencji i kontroli
gospodarki materialowej wplynie dodatnio na termi-
nowoé¢ zamkni¢é rachunku kosztéw przez lepsze roz-
loienie w czasie prac z nim zwigzanych.

Omawiany system ksiagowoéci wprowadzi powaine
zmiany w organizacji pracy tej komdrki. Gléwny ksie-
gowy bedzie musial obejmowaé bezpcirednim swym
zasiegiem calo$¢ ksiegowosci bez dotychczasowego po-
zostawiania ,,wolnej r¢ki® ksiegowemu kosztéw na je-
go odcinku.Projektowane w ksiggowoéci finansowej
uproszczenia dadza w efekcie oszczednoéci w zakresie
obsady personalnej. Uzyskane rezerwy osobowe musza
ulec przesunigciu do ksiegowosci kosztéw, ktéra na
skutek swej rozbudowy nie moze byé prowadzona w ra-
mach dotychczasowej obsady. Tadeusz Nowak

W sprawie doprowadzenia planu do stanowisk

Zaltoga Zakladéw Litograficznych w fodzi, posta-
nawiajac w marcu br. doprowadzi¢ plany do poszcze-
g6lnych stanowisk, musiala zdecydowad si¢ na wy-
branie najwla$ciwszej metody. Rozpatrywano trzy
mozliwo§ci.

Pierwsza mozliwoscia, stosowana w innych zakla-
dach, najlatwiejsza, byto oparcie si¢ na normogodzi-
nach. Ten sposéb po zastanowieniu si¢ odrzucono,
poniewaz wiele czynno§ci normowanych nie wlicza
si¢ do planu, a wiec wysitek zalogi w oparciu tylko
o normy nie bylby pelna walka o plan.

Druga mozliwoscia, réwniez stosowana w innych
zakltadach, bylo oparcie si¢ na planowanych jednost-
kach ilo§ciowych, lecz i ten speséb odrzucono, gdyz
zmieniajace sie w wykonaniu elementy planu, jak: na-
rzad, druk, matrycowanie, odlew, legi, godziny itp.
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zaciemnialyby ostateczny obraz poréwnywalny wyko-
nania z planem i ostabilyby rozwinicty ped wéréd
zalogi do walki o plan.

Wybrano wigc trzecia mozliwoéé, najtrudniejsza
— doprowadzenie planu do stanowisk w oparciu o ce-
ny niezmienne. Ten wspélny mianownik dla catego
przedsigbiorstwa uznano za najwla$ciwszy i najlepiej
naswietlajacy wykonanie planu. Liczyli$my sie, ze be-
dziemy musieli po$wieci¢ wiele wysitku na u$wiado-
mienie 1 przeszkolenie zalogi w tej dodatkowej dla
niej pracy, lecz uznaliSmy, ze jest to jedyna droga.

Ostatnie dwie dekady marca br. przeznaczyliémy na
prébe i nauke. Plan wedlug wartosci doprowadzono do
kazdego zespolu maszyny, a dla reszty — do kazdego
pracownika. Wiszyscy pracownicy uczyli sie jak naj-
dokladniej wypisywaé raporty i kazdy w raporcie
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przeliczat jednostki na warto§¢ w cenach niezmiennych.
Na drugi dzien rano majster sumowal wyniki swego
dziatu, podawal cyfry, poréwnywal ze swoim planem
i wyprowadzal procent wykonania z uzasadnieniem
ewentualnego niewykonania lub przyczyn przekrocze-
nia planu ponad 110%.

W tym okresie stabiej orientujacym si¢ pomagali
inni. lepiej si¢ orientujacy: ewentualnie po godzinach
pracy przerabiali obliczenia w biurze. Byl to mement
cigzki, lecz przy uporczywosci i cierpliwosci spostrze-
gliémy w koncu trzeciej dekady marca. ze wszystkie
nastreczajace sig trudno$ei zostaly przetamane, wyniki
pracy okazaly sie dobre, a cala zaloga zrozumiala, jak
plan jest tworzony i jak nalezy pracowa¢ dla planu
1 walczy¢ o plan.

W kwietniu doprowadzenie planu przeprowadzilis-
my za pomoca metod marcowych. W koneu kwietnia
zorientowaliémy si¢. ze majac nazajutrz obraz wyko-
nanego planu, mozemy rowniez kontrolowaé 1 wskaz-
atk, zbierajac codziennie ilo$¢ przepracowanych godzin.
Te ulepszona metode wprowadziliémy w maju, w ktd-
rym to miesigcu mieliémy juz na wykresach wykonanie
p]anu pmdukcx]ncﬂo 1 wskaznika w skali dziennej
1 miesi¢cznej.

Posiadajac material z planowania, kontroli i wy-
nikow codziennych postanowiliSmy metod¢ doprowa-
dzania planu do stanowisk na czerwiec jeszcze lepiej
usprawni¢. Na podstawie wykonania i mozliwoéci kaz-
dego dzialu opracowaliémy wewnetrzne plany opera-
tywne, opierajac si¢ na $redniej wykonania kazdego
dziatu i dajac im mozliwo$¢ wykonania planu w 1009/.
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Na tej tez podstawie pragniemy rozwingé sprawie-
dliwe wspétzawodnictwo migdzyoddziatowe, a tym
samym $wiadomag walke o plan.

Obecnie zaloga wdrozona juz w zasady planowania
z pelnym zrozumieniem dazy do wytknictego celu, wy-
taniajace sie za$ niedociagni¢cia omawiane sa natych-
miast spokojnie i rzeczowo. Zrozumialsze tez sa dla
kazdego podejmowane zobowiazania produkcyjne, gdyz
podjety czyn musi mie¢ powigzanie z zalozeniem pla-
nu, znanego odcinkowo kazdemu zespotowi i praco-
wnikowi.

Najcharakterystyczniejsze moze jest to, ze po za-
poznaniu si¢ z zasadami planowania 1 dokladnym wy-
pelnianiu raportow prawie kazdy pracownik potrafi
dzisiaj obliczy¢ sam dokladnie swéj zarobek brutto.
a rachuba pozbyla si¢ w ten sposob nieuzasadnionych
czestych reklamacji po wyplacie.

Raporty obliczone przez pracownikow kontrolowa-
ne sa przez majstra oraz jeszcze raz, ostatecznie,
w dziale rachuby. Plan oddzialu z rozbiciem na sta-
nowiska posiada kazdy majster i zapoznaje swoja za-
toge z planami jej dotyczacymi, calo§¢ za§ planu
dzialu jest oddana majstrowi do wylgcznego osobistego
jego uzytku, on tez oddaje do biura codzienne meldun-
ki z wykonania planu swego oddziatu.

Wrysitek zalogi Zaktadéw Litograficznych w Lodzi
w walce o wykonanie planéw produkcyjnych jest oczy-
wiscie rowniez prdoba, moze najdalej posunigta, lecz
préba ta moze bedzie przyczynkiem do dalszego kon-
kretyzowania si¢ ostatecznej formy doprowadzenia

planéw do stanowisk, chocby tylko dla przedsigbiorstw

graficznych jednozakladowych. A. P.
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WYDAWNICTWA FACHOWE

wLycie ksiazk

Jan Muszkowski: Zycie ksiqiki. Krakéw 1951, Str. 468.
Wydawnictwo: Wiedza - Zawéd - Kultura.

Autor, jeden z najlepszych w Polsce bibliotekoznawcéw,
dal w tym dziele mase wiadomosci o rozwoju ksiazki od
najdawniejszych czaséw po ostatnic niemal dni. Cel swéj
realizowal z okre$lonym przeznaczeniem: dania uniwersy-
teckim stuchaczom, specjalizujacym sie w bibliotekarstwie,
podrecznika, ktéry by w sposéb mozliwie wyczerpujacy,
a jednocze$nie przystepny przedstawial w formie usystema-
tvzowanej wiadomo$ci od powstania pisma, az do nowoczes-
nych metod badania czytelnictwa. Tak potraktowany ma-
terial o ksiazce w najréiniejszych aspektach zywo intere-
suje kazdego inteligentnego czytelnika, a szczegdlnie dru-
karza.

Obszerne swoje dzielo podzielit autor na trzy czesci:
pierwsza traktuje o drogach rozwoju ksiazki, druga —o jej
produkcji i obiegu, trzecia — o uzytkowaniu ksiazki.

Omawiajac zagadnienia historyczne z najbardziej za-
mierzchlych nawet czaséw umie autor — dzicki wszechstron-
nemu znawstwu przedmiotu — w sposéb pozadany dla czy-
telnika znalezé logiczne przejécie od prahistorii az do na-
szych czaséw. Na przestrzeni np. 20 stron I rozdzialu je-
steémy w poczatkach mowy artykulowanej, dowiadujemy sic
o sensie gestykulacji i mimiki, azeby poprzez karby, wici,
pisma obrazkowe, klinowe, fenickie itd., jak réwniez przez
poczatki pisma polskiego, przej§¢ do rzeczy nam wspolczes-
nych, jak latynizacja alfabetéw i tworzenie zupelnie no-
wych pism dla niektérych azjatyckich narodéw Zwiazku
Radzieckiego. Te duze przestrzenie historyczne i na ich tle
dzieje pisma przedstawione sa w duzych skrétach, zachowu-
jacych jednak pelna jasno§é obrazu.

Tak samo przejrzy$cic maluje autor zagadnienie zmian
materialéw rekopiS$miennych i przeobrazania sie w zwiazku
z ich zmiang postaci ksiazki, zeby poprzez oméwienie i zilu-
strowanie zaro$li papirusowych przej$¢ do nowoczesnej zme-
chanizowanej papierni.

W rozdziale pt. ,,rekopis biblioteczny®” wiedzie nas autor
poprzez skarby bibliotek starozytnych, sporo uwagi poswie-
cajac bibliotece Aleksandryjskiej — az do naszych czaséw,
zeby w nastepnym rozdziale zrobi¢ znowu skok w $rednio-
wiecze — gdzie siegaja poczatki drukarstwa i na tle dru-
karskiego ruchu w Europie w II polowie XV wieku przed-
stawi¢ dzialalno§é polskich drukarzy, zreszta obcego pocho-
dzenia, przewaznie Niemcéw, z ktorych wickszo§é catkowi-
cie sie¢ u nas aklimatyzowala i wrastala w spoleczenstwo
polskie. Dowiadujemy si¢ tu m. in., ze drukarstwo w Polsce
ma o kilka lat starsza tradycje niz drukarstwo Anglii, Da-
nii czy Szwecji, jak réwniez, ze pod koniec XV w. najbar-
dziej bylo rozwiniete drukarstwo we Wiloszech, ktére na
przestrzeni pot wieku liczyto ok. 500 warsztatéw drukar-
skich, z ktérych pewne mialy od poczatku duze ambicje
1 utrzymaly swdéj wysoki poziom w dzialalno$ci swoich
spadkobiercéw w okresie péiniejszym.
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W rozdziale pt. ksiazka drukowana XVI—XIX w. za-
czyna autor swoje uwagi od charakterystyki znakomitego
drukarza weneckiego Manutiusa, ktéry stworzyt kursy we,
dazac do nasladowania przez czcionke pisma recznego; on
tez zastosowal wspaniala antykwe — dla ktérej wzo-
rem bylo pismo zachowane na zabytkach architektonicznych
Rzymu, nazwanej tak w przeciwstawieniu do gotyku,
bedacego nasladownictwem pisma skryptoréw $redniowiecz-
nych. Tu réwniez dowiadujemy si¢ o wysokim rozwoju dru-
karstwa gdanskiego i o osobic Jerzego Marka Knocha, na-
kiadcy pierwszej pracy o historii drukarstwa w Polsce, kt6-
rej autorem byl Jan Daniel Hoffmann (1740 r). W we-
dréowce po stuleciach wezesniejszych dochodzimy do Four-
niera i Didot, ktérzy byli twércami miar drukarskich stoso-
wanych po nasze czasy.

Rozwazania pierwszej czeci konczy autor rozdzialem pt.
ksigzka wspolczesna, przedstawiajac drukarstwo dzisiejsze
w sposob tak samo interesujacy, jak poprzednio przedstawiat
problemy historyczne.

W czedei traktujacej o produkeji i obiegu ksiazki autor
opisuje stosunki pomiedzy pisarzami i nakladcami, ukfada-
jace sie¢ w zmienny sposéb w ciagu wickéw, dochodzac az —
w toku rozwoju tych stosunkéw — do momentu utworzenia
Centralnego Urzedu Wydawnictw, Przemyslu Graficznego
i Ksiegarstwa, kreélac na wieclu stronach mizerny byt rze-
czywistych twércéw ksiazki w dawnych czasach, twércéw
nowych idei, i mozliwoéci bogacenia sie ksiegarzy-naklad-
céw kosztem wyzyskiwanych, bezsilnych autordéw.

W czesci trzeciej, traktujacej o uzytkowaniu ksiazki, au-
tor snuje uwagi na temat stosunku mas czytelniczych do
wydawnictw, dzielac nabywcéw ksiazek na przypadkowych,
przymusowych, utylitarnych i zamilowanych, dajac jasna
kwalifikacje czytelnikéw kaidej z tych grup i rodzaje lek-
tury poszukiwanej przez kazda z nich.

W rozdziale pt.ksiazka w akcji oiwiatowej autor wy-
powiada wiele ciekawych uwag, w $wietle ktérych ksiazka
jest czynnikiem niezbednym w ksztaltowaniu petnej, doj-
rzalej osobowosci — obok praktyki fachowej — wszelkicgo
typu zawodowcéw na kazdym poziomie, bo szkola czy prak-
tyka w okresie nabywania wiedzy nie sa w stanie daé im
peinej potrzebnej sumy wiadomosci. .,Przyznawanie $wia-
dectw i dyploméw oparte jest na prze$wiadczeniu, iz dana
jednostka zdobyta dostateczne przygotowanie ogélne i wy-
robienie metodyczno-zawodowe na to. by méc, znalazlszy sie
wobec nieznanego sobie przypadku, dotrzeé do wlasciwych
zrédel i materialéw i umie¢ z nich z pozytkiem korzystac®.

Autor postuluje posiadanie mozliwie przez kazda rodzine
tzw. podrecznej biblioteczki, ktéra by zawierata najnowsze
wydanie encyklopedii polskiej, stownik wyrazéw obcych,
slowniczek orfograficzny, Maly Rocznik Statystyczny i pare
map. ,,Nalezaloby bowiem przyzwyczajaé dzieci od males-
kosci do tego, by nie przepuszczaly ani jednego niezrozu-
mialego wyrazu, ani jednego nazwiska znakomitego czlo-
wieku, ani jednej nieznanej nazwy kraju — w lekturze
szkolnej 1 rozrywkowej — bez dowiedzenia sie, co znaczy,



kim byl i co zdzialal, gdzie leiy, jak jest duiy, wiele ma
ludnoéci itp. Gdyby sie udalo w nich to wyrobié, sa juz na
drodze, jezeli nie do wiedzy, to przynajmniej do: §wiado-
mego czytania“. Uwagi te sa najzupelniej sluszne, ale
mozliwe Bqdq do zrealizowania dopiero w fazie komunizmu,
gdy gospodarka narodowa bedzie w stanie catkowicie za-
spokoié potrzeby kulturalne czlowieka.

W dalszym ciagu swoich uwag autor przypomina stara
prawde, ,,ze wszelkie zdobywanie wiedzy jest w istocie swo-
jej samouctwem, bez wzgledu na to, czy dokonywa
si¢ w ramach szkoly, czy poza nia. Ten, kogo tylko ucza,
nie bedzie nigdy czlowiekiem jako tako wyksztalconym®.
Rola ksiazki w tym ,,samouctwie” jest ogromna.

Obszerne przypisy wskazuja dla poszczegélnych tematéw
oméwionych w ksiaice duza iloéé zrédet w obcych jezykach
i w jezyku polskim, co jest bardzo cenne w ksiazce. Pozwala
to — w razie obudzenia sie w czytelniku szerszege zaintere-
sowania omawianymi w ksiazce problemami — poglebié
swoje wiadomoS§ci w konkretnie wskazanej dalszej szczegé-
fowszej lekturze.

W ksiazce zwraca uwage bardzo praktyczne opracowanie
spisu rzeczy i wyjatkowo staranna korekta, jak réwniez na
zadowalajacym poziomie ogélny druk ksiazki, wykonany
przez Krakowskie Zaktady Graficzne — oddzial przy ul.
Jozefa Sarego 7.

J. Frydrychewicz

Katalog wydawnictw Nr 3
Panstwowych Wydawnictw Technicznych (PWT)

Katalog Nr 3 o objetoéci 282 stron formatu B6 zawiera
wykaz wraz z krotkimi omoéwieniami wszystkich wydaw-
nictw, jakie wydaly PWT od poczatku swojej dzialalnosci.

Katalog zaopatrzony jest w skorowidz dzialowy, ktéry
odpowiada jego celowemu ukladowi redakcyjnemu; korzy-
slanie z niego jest bardzo wygodne. Jezeli tylko zaintereso-
wany literatura techniczna moze swoje zainteresowanie
ustawié na tle jakiej§ branizy przemyslowej, latwo znajdzie
w katalogu opracowanie interesujacego go zagadnienia tech-
nicznego. :

Biblioteki techniczne w zakladach graficznych sa do-
tychczas bardzo skromne, a cze¢sto nawet wcale ich nie ma,
mimo ze kazde przedsigbiorstwo ma fundusze na zakup ksia-
zek. Fakt ten jest jedna z przyczyn, ze drukarze w masie
swojej maja nierozlegle horyzonty techniczne — przewaznie
poza praktyczna znajomoscia swego waskiego odcinka odpo-
wiadajacego technice jego zawodu szerzej technika si¢ nie
interesujg.

Jednym z zadan klubéw techniki i racjonalizacji na naj-
blizsza przyszlosé musi byé przelamanie tego obojetnego sto-
sunku do techniki szeroko pojetej. Bibliotecka w zakladzie
graficznym powinna zawieraé wszystkie pozycje, ktére PWT
wydaly w Bibliotece Poligrafa (str. 105—108 katalogu), jak
rowniez dziesiatki innych, zamieszczonych w dzialach ob-
cych przemystéw. Widzimy tu choéby kilkanacie, ktérych
tematyka moze i powinna wzbogacié wiedze drukarza z po-
zytkiem dla jego codziennej pracy, np. ,,Metalizacja natry-
skowa”, ,,Wytrzymalo§é materialéw”, ,,Wyklad elementow
maszyn” (polaczenia, lozyskowanie, napedy); w kazdej bi-
bliotece klubu techniki i racjonalizacji powinien by¢ ,,Po-
radnik techniczny — Mechanik”, takie ksiazki jak ,,Usta-
wianie, uzytkowanie i naprawa obrabiarek do metali”, ,,Tech-
nika i gospodarka smarownicza w przemysle, ,,Wykaz ma-
szyn i urzadzeh do transportu bliskiego”, ,,Nowoczesne kie-
runki w chemii barwnikéw”, ,,Chemia stosowana”, ,,Wyroby
z zywic polichloro-winylowych”, ,Rozpuszczalniki i ich za-
stosowanie”, ,,Suszenie podczerwienia w przemysle”, ,.Koro-

zja metali i jej skutki”, , Technologia chemiczna nieorga-
niczna” i wiele innych ksiazek z zakresu réinych technik,
omawiajacych zagadnienia, ktére powinny interesowaé wiele
0s6b spo$réd pracownikéw drukarn. Stad wniosek, ze kaidy
zaklad powinien nabyé katalog Nr 3 w swojej ksiggarni
technicznej, dokonaé wyboru dziel, omawiajacych zagadnie-
nia, w tej czy innej formie wystepujace w zakladzie i uzu-
pelnié tymi. ksiazkami wlasna biblioteke, jej wzbogacenie
pedajac do wiadomoéci zalogi (w odpowiedniej formie).

Przy przegladaniu katalogu nalezy réwniez zwrécié uwa-
ge na te jego cze§é, ktéra podaje szczegbly, dotyczace wy-
dawanych przez PWT instrukcji branzowych. Z dzia-
tu energetyki np. zaklady powinny sie zaopatrzyé w ,In-
strukcje eksploatacji silnikéw elektrycznych” i w ,,Ramo-
wy plan akcji zmniejszenia strat energii elektrycznej
w przemy$le”; w pracach Gléwnego Instytutu Pracy sa
m. in. takie pozycje, jak ,,Ekonomika i organizacja socja-
listycznego przedsiebiorstwa przemyslowego”, ,,Wspélpraca
pracownikéw nauki z pracownikami produkcji“ i szereg
innych bard# warto$ciowych zeszytéw, bedacych w sprze-
dazy ksit;garskiej.

Przy wypozyczaniu bibliotekarz zakltadowy ma obowiazek
zwracaé sie do czytelnikéw z prosba o opracowywanie na
podstawie lektury prelekcji dla szerszego grona pracowni-
kéw. Ta metoda moze si¢ przyczyni¢ do odrobienia zanied-

bait — do szybkiego stechnizowania spoleczenstwa drukar-
skiego. (jfr).
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