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Przemysl graficzny u progu czwartego roku
Planu 6-letniego

OMUNIKAT Panstwowej Komisji Planowania Go-

spodarczego o wykonaniu Narodowego Planu Go-
spodarczego w roku 1952 bedzie dla kaidego drukarza
wielkim przezyciem. Wysilek drukarzy zostal nagrodzony,
znalezliémy sie jako drugi z kolei przemyst pod wzgledem
wykonania planu — wykonalismy plan w 112%. Trzeba
stwierdzié, ze stalo sie to dzicki wysitkowi robotnikéw,
technikéw i kierownictwa przemystu. Stalo si¢ to dzicki
mobilizacji zalég wokét zadah stawianych naszemu prze-
mystowi przez Parti¢ 1 Rzad. Stalo si¢ to dzigki temu,
7e organizacje partyjne i zwiazkowe lepiej pracowaly,
niz w latach poprzednich — wzrosta $wiadomosé i efekty

tego staly si¢ widoczne.

W czwartym roku Planu 6-letniego przed przemystem
graficznym stoja nowe, trudne zadania produkcyjne,
a zwlaszcza organizacyjne. Rozwéj gospodarczy kraju,
coraz bardziej rozwijajacy si¢ przemysl i rolnictwo, coraz
wicksze zapotrzebowanie nowych odbiorcéw na slowo dru-
kowane, coraz wicksze wymagania jako$ciowe, odpowied-
niej szaty graficznej — stawia przed kierownictwem
i kadrami fachowcéw-poligraféw powazne zadania pud-
niesienia jako$ci oraz terminowego dostarczania naszej
produkcji.

Analizujac poprzedni rok naszej pracy nalezy stwier-
dzié, ze jeszcze daleko nam do osiagnigcia tych wynikéw,
jakich nalezaloby si¢ spodziewal.

W przemyéle naszym zainstalowaliémy 933 nowoczesne
maszyny drukarskie, odbudowali$my szereg obicktéw dru-
karskich. Odnowili$my sprzet i wyposazenie wielu dru-
karfi. Wprowadziliémy nowe techniki w wielu zakladach.

Zdawaloby sie, ze w tym stanie rzeczy wyniki naszej
pracy powinny by¢ lepsze. Niestety, mamy jeszcze wiele
brakéw 1 niedociagnied.

Na czym polegaja nasze braki?

1) Nie potrafiliémy w tym roku doprowadzi¢ do pel-
nego i racjonalnego wykorzystania parku maszynowego.

2) Mimo opracowania $cistego procesu technologicz-
nego dla przygotowalni form nie wprowadziliémy go
w iycie, na skutek czego straciliémy dziesiatki tysiecy go-
dzin produkcyjnej pracy maszyn.

3) Za malo propagowali$my idee wielowarsztatowoéci
i nie doprowadziliimy do upowszechnienia tej zasady
pracy w naszych zakladach, mimo e na tym odcinku
mogli$émy zrobi¢ bardzo wiele.

4) Przy pracach dla wykwalifikowanych kobiety sta-

nowia zaledwie ok. 4% w stosunku do ogélu zatrudnio-
nych kobiet w naszym przemysle.

5) Zagadnienie wynalazczoéci i racjonalizatorstwa zo-
stalo po macoszemu potraktowane — nie znalazio ono
jeszcze ,prawa obywatelstwa’ w naszym przemyfle.

6) Brak okreSlonych proceséw technologicznych w na-
szym przemy$le dal si¢ szczegdlnie odczu¢ w ubieglym
roku.

7) Nie rozwigzaliémy do dnia dzisiejszego zagadnienia
organizacji duzej introligatorni. Introligatornia stala sig
naszg przyslowiowa ,,picta Achillesowg®.

8) Zagadnienie twardej oprawy, mimo znacznych na-
ktadéw inwestycyjnych, nie zostalo rozwiazane i trzeba
stwierdzi¢, ze mimo wielkich wysitkéw oprawiamy jeszcze
zle 1 mato.

9) Nie zyjemy jeszcze postepem technicznym, mala
mechanizacja; sa to dla nas jeszcze sprawy, o ktérych
myélimy i méwimy tylko z racji jakichs$ ,,okazji“.

10) Nie umiemy przenosi¢ do§wiadczen z jednego za-
kladu na drugi. Kazdy zakiad czesto zaczyna prace ,.od
Adama i Ewy*™.

11) Nie znalezlimy odpowiednich form wspélpracy
z wydawnictwami i redakcjami.

12) Praca nasza nie byla rytmiczna, lecz raczej zry-
wowa, co dalo w efekcie podrozenie produkeji, zla jakosé
1 zaburzenia organizacyjne.

Nie doprowadzaliémy planéw operacyjnych do po-
szczegblnych stanowisk pracy.



18) Nie nauczyliémy si¢ wspélpracowaé z tymi prze-
mystami, ktére zaze¢biaja sie z nasza produkcja; za mato
mamy wspélnych narad z papiernikami,
wlékniarzami.

chemikami,

14) Nie zorganizowaliémy laboratoriéw w naszych
wickszych zakladach, ktére dalyby nam mozliwoéé wcia-
gnigcia nauki do naszej pracy produkcyjnej.

15) Nie rozwiazaliémy w dostateczny sposéb naszej
gospodarki energetycznej; za malo sie tym interesujemy.

16) Za malo walczyli§my ze szkodnictwem i awariami;
w wielu wypadkach stepita sie nasza czujnoéé rewolu-
cyjna.

Jesli popatrzymy na te wszystkie niedociagniecia i ble-
dy i zestawimy je z zadaniami, ktére mamy wykonaé
w roku 1953 — stanie si¢ jasne, ile pracy czeka nas
w tym roku.

Dla przykladu warto wskazaé¢ na jeden z odcinkéw
naszej pracy — na twardg oprawe. W roku ubieglym
oprawiliémy ok. 2000000 egz. w twarda oprawe, za$
zadanie na rok 1953 wynosi ok. 10 000 000 egz. A wiec
pigciokrotny wzrost.

Czy jesteSmy przygotowani do tego?

Na pytanie to nalezy odpowiedzieé twierdzaco. Mamy
ludzi, mamy odpowiedni sprzet, mamy $wiadomoéé potrzeb
i obowiazkéw, stawianych przed nami, ale brak nam je-
szcze opracowania form organizacyjnych do rozwigzania
tego problemu.

Za malo walczyliémy o to, by zdobyé¢ odpowiedni
surowiec- do wykonania dobrej jako$ciowo ksiazki. Fa-
bryki tektury i pl6tna, nici i drutu nie uznaly nas jeszcze
za duzego i wazinego odbiorceg, z ktérym nalezy sie liczyé
i wykonaé dla niego produkt, jakiego zada.

/ okolenie nasze znalazlo w sobie odwage, aby podjaé dzielo
trudne lecz niezbedne: odrobienia w ciqgu niewielu lat ogrom-
nego zacofania, ktére jest jednym z gléwnych #rédel przeiy-
wanych przez nas trudnofci. Aby wsunaé calkowicie zanied-
bania wiekéw, nie wystarczy oSmiu lat. Dla przezwycieienia
wickowego zacofania trzeba dluiszego, wyteionego i plano-

wego wysitku calego narodu.

Walka o wykonanie wielkich planéw narodowych, o rozwdj
przemysiu, jako diwigni wszystkich dziedzin gospodarki na-

rodowej — jest dzi§ najwainiejszym zadaniem.
Dlatego:

W:zmagajmy wytrwaly, wysilek dla urzeczywisinienia wiel-

kich zadait Planu SzeSciolelniego,
Podnos$my stale wydajnos¢ pracy,

Rozwijajmy ruch wspélzawodnictwa pracy, mndimy szeregi

racjonalizatordw 1 przodownikow pracy,
Produkujmy wiecej, laniej i lepiej,
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Czesto jednak z powodu braku odpowiedniego stan-
dardu norm surowcowych nie umiemy odpowiedzieé, czego
wlasciwie chcemy.

To wszystko powoduje, ze dajemy produkcj¢ niepelno-
wartoéciowg, droga 1 nie w takiej iloéci, w jakiej mogli-
by$my dac.

Zagadnienie to powinno w roku biezacym stana¢ przed
kierownictwem i aktywem w calej ostrosci, by¢ dokladnie
przeanalizowane i wyciagnigte zostaé powinny wlasciwe
wnioski. Musimy oprawia¢ wigcej, dobrze i tanio.

Ostatnie zarzadzenie C.U. W., dotyczgce zawierania
uméw miedzy drukarniami a wydawnictwami, przyczyni
si¢ bezsprzecznie do unormowania i planowej pracy
w drukarniach. Przestaniemy pracowaé zrywami, nie be-
dziemy dowolnie zmienia¢ asortymentu naszej produkcji.
Rytmiczno$¢ powinna sie staé zelaznym prawem w naszej
pracy.

Mamy obecnie wszystkie dane po temu, by réznego ro-
dzaju ,,poglady®, gloszone przez wielu z nas o ustugo-
wym charakterze naszego przemyslu, a tym samym o jego
mspecyficznoéci®, przestaly sie dalej szerzy¢ wérdéd nas.
Mozina o tym bylo méwié i bylo to stuszne w tym okre-
sie, kiedy pracowaliémy bez planu, kiedy wydawnictwa
tez byly bez planu. Obecnie pracujemy wedlug z géry
okreslonego planu wydawniczego, produkcyjnego, finanso-
wego, surowcowego, zatrudnienia. Posiadamy odpowied-
nie wskazniki, regulujace naszg prace. Plany nasze rozbi-
jamy na kwartaly, miesiace, dekady, dnie, doprowadza-
my do kaidego pracownika i agregatu. Polska Ludowa
awansowala rgkodzielo drukarskie do poziomu przemy-
stu graficznego. Awans ten dal nam wiele praw, ale
musimy tez umie¢ wypelni¢ te wszystkie obowigzki, ktore
sa nieodlacznie zwiazane z tym awansem.

Powainym zadaniem w tym roku bedzie wprowadze-
nie w zycie opracowanych przez naszych najlepszych fa-
chowcéw proceséw technologicznych. Nareszcie przesta-
niemy pracowaé dowolnie -— ,tak jak sie nauczylem®.
Ujednolicenie pracy, z gory ustalony system da mozli-
wo$¢ wykonania lepszej produkcji i da tez mozliwosé
znacznego podniesienia wydajno$ci pracy. I to zagadnie-
nie sta¢ bedzie w centrum naszych zainteresowan w tym
roku.

Rok ten powinien tez by¢ przelomowym jefli chodzi
o nauczenie drukarzy korzystania z nauki, tzn. musimy
w tym roku uruchomié w najwigkszych zakladach labo-
ratoria, ktére pomoga nam do wypracowania takich norm
surowcowych, ktére najlepiej odpowiadaja potrzebom
produkcyjnym.

U progu czwartego roku Planu 6-letniego na spe-
cjalnych naradach musimy dobrze przeanalizowal pracg
zesztego roku, wyciagnaé odpowiednie wnioski z wyni-
kéw, wzmocnié stabe ogniwa, zwalcza¢ niedomagania,
usprawnié organizacje wewnatrzzakladowa.

Na nowym etapie walki o socjalizm musimy zaczaé
pracowaé lepiej — pracowaé po nowemu. I. Luinicki.




Druk wielobarwny
a miedzynarodowy system pomiaru barw

W ,,Poligrafice” umieszczono szereg artykutéw, oma-
wiajacych druk wielobrawny, przy czym bardziej wyczer-
pujaco potraktowane byly raczej procesy fotoreproduk-
cyjne. Bardzo korzystnym objawem byly wypowiedzi fa-
chowcédw, jednak niestety nie bylo zadnego pomostu ani
teoretycznego, ani praktycznego, ktoéry by laczyl produk-
cje farb, ich dobér do oryginatu, procesy fotoreprodukcyj-
ne oraz druk i papier. Sadzac po literaturze radzieckiej,
niemieckiej i angielskiej problemy te traktowane sa za-
granicg jako caloéé, tak pod wzgledem teoretycznym, jak
i praktycznym.

Poza problemem farb drukarskich siedem czynnikéw
wplywa na efekt druku wielobarwnego:

1) rodzaj maszyny,

2) rodzaj techniki,

3) rodzaj i barwa (kolor) papieru,

4) grubo$¢ nakladanej farby,

5) wymagana szybko$¢ schnigcia,

6) rodzaj i jako$¢ plyt,

7) charakter oryginalu.

Nie ma takiej farby, ktéra by pokryla bledy i omytki
spowodowane tymi czynnikami: to musialaby byé — jak
moéwig fachowcy — farba ,.akrobatyczna®. Jezeli produ-
centowi farb poda sie wszystkie istotne warunki, a nie
ogélnikowe okreslenie ,,dobra farba®, to zrobi on wszystko,
aby sprosta¢ warunkom.

W ramach krotkiego artykulu jest niemozliwe opra-
cowanie metod obliczania pemiaréw, niezbednych do wla-
sciwego doboru farb, pragniemy tylko wskazad istnienie
tych metod oraz wnioski i mozliwosci ich praktycznego
stosowania, aby przelamaé niecheé do tzw. ,teoretyzo-
wania“ tych zagadnief, kiérym brak u nas dotychczas
podbudowy teoretycznej.

Postaramy si¢ naswietli¢ nast¢pujace procesy ze szcze-
gélnym uwzglednieniem farb:

1. Wskazéwki doboru farb w $wietle badah nauko-
wych proceséw fotoreprodukeyjnych.

2. Produkcja farb na podstawie danych punktu 1.

3. Wplyw koncentracji naktadanych farb na barwe
wynikowa.

W artykule naszym, zamieszczonym w Nr. 3, Poligra-
{iki z r. ub., pisaliémy o obiektywnej metodzie pomiaru
barw. Opierajac siec na tej metodzie badania na$wietli-
my momenty poruszone w punktach 1, 2 1 8. Pragniemy
jednak zwréci¢é uwage, ze metoda obicktywna jest tylko
narz¢dziem badan, a barwy reprodukowane przyjmowane
sa przez konsumenta, tj. przez ,,0ko" — subiektywnie.

Na subiektywne odczucie barwy sktada sie wiele czyn-
nikéw. Efekt dwéch subiektywnie jednakowych barw mo-
ze by¢ wynikiem bodZcédw, rézniacych sie pod wzgledem
fizycznym. Np. barwa 2dtta, okre$lona dlugoscig fali
A = 555 my), moze by¢ odtworzona dla oka za pomocg od-
powiednio zmieszanych innych promieniowah: czerwo-
nych, pomaranczowych, zéltych i zielonych. Dla oka obie
oméwione barwy zblte beda nierozréznialne, a z punktu
widzenia fizycznego beda zupelnie rézne. Na subiektyw-
na ocen¢ barwy powierzchni odbijajacej 1 rozpraszajacej,
oprécz rodzaju natczenia odbitego $wiatla, wpltywa jesz-
cze czynnik pochlaniania. Jezeli powierzchni¢ papieru
zadrukowanego farbg z6lta tak zmienimy (z papieru glad-
kiego na szorstki), ze bedzie ona odbija¢ mniej éwiatla,

to barwa jej zmieni si¢ na 7z6ta zbrudzona, mimo ze sklad
spektralny §wiatla nie zmieni sie, a zwickszenie iloéci
$wiatla nie wplynie na ten efekt. Naturalna barwa szara
jest wynikiem zmniejszenia wspdiczynnika odbicia bia-
lej powierzchni. Jezeli wykona si¢ reprodukcje offseto-
wg tymi samymi barwami — raz na papierze szorstkim,
a drugi raz na papierze kredowym, otrzyma sie efekty
tak réine, jak gdyby uziyto w obydwu wypadkach in-
nych farb.

Migdzynarodowy system pomiaru barw uwzgledniajac
wladciwoéé przecigtnego oka ludzkiego (obserwator stan-
dartowy) jest systemem laczacym subiektywny i fizyczny
aspekt barwy. W systemie tym okre$lamy barwy metoda-
mi fizycznymi w oparciu o bezpoéredni pomiar wzroko-
wy. System ten sluzy do okreSlania barwy, odcieni, nasy-
cenia itd.

Barwy dla wielu przemysléw oraz sygnaly éwietlne
kolejowe i lotnicze sa ustalane na podstawie tego systemu.

Badanie farb drukarskich ta metoda doprowadza do
szeregu cennych i ciekawych wnioskéw, m. in. na temat
wplywu dodatku bieli na odcien farby. Okazuje sie, ze
farby brazujace (o polysku metalicznym), jak niektére
czerwienie i blekity, rozcienczone biela, dajg farby o tak
zmienionym odcieniu, ze wygladaja jak inne farby o bar-
wie nie powstalej z poprzedniej. Ta cecha farb brazuja-
cych jest szkodliwa przy druku wielobarwnym. Dlatego
w cz¢scl omawiajacej rozcienczanie farb (zmiana koncen-
tracji) zobaczymy, ze dla farby czerwonej i niebieskiej
mozna okre$li¢ granice, do ktérej rozcieficza sie je bez
zmiany odcienia.

Farby do druku wielobarwnego nie powinny by¢ bra-
zujace, jednak w niektérych triadach cecha ta w bardzo
malym stopniu wystepuje.

Wedlug miedzynarodowego systemu okre§lania i po-
miaréw barw wszystkie barwy znajduja si¢ w ukladzie
przestrzennym XY Z i kazda barwa okre$lona jest trze-
ma liczbami (wspélczynnikami) xyz. Mozna dobraé taka
zalezno$¢ miedzy wspélrzednymi, aby zagadnienie roz-
patrywaé na plaszczyznie, stosujac uklad prostekatny XY.

Ponizsza tabelka zawiera wspdirzedne barw mono-
chromatycznych z dokladno$cia do dwdéch miejsc dzie-
sigtnych dla kilkunastu wybranych dlugoéci fal.

Kolejno$¢ Dlugosé Wspétrzedne Barwy
pasma fali X y
I 400 0,17 0,00 fiolet
11 460 0,14 0,03 blekit
11T 490 0,04 0,29 zieleh
v 500 0,00 0,53 zielen
vV 530 0,15 0,80 zdlcienie zielonawe
VI 550 0,30 0,69 s
VII 560 0,37 0.62 #61cien
VIII 590 0,57 0,42 oranze
IX 645 0,72 0,27 .
X 660 0,73 0,27 czerwienie
XI 700 0,73 0,26 ”

(Patrz wykres barw na str. nast.).

Z ksztaltu krzywej przedstawiajacej nasycone mono-
chromatyczne barwy spektiralne mozemy wyciagnaé na-
stepujacy wniosek: barwa wypadkowa powstala ze zmie-
szania barw lezacych na krzywej, bedzie nasycona wow-
czas, jezeli barwy skladowe lezg na prostoliniowym
odcinku krzywej (np. na odcinku 550—700 mu). Jezeli
natomiast skladowe barwy lezag na zakrzywionych cze-
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$ciach krzywej (np. na odcinku 430—500 my), barwa wy-
padkowa nie bedzie nasycona. Nasycenie barwy wypad-
kowej bedzie tym mniejsze, im mniejszy bedzie promien
krzywizny (wicksze zakrzywienie luku).

Barwa z6lta otrzymana jako wypadkowa barw od
530—700 mu bedzie nasycona. Barwa czerwona (700 my)
znajduje sie na prostoliniowej czeéci wykresu, ale po-
niewaz lezy blisko kofica krzywej, nie moze byé otrzy-
mana z sumowan barw w takim zakresie jak zdlta.
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Wykres barw spektralnych na podstawie przytoczonej
tabelki

Wykres ograniczony jest do barw o dlugoéci fal od
400 do 700 mp, poniewaz krahce widma sa praktycznie
dla farb graficznych nieistotne. Na wykresie punkty barw
triady oznaczone sa Z, P, B, punkty mieszania dwu barw
triady w stosunku 1 : 1 oznaczone sg O, F, Z. Liniami
przerywanymi oznaczone sa krzywe utworzone z punktéw
barw mieszania farb w réznych stosunkach (koncentra-
cjach).

Sumowanie czerwieni o dlugo$ci 700 mu z barwa
z6lto-zielonkawa (530 mu) nie daje czerwieni, lecz barwe
z61ta.

Barwy zielone znajdujace si¢ na wykresie barw na-
syconych na czefci krzywej o duzym zakrzywieniu, po
zmieszaniu dadza barwe wypadkowa, bardzo odsunietg od
krzywej, a wiec malo nasycona.

Barwe zielona nasycona mozna otrzymaé jedynie
przez sumowanie bardzo wagskiego pasma. Odcinek ta-
czacy punkt barwy o diugoéci fali 400 mp z punktem
700 nie przedstawia barw monochromatycznych, lecz
purpury, ktére powstaly ze zmieszania czerwieni i fio-
letu, co jest zgodne z widmem kolowym Newtona.

Inteligencja wyzwolona z poniiajacej zaleinosSci od buriuazji,
znalazla dzieki wladzy ludowej szerokie mozliwoici rozwoju
i zastosowania swych zdolnosci tworczych, stala si¢ niezbednag
i cieszqeq si¢ szacunkiem czeciq skiadowq wielkiej armii bu-

downiczych nowej Polski.
Z PROGRAMU FRONTU NARODOWEGO

Niech farby danej triady do druku tréjbarwnego
maja nastepujace wspéirzedne (obliczone z ich krzywych
spektrofotometrycznych):

wotta . oaw i ows x = 044 y = 0,47 na wykresie punkt Z
purpura . .. .. x = 0,47 y = 0,28 na wykresie punkt P
niebieska . ... x = 0,15 = 0,19 na wykresie punkt B

y

Mieszaniny w stosunku 1:1 farb Z 1 P dajg barwe
O (oranz), Z i B barwe Z (zielen), P i B barwe F (fio-
let). Punkt W przedstawia biel w mieszaniu addyty-
wnym, a czern (szarzen) w subtraktywnym.

Postawmy sobie teraz pytanie: jaki to ma zwiazek
z fotoreprodukcja? Wiadomo, ze przy subtraktywnym
mieszaniu barw odejmujac jakas barwe od bialej otrzy-
muje si¢ barwe dopelniajaca, a wigc:

1) barwa zélta okre§lona jest jako biala pozbawiona
niebieskiej, odbija wigc czerwone 1 zielone, a pochla-
nia promieniowanie niebieskie,

2) purpura jest to barwa powstala z bialej, pozba-
wionej niebiesko-zielonej, .

3) miebiesko-zielona powstaje przez odjecie czerwo-
nej od bieli,

4) niebieska jest pozostaloécia bieli po odjgciu czer-
wonej 1 zielonej,

5) czerwona jest wynikiem odjecia od bieli niebiesko-
zielonej czgsci widma.

Majac wykresy spektrofotometryczne farb dostarczone
przez producenta oraz. oryginal, ktérego reprodukcje
nalezy wykonaé, mozemy wyciagna¢ wnioski co do:

a) doboru filtréw i stopnia retuszu spowodowanego
ich niedokltadnoscia.

b) kolejnosci nakladania farb, ktéra nie musi by¢ sza-
blonowa, tj. zélta, czerwona, niebieska.

Nalezy zaznaczy¢, ze uzywanie z6ltej kryjacej jako
pierwszej ma na wzgledzie przede wszystkim wyelimino-
wanie barwy papieru, ktéry przewaznie ma odcien nie-
bieskawy lub zéltawy. gdyz trudno jest mieé papier o 100%
bieli. Jezeli oryginal jest utrzymany w tonie barw oranzu,
a papier jest z6ltawy, wskazane jest wladnie uiyé farbe
z6lta nie kryjaca, gdyz barwa papieru spowoduje dodatni
efekt Zywosci barw, oczywiscie przy odpowiednim retuszu
dla farby niebieskiej, uwzgl¢dniajacym jej krzywa spek-
trofotometryczna.

W kolorystyce przesuwanie barwnosci w kierunku z61-
cieni nazywamy podwyzszeniem barwnoéci (hypsochro-
mia); odwrotnym pojeciem jest poglebianie barwnosci,
tzn. przesuwanie efcktu barwnego w kierunku zieleni (ba-
tochromia).

Wykonujac reprodukeje oryginalu za pomoca triady,
utworzonej z podanych nizej farb A, B, C, juz z ich wy-
kresdw wnosimy, ze otrzymanie partii barw, np. ognistego
cynobru, bedzie wymagalo zbyt wielu operacji retuszu
i doboru grubosci nakladanej farby. W tym wypadku
dysponujgc innymi farbami czerwonymi z wykresami, de-
cydujemy si¢ na czwarty kolor (oprécz konturowego),
przy czym na podstawie charakterystyki wykresu tej farby
nalezy wykona¢ odpowiedni negatyw pdltonowy, a retu-
szer rozumiejacy zagadnienia, poruszone w niniejszym
artykule, dokona odpowiednich operacji.

Rozpatrzmy teraz, jakie korzy$ci daje metoda obiek-
tywnego pomiaru barw przy produkcji i mieszaniu farb
graficznych. W przytoczonym ponizej przykladzie Z ozna-
cza farbe z6lta, P — czerwong (purpurg), B — niebieska.
Przypu$émy, ze wykonano druk farbami zmieszanymi
w nastepujgcych stosunkach:

I —n(C+082), I —n (B+06 2), Il —n
B+22), IV—-8C-+n (C+0,8%), przy czym n =
= 1; 2, 8 inins 8.



Barwy 1 — oranze, II — zielone przechodzace w nie-
bieskawe w miare wzrostu n, III — zieleA pochodzaca
z z6icieni, IV — karmin, ktéry na nieduzym odcinku jest
linia prosta, lecz przy n = ca 7 zmienia odcien zdecydo-
wanie z niebieskiego na czerwony dajac linig krzywa bieg-
naca w kierunku nasycenia punktu 700. Dla dobrych farb
do druku wielobarwnego na]ezy przyjaé praktycznie, ze
koncentracja farby na papierze, dajaca barwg, jest pro-
porcjonalna do stopnia krycia (gegsto$é) negatywdéw foto-
graficznych wyciagéw barw z oryginalu. Na podstawie
krzywych spektrofotometrycznych farb (,,Poligrafika®
Nr 3, z 1952 r.) podajemy nast¢pujace wlasnoéci tych
farb:

Farba zéita — jak wiadomo — jest stosunkowo naj-
doskonalsza, ma stale nasycenie, odbija tylko male iloéci
tych barw, ktére powinna pochlaniaé. Jedyna wada jest
odbijanie pewnej iloéci barwy niebieskiej. Dawniej (przed
1950 r.) zdlcienn chromowa i laki byly dominujacymi
w przemyéle graficznym, obecnie wyparla je zélcien ben-
zydynowa. Do tej zélcieni dodaje si¢ zdlcienie chromowe,
aby §ciemnié kolor dla ciaglych przejs¢ tonéw. Benzy-
dyna ma duza sile barwienia (intensywna) — 6 razy sil-
niejsza od chromu. Farby te moina drukowaé bardzo
cienko jako pierwsze.

Purpura (czerwona magenta) powinna calkowicie od-
bija¢ w pasmach niebieskich i czerwonych, gdy tymcza-
sem cdbija ona okolo 30% niebieskich 1 70% czerwonych,
a poza tym odbija takie duzy procent zielonego, ktéry
powinna pochlanial.

Farba niebieska jest najmniej doskonala, poniewaz
pochtania wiccej niz /3 widma spektralnego, ma wysokie
odbicie w czerwonym paémie, gdzie powinno by¢ pochla-
nianie.

Na przestrzeni ostatnich 100 lat tylko jedno odkrycie
poprawito te farbe, a mianowicie wyprodukowanie ftalo-
cjaniny. Przy produkcji farby niebieskie] moina uzy¢
maly procent milori do podniesienia $wiatlotrwalo$ci.

Bardziej nasycona barwa niebieska powinna by¢ od-
tworzona z kombinacji farby niebiesko-zielonej i purpury
{magenta). Taka barwa niebieska odbijalaby zupelnie
fale od 400 do 600 mu, z zupelnym pochlanianiem fal
600—700 mup, gdyz purpura odbijataby 100% w prze-
dziale 400—500 mu i 100% w przedziale 600—700 my,
a pochlanialaby w pasmie 500—600 myu.

W idealnej farbie niebiesko-zielonej bytoby 50% bar-
wy niebieskiej, a czerwona (purpura) sktadalaby si¢ z 50"
niebieskiej i 50% czerwonej.

Po nalozeniu tych farb otrzymalibyémy niebieska sto-
sunkowo nasycona.

Niestety, istniejaca farba niebiesko-zielona odbija
niedostatecznie niebieska, a purpura zawiera tak malo
niebieskiej, ze wynik jest zdecydowanie nikly.

Purpury, do ktérych nalezy czerwona magenta, i fio-
lety maja wiaénie te braki. Dla wydobycia pozadanego
efektu mimo tych brakéw nakladamy na farbe z6itg farbe
niebiesko-zielona (w tych partiach o ile mozliwe staramy
si¢ nie oslabia¢ zbytnio zdéltej retuszem), ktéra zupelnie
pochlania czerwone pasmo widma. Zdlta pochionie nie-
bieski sktadnik farby niebiesko-zielonej, a przez to otrzy-
mamy poprawng zieleA. Jezeli oryginal posiada szeroka
game zieleni, nalezy w doborze triady to wlasnie mie¢ na
uwadze, a wiec na podstawie wykresu dobra¢ odpowied-
nia farbe i6lta. Jezeli zéltta odbije za duzo niebieskiej,
a niebiesko-zielona nie odbije dosyé duzo zielonego, nato-
izenie tych farb daje w efekcie zieled albo krwista, albo
ciemng.

Otrzymanie czystych czerwieni powinno byé wyni-
kiem nadrukowania zdltego o pelnej intensywnoéci (sto-
piefi intensywno$ci otrzymamy obliczajac wspélrzedne
x iy z wykresu krzywej z purpuryg (magenta). Poniewaz
jednak z6lty odbija maly procent niebieskiego, a purpura
duzo zblto-zielonego, wi¢c wynikowy kolor bedzie mial
sktonnosé do oranzu.

Reasumujac powyzsze rozwazania dochodzi sie do
wniosku, ze producent farb przy doborze triady powinien
sig postugiwaé:

a) wykresami spektrofotometrycznymi celem wprowa-
dzenia do farb odpowiednich pigmentéw dla poprawienia
barwy,

b) wspdlrz¢dnymi otrzymanych barw, aby wyznacza-
jac punkt barwy na wykresie barw spektralnych, okreflié
intensywno$¢, nasycenie, czysto§¢ i inne cechy barwy.

Drukarz przeprowadzajacy caly proces reprodukchny,
powinien posiadaé:

a) wykres danej
przez producenta,

farby i wspélrzedne dostarczone

b) ewentualne wykresy barw otrzymanych ze zmiesza-
nia w zmiennych stosunkach farb triady,

¢) inne farby czerwone i niebieskie z wykresami, ktére
sa w harmonii z triadg celem zastosowania czerwonej II
lub niebieskiej II.

_]uz na poczatku artykulu wspomnieliémy o naJwaz- r
niejszej wadzie wickszoéci publikacji na temat druku
wielobarwnego, a mianowicie o braku powiazania miedzy
wszystkimi czynnikami, wplywajacymi na efekt druku.
Tutaj wspomnijmy jeszcze o drugim wainym niedociag-
ni¢ciu. Stownictwo, uzywane w przemys$le graficznym do
okreslenia szeregu pojeé o barwach, zaréwno dla farb, jak
1 w procesach fotoreprodukcyjnych jest zupelnie dowol-
ne i niemal u kazdego autora inne. Stownictwo to nale-
zaloby jak najpredzej uporzadkowaé, opierajac sie na
materialach, zawartych w literaturze naukowej i facho-
wej takich dzialéw, jak optyka, fotografia barwna, far-
biarstwo przemysl barwnik(’)w itd.
przez Koto Pohgrafow przy SIMP byloby z wdzigez-
noécia przyjcte przez fachowcow.

Opracowal zespot

inz. J. Lubinska i mgr L. Kwainik

=
Zasa(lni(::e zmiany dokonaly si¢ w poloieniu mas pracuja-
cveh.
Klasa robotnicza nie zna jui nedzy i niepewnosci jutra. Be:z-
robocie jest jui iylko ponurym wspomnieniem kapitalistycznej
przeszto$ci. Robotnik pracuje nie na kapitaliste — pracuje dla
swego narodu, dla siebie i swej rodziny.
Tytul przodownika pracy i racjonalizatora stal si¢ jednym
2 najzaszczytniejszych wyrdinien obywalela.
Ro:zbudowali$my ubezpieczenia spoleczne i stuzbe zdrowia. Mi-
lien dzieci wyjeidia co roku na kolonie letnie, w géry i nad
morze. Setki lysiecy robotnikéw korzystajq z wezaséw wypo-
czynkowych, wiele tysigcy — z uzdrowisk i sanatoridw. Dzie-
siqthki tysiecy robotnikéw uczq sie, podnoszq swe kwalifikacje,
obejmuja kierownicze stanowiska w fabrykach i w admini-
stracji panstwoweyj.

Z PROGRAMU FRONTU NARODOWEGO
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O planowaniu produkecji

W zakresie planowania swej produke)ji przemyst gra-
ficzny znajduje si¢ niewatpliwie w trudniejszej sytuacji
od innych przemystéw. Jako przemyst ustugowy uzalez-
niony jest od instytucji wydawniczych w zakresie ksiaiki
i periodykéw 1 od sporadycznych klientéw. jak do nie-
dawna bylo w zakresie drukéw akcydensowych.

Jezeli poddamy analizie produkcjg wigkszosei drukart
w Polsce, to przekonamy sie jak znaczna pozycje stanowia
druki akcydensowe. Odcinek ten do tej pory nie byl do-
ktadnie zbadany, stad i plany produkcyjne wielu zakla-

déw graficznych nie posiadaly dostatecznego uzasadnie-

nia, co z kolei stawialo pod znakiem zapytania ich wy-
konanie.

W roku 1951 zarzadzeniem Prezesa Rady Ministréw
zostala powolana do zycia Centrala Wydawnicza Drukow
jako centralny o$rodek wydawania i dystrybucji drukéw
akcydensowych.

Uchwata Prezydium Rzadu Nr 40 ze stycznia 1951 r.
przewiduje, ze ,zadaniem tego przedsi¢biorstwa bedzie
prowadzenie racjonalnej gospodarki papierem w zakresie
drukéw akcydensowych... przez planowe opracowanie,
przekazywanie do druku i rozprowadzanie wszelkich dru-
kéw akcydensowych powszechnego uzytku®.

Zadania te w szczegblnoéci dotycza ustalenia gatunkéw
i formatéw papieru, opracowania jednolitych wzordw
i sprzedazy z wlasnych magazynéw drukéw urzedom, in-
stytucjom publicznym, organizacjom spolecznym oraz
przedsigbiorstwom uspolecznionym.

Ta sama uchwala nakiada obowiazek kierowania
wszelkich zlecefi w tym zakresie przez urzedy, instytucje,
organizacje oraz przedsiebiorstwa pafstwowe i spéidziel-
cze do Centrali Wydawniczej Drukéw. Jednoczeénie na-
ktada na nie obowigzek udzielania wyjanien i dostar-
czania danych dla ustalania planu wydawniczego w za-
kresie zuzycia drukéw akcydensowych. Jak z powyzszego
wynika, na przedsigbiorstwo to nalozono szereg obowiaz-
kéw, majacych ostatecznie uporzadkowaé sprawe druku
akcydenséw w Polsce. '

Uporzadkowanie sprawy akcydenséw jest zagadnieniein
skomplikowanym. Obowiazki nalozone na CWD sa —
zdawaé by sig moglo — nieraz ze sobg sprzeczne, jak np.
sprawa planowej regulacji produkcji akcydensowej, opar-
tej na prawie ograniczania nieuzasadnionych nakladéw,
i obowiazek wykonania planu handlowego w zakresie
sprzedazy drukéw akcydensowych.

W artykule swoim chcialbym si¢ zajaé tylko jednyni
z tych wielu réinorodnych zadan, stojacych przed CWD,
a mianowicie sprawg planowania produkcji drukéw akcy-
densowych.

Dla przemystu graficznego rozwiazanie tego problemu
posiada doniosle znaczenie, pozwoli bowiem na daleko
szczegblowsze uzasadnienie planéw produkceyjnych.

Pierwszy rok pracy CWD ze wzgledu na swdj charak-
ter organizacyjny i brak do$wiadczenia w wykonywaniu
tak skomplikowanych zadan, byl rokiem pracy nie opar-
tym o jakié blizszy plan wydawniczy. Cyfry, ktére weszly
do planu, byly wynikiem uproszczonych przeliczef, opar-
tych o przydzielona pulg papieru i nie obejmowaly zu-
pelnie asortymentowego planu wydawniczego

Rok ublegiy przyniést pomyslne zmiany na odcinku
organizacyjnym przez stworzenie duzej Komoérki Analizy
Rynku i Koordynacji Dystrybucji, przeprowadzajacej
szczegdtowa analize zapotrzebowania rynku na poszcze-
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drukow akcydensowych

golne druki i opracowujacej okresowe plany wydawnicze.
Komérka ta przyczyni sie do zlikwidowania chaosu pa-
nujacego w zakresie obrotu drukami akcydensowymi.

W oparciu o asortymentowy plan wydawniczy, ktiry
jest jednoczeénie planem sprzedazy po uwzglednieniu re-
manentéw poczatkowych i kohcowych oraz produkeji
w toku, skonstruowany zostanie plan produkcji drukéw
powszechnego uiytku i drukéw branzowych. Nic ujete
planem pozostana nadal wszelkie druki akcjowe (zwia-
zane z przeprowadzanymi przez panstwo wszelkiego ro-
dzaju nieplanowanymi akcjami), ktérych pozycje mozna
z pewnym przyblizeniem okre§li¢ statystycznie. Na akeje
te musi by¢ stworzona rezerwa tak w zakresie puli papieru,
jak i potencjalu produkcyjnego. Akcje nie stanowig jed-
nak specjalnego problemu, gdyz ich udzial w calej pro-
dukcji jest stosunkowo niewielki. Dlaiego druki akcjowe
ujmiemy jedynie ogélna pozycja wagowa i wartoiciowa
w oparciu o dane z okreséw ubieglych, podczas gdy po-
zostale druki opracowane zostana w planie szczegbdlowo
w ukladzie asortymentowym.

Na odcinku analizy rynku i koordynacji dystrybucji
spotykamy sig ]CSZCZC niejednokrotnie z niedocenianiem
nie tyle znaczenia druku akcydensowego, ile planowej
gospodarki nim. Nie stanowi on problemu dopéki jest,
lecz gdy go zabraknie, zaczyna si¢ ogélne nim zaintere-
sowanie. Dopiero wtedy okazuje sig, ze bez niego w spo-
s6b nieraz b. powazny utrudnione jest wykonywanie po-
stawionych w planie zadan. A Centrala Wydawnicza
Drukéw nie jest w stanie opanowad obrotdéw z tysigcami
odbiorcéw bez wlasciwego planu. Uzgadnianie zapotrze-
bowan na druki i ich opracowanie redakcyjne koordyno-
wane jest obecnie na szczeblu resortéw, tj. z ministerstwa-
mi i centralnymi zarzadami.

Opracowanie planu wydawniczego drukéw nie jest
rzecza latwa, zwlaszcza jezeli weimiemy pod uwagg ol-
brzymi ich asortyment, nie dajacy si¢ poréwnaé z zadna
inna produkcja. Stad tez w roku ub. obserwowano pewne
op6znienia i niedokladnoéci przy opracowywaniu pierw-
szego asortymentowego planu wydawniczego na rok 1953.
Niemniej juz przy opracowywaniu 3-go etapu planu na
rok 1953 Centralny Zarzad Przemystu Graficznego bedzie
w posiadaniu elementéw, dotyczacych produkcji drukdéw
akcydensowych CWD. Mozliwe bedzie wiec powigzanie
planéw produkcyjnych CWD z planami zakladéw gra-
ficznych na rok 1953

Plan zaopatrzenia CWD w druki, inaczej zwany pla-
nem produkcji, posiada¢ bedzie nastgpujace elementy:

1) nazwa druku,
) symbol,
3) format,
4) okreélenie jednostki (luzem, bloki, ksiggi),
5) roczny plan produkeji i rozbicie na kwartaly,
6) rodzaj papieru,
7) druk jedno- wzgl. dwustronny,
8) ilo§¢ papieru,
9) obroty maszyn w przeliczeniu na format Al,
10). rejonizacja produkcji.

Jak z powyiszego wynika, plan produkcji CWD
w sposOb b. prosty bedzie mégl byé powiazany z planami
przemystu graflcznego w zakresie oblozenia potencjalu
maszynowego i wielko$ci prac w 1ntrohgat0rm Natomiast
w dalszym ciggu pozostanie nie rozwiazana sprawa pro-
dukeji zecerni.



Dla celéw CWD znajomoéé¢ tych elementéw nie jest
konieczna, niemniej trzeba powiedzieé, ze jest ona mozli-
wa do okreélenia. To zagadnienie powinno by¢ opracowa-
ne wspélnie z Centralnym Zarzadem Przemystu Graficz-
nego. ' _ o

Podstawowym miernikiem przeliczeniowym w planie
produkcji CWD jest odbitka jednostronna formatu Al.
W oparciu o te jednostke dokonuje si¢ obliczenia zuzycia
papieru na poszczegdlne druki i ta jednostkg postugiwaé
sie bedziemy przy obkladaniu zleceniami zakladéw gra-
ficznych.

Zastrzezenia moze budzié¢ pkt 10-ty: rejonizacja pro-
dukcji. !

Dystrybucja drukéw CWD odbywa sie w ten sposéb,
ze placowki handlowe, rozrzucone na calym terytorium
panstwa, specjalizujg si¢ w poszczegblnych typach dru-
kéw ze wzgledu na wielko§é asortymentu, ktory nie bylby
mozliwy do prowadzenia w caloéci w kazidej jednostce
handlowej. Dla zmniejszenia kosztéw transportu Centrala
Wydawnicza Drukéw dazy do stworzenia w okregach baz
handlowych zaplecza produkcyjnego, z ktérego zamierza
korzystaé. Stad juz przy ustalaniu planu nastepuje typo-
wanie zakladéw drukarskich, z ktérymi CWD wspélpra-
cowalaby na zasadzie uméw planowych.

Roczny plan produkeji nie przewiduje umiejscowienia
zlecen w konkretnych zakladach. Operuje on jedynie
rejonami produkcyjnymi odpowiadajacymi rozmieszcze-
niu baz handlowych CWD.

Unmiejscowienie pozycji planu w konkretnych zakla-
dach drukarskich zostaje dokonane przy opracowywaniu
operatywnych planéw kwartalnych. Na tej podstawie za-
wierane beda szczegélowe umowy kwartalne, ktére winny
by¢ uzgodnione przez CWD z zakladami graficznymi co
najmniej na 6 tygodni przed poczatkiem kwartatu.

Prowadzenie przez CWD kartoteki planowego i fak-
tycznego oblozenia zamoéwieniami drukarn oraz graficzne
ujecie ruchu tych zlecen na siatce Gantta pozwoli na ra-
cjonalne wykorzystanie potencjalu drukarskiego, posta-
wionego CWD do dyspozycji. Z drugiej strony zaklady
graficzne co najmniej na miesiac przed poczatkiem kwar-
talu beda znaly wielko§é zlecen CWD, skierowanych do
nich do wykonania w danym kwartale. Na tej podstawie
beda one mogly opracowaé szczegdltowy operatywny plan
swej produkcji.

By tak pomyélany plan méc realizowaé zgodnie z za-
lozeniami konieczna jest §cista wspélpraca miedzy zakla-
dami graficznymi a Centrala Wydawnicza Drukéw.

)
1 ozbawieni fabryk i folwarkéw wy:zyskiwacze chcieliby ode-
braé ziemig chlopom, fabryki — narodowi.
Niedobitki reakcji, zdrajcy i szpiedzy w kraju i na emigracji,

nie zaprzestajq knowarn przeciwko Polsce ludu pracujqcego.
Dlatego:

Wzmacniajmy na kaidym kroku wladze ludowa.

Badimy czujni, strzezmy mienia narodowego 1 tajemnicy
panistwowej, tepmy sabotaiystow i s:piegéw.
Walczmy przeciw oszustwom, plotkom i oszczerstwom re-
akcyjnej imperialistycznej propagandy, poglebiajqc Swiado-

mo$é polityczng najszerszych mas.
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Planowe oblozenie parku maszynowego rezerwowanego
dla CWD, bedzie moglo mieé miejsce w oparciu o har-
monogramy pracy uzgodnione migdzy zakladami graficz-
nymi a CWD. Tutaj nasuwa si¢ pewna trudnoé¢ natury
organizacyjnej. W zasadzie CWD nie ma moznoéci sto-
sowania sankcji wzgledem zakladéw nie wywiazujacych
si¢ z udzielania informacji koniecznych Centrali, nie ma
bowiem bezpo$redniej zaleznoéci, ktéra stawialaby zaklady
w takim polozeniu, Ze zmuszone bylyby one do wywiazy-
wania si¢ z polecen CWD.

Centrala Wydawnicza Drukéw jest tylko klientem,
ale klientem wspélpracujacym z zakladami stale i ktéry
chce stosunki te oprzeé na uzgodnionych obopdlnie pla-
nach.

Wydaje nam sig, ze wspoélpraca na tym odcinku be-
dzie w pelni realizowana, jezeli drukarnie zrozumieja
istotny sens naszych poczynaf, gdy na dostarczane ma-
terialy informacyjne patrze¢ beda nie tylko jako na ma-
terial ulatwiajacy pracg Centrali Wydawniczej Drukéw,
ale rowniez ulatwiajacy prace zaktadom graficznym.

Jak juz uprzednio bylo powiedziane, wspélpraca z za-
ktadami graficznymi oparta bedzie na operatywnych pla-‘
nach kwartalnych. W wypadku trudnej wspélpracy z za-
ktadami tak w zakresie wykonania w terminie powie-
rzonych robét, jak i wspélpracy na odcinku uzgadniania
planéw, typowaé bedziemy nowe zaklady graficzne,
z ktérymi podejmiemy wspélprace.

Podstawe uzgodnienia termindéw i oblozenia parku
maszynowego stanowi¢ bedzie pocztéwka ,,potwierdzenie
przyjecia zamoéwienia®. Zawiera one sze§é rubryk doty-
czacych planowego wykonania zlecenia. Przewiduje ona
czas pozostawania zlecenia w zecerni, okres przeprowa-
dzania korekty, czas pracy stereotypii dla tego zlecenia,
czas druku i numer maszyny, na ktérej wykonane bedzie
zlecenie, dalej — prace w introligatorni i wykonczalni
oraz termin ekspedycji.

Szczegbély te w pierwszym rzedzie wypelniaé winny
drukarnie, ktérych caly potencjatl produkcyjny nastawiony
jest na produkcje CWD. Pozostale zaklady winny wy-
pelniaé¢ dokladnie tylko dane, dotyczace okresu pozosta-

" wania zlecenia w maszynach.

W okresach co najmniej péhmiesiecznych (najlepiej
co dekade) winny by¢ uzgadniane harmonogramy opra-

“ cowanych zleceh CWD; stanowié one beda jednoczeénie

ewentualng korekte w stosunku do danych zawartych
w pocztéwkach.

Harmonogram rob6t CWD winien by¢ sporzadzony na
siatce Gantta w nastepujacym ukladzie:

Numer | i miesi
Numer Jlee [ Format | Obroty Dni miesigea
midsz, prod. = T 2|3 ' 4 litd.
| SO

| | ] 1
o o
Podane uwagi dotyczace planowania produkcji drukéw
akcydensowych wydawanych przez Centrale Wydawniczg
Drukéw, z punktu widzenia zakladéw graficznych nie wy-
czerpujg — rzecz jasna — calej problematyki w tym
wzgledzie. Stanowia jedynie pierwsza prob¢ planowania
w zakresie wydawania i produkcji akcydensow, zuzywa-
nych przez wszystkie urzedy, instytucje, organizacje
i przedsigbiorstwa w Polsce. Praktyka biezacego roku
pokaze, co w tym wzgledzie uczyniono stusznie, a co bg-
dzie nalezalo zmienié, rozszerzyé czy w ogéle wyelimi-
nowad, Zbigniew Zielinski

masz. 1 1
J
|
|
!



Nauczanie techniki wydawniczey w szkolach dziennikarskich

Sekcje Dziennikarskie Uniwersytetu Warszawskiego
i Krakowskiego oraz Szkota Dziennikarska przy Stowarzy-
szeniu Dziennikarzy Polskich wprowadzily do swych
programéw przedmiot pod nazwg: ,Zasady techniki
wydawniczej oraz grafiki gazety.

W ramach tego przedmiotu przerabiane sa zagadnie-
nia, ktére tacza sie z procesem technicznej realizacji ga-
zety i ksigzki. A wiec: kroétki rzut historyczny, rola pro-
dukcji ksiazki i gazet, organizacja 1 struktura przedsig-
biorstw wydawniczych, polityczna funkcja ukladu graficz-
nego, przepisy prawne dotyczace wydawnictw oraz krotki
opis podstawowych technik drukarskich.

Celem wykladu jest nie tyle przygotowywanie przy-
szlych redaktordw technicznych, ile zapoznanie wszystkich
kandydatéw do roéznych specjalnosci dziennikarskich
(a cze$ciowo 1 wydawniczych) z procesami, towarzysza-
cymi technicznej realizacji gazety 1 ksiazki.

Wydawnictwo nowego typu — wydawnictwo socja-
listyczne — jest bowiem wspolnym warsztatem pracy
wszystkich pracownikéw. Produkcja gazety i ksiazki jest
nie tylko procesem pracy redakcyjnej, ale jest to réwniez
proces realizacji technicznej. Produkcja gazet i ksigzek
jest wige polqczemem tych dwdch procesdéw. Wyrazem
tego s3 m. in. wspblne narady wytwoércze wszystkich
pracownikéw oraz wspolna przynaleinoéé pracownikéw
prasy, wydawnictw 1 przemyslu graflcznego do jednego
zwiazku zawodowego. Wniosek z tego jasny: kazdy
dziennikarz winien znaé bazg techniczna produkeji gazety.

Trzeba jednak przyznaé, ze znaczenie ukladu graficz-
nego gazety (czy — modwigc prosciej — formy, w jakiej
tre§¢ gazety jest podawana) nie jest u nas w petni doce-
niane. W wyniku niedoceniania tego zagadnienia poziom
szaty graficznej niektérych pism — zwlaszcza pozawar-
szawskich — pozostawia wiele do zyczenia. Stan ten®
»wynika przewainie z dwoch przyczyn: po pierwsze —
z niedostatecznego politycznego i technicznego przygoto-
wania redaktoréw technicznych, co powoduje wiele blg-
déw o charakterze politycznym 1 uchybien od zasad
graficznego opracowania gazety partyjnej, a po wtére —
z nieumiejetnoci wykorzystania w pelni tych mozliwoéct,
jakie daje redakcjom posiadana przez nie technika.
W rezultacie gazeta jest czgsto Zle lamana, zle drukowana,
niewla$ciwie 1 nieumiejetnie wykorzystywany jest ma-
terial ilustracyjny®.

Na temat szaty graficznej gazety wielokrotnie dysku-
towala réwniez prasa radziecka. Tak np. ,,Prawda®
(Nr 72 z 1987 r.) pisala na ten temat co nastgpuje: ,,Re-
daktorzy techniczni chetnie nazywaja siebie ,,inzynierami
gazety“. Redaktorzy naczelsi gazet, ktorzy ze zdumiewa-
jaca latwosécia oddaja uklad graficzny pisma i jego la-
manie ,.komu popadnie”, nie rozumieja, ze technika ga-
zety to pohtyka ze redaktor naczelny nie sprawdzajacy
tamania i nie znajacy si¢ na tym, to kiepski kierownik
pisma. Redaktor gazety powinien zna¢ technike wydaw-
nicza'.

Dodajmy tu jeszcze, 12 w Zwiazku Radzieckim na
wszystkich uniwersyteckich sekcjach dziennikarskich tech-
nika wydawnicza wykladana jest przez kilka semestréw
i wydano tam wiele podrecznikéw na ten temat.

Sadze przeto, ze warto na tamach ,,Poligrafiki omé-
wié zamierzenia i prace nad nauczaniem studentéw tego

* Cytuje wg wydawnictwa Szkoly Partyjnej przy KC PZPR
»Uktad graficzny gazety” — W-wa, 1951, str. 6.
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przedmiotu, a zwlaszcza tej jego czebci, ktéra modwi
o wspblpracy dziennikarza z drukarnia. Byloby dobrze,
gdyby w wyniku tych uwag rozwingla si¢ na lamach
,,Poligrafiki” dyskusja na temat: co i jak nauczaé (w tym
zakresie) kandydatéw na pracownikéw redakcyjnych?
Ewentualne uwagi pracownikéw zakladéw graficznych,
ktorzy stale wspélpracujg z redakcjg techniczna gazet,
i instytutéw wydawniczych, bylyby niezmiernie cenne
przy ukiadaniu szczegbélowych programdéw nauczania.

Otéz program naszych studiéw dziennikarskich (méwie
o Sekcji warszawskiej) przewiduje wyktady i ¢éwiczenia
z tego przedmiotu w ciggu dwéch lat. Na pierwszym roku
— 1 godzing tygodniowo wykladu i 1 godzine éwiczen w
grupach (2 godziny co 2 tygodnie). Na drugim roku --
wyklad z éwiczeniami prowadzony jest w grupach w wy-
miarze 2 godziny co 2 tygodnie. W ten sposéb kazdy
stuchacz I roku ma z tego przedmiotu 2 godziny zajeé
tygodniowo, za$§ student Il roku 1 godzine tygodniowo.

W poréwnaniu z innymi przedmiotami nalciy ten
wymiar godzin uzna¢ za minimalny. Praktyka studiéw
uniwersyteckich przewiduje bowiem przy jedno czy dwu-
godzinnym wykladzie réwnoleglte 2-godzinne ¢éwiczenia
(a nie Jak w wypadku I roku 2 godziny co 2 tygodnie).
Rzadko réwniez spotyka si¢ w innych programach gru-
powe zajecia (wyktad z éwiczeniami), prowadzone raz
na 2 tygodnie, jak to ma miejsce na Il roku studiéw
dziennikarskich.

Ten stan rzeczy wynika Jednak z ogolnej struktury
studiéw dziennikarskich, a mianowicie z koniccznoéci
objecia programem prawie wszystkich podstawowych
dyscyplin humanistycznych. Ta konieczna dla zawodu
dziennikarskiego encyklopedycznoéé zmuszala autordw
programu do maksymalnego skondensowania poszczegdl-
nych dyscyplin, a m. in. i techniki wydawniczej.

Przy opracowywaniu programu wysuwano wnioski,
by wobec tego koniecznego $ciénienia programu przed-
miot ten zamknaé w 2 semestrach, dodajac na 1 roku
1 godzing ¢wiczen tygodniowo, czyli razem 2 godziny
tygodniowo ¢wiczen i 1 godzing wykladéw. Wéwczas
ogolna liczba godzin w programie pozostataby bez zmiany,
a skréconoby jedynie czas nauczania tego przedmiotu.
Praktyka wykazala jednak, iz decyzja ta nie bylaby
stuszna. Studenci winni bowiem w czasie studiéw zapoznaé
si¢ praktycznie z zakladami graficznymi i procesem tech-
nicznej realizacji gazety. W naszych obecnych warun-
kach jest to mozliwe jedynie droga praktycznych pokazéw
i wyciecczek do zakladéw pracy. Student poza nauka

Nmo’rl nasz wkroczyl zdecydowanie na droge wielkiego bu-
downiclwa i szybkiego postepu we wszystkich dziedzinach #ycia.
Nasza produkcja przemystowa wzrosla trzykrotnie w stosun-
ku do przedwojenncj. ZbudowaliSmy i budujemy setki nowych
wielkich fabryk, kidre pomnaiajq sile gospodarczq kraju i stu-
Zq zaspokajaniu  rosnqcych ludnoci.

potrzeb Stworzylismy

wiele galexi przemyslu, ktorych nie miala Polska za czaséw
kapitalistéw 1 obszarnikéw. Z zacofanego kraju rolniczego

staliSmy sie krajem przemyslowo-rolniczym.

Z PROGRAMU FRONTU NARODOWEGO



teoretyczna winien wigc zwiedzi¢ w sposob zorganizowany
takie zaklady, ktére sa wyposazone w technike typogra-
ficzna (lamanie, maszyny), w chemigrafie, rotograwiurg
1 offset. Wycieczki winny si¢ odbywal najwyzej w 20-
osobowych grupach, przy zapewnieniu dobrego instruk-
tarzu w czasie tych pokazdw.

Czyli: na I roku winno si¢ zorganizowaé przynajmniej
4 wycieczki-pokazy dla okoio 20 grup, co daje 80 grup
wycieczkowych w ciagu 10 miesigcy zaje¢. Aby program
ten wykonaé, nalezaloby zatem przez caly rok szkolny
organizowaé co tydzien 2 wycieczki-pokazy. )

Na taka przepustowo$¢ nie moze sobie obecnie pozwo-
li¢ ani Sekcja Dziennikarska, ani warszawskie zaklady
poligraficzne. Zdecydowano zatem prowadzié zajecia przez
dwa lata, co rozladowuje program pokazéw do dwdch
tygodnicwo 1 poza tym pozwala sluchaczowi na ponowne
skonfrontowanie swych wiadomoéci w czasie praktyki
wakacyjnej i sprawdzenie ich zastosowania w [i roku
studidw.

Program zaj¢¢ z techniki wydawniczej (w czebci po-
ligraficznej) obejmuje kilka grup zagadnien. A wiec:
1) krotki zarys historii druku i pisma, 2) organizacja
wydawnictw i zakladéw poligraficanych, 3) ogélny opis
trzech technik drukarskich, 4) krétka informacj¢ o che-
migrafii, 5) o farbach drukarskich, 6) o papierze, 7) style
i metody ukladu graficznego gazety i ksiazki, 8) opraco-
wanie re¢kopisu (adiustacja techniczna) i kontrola druku.

Omoéwimy krotko kolejne grupy tych zagadnien.

Zarys historii druku podany jest stuchaczowi w bardzo
wielkim skrécie i ma jedynie na celu ulatwienie zrozu-
mienia poéZniejszego opisu technik drukarskich.

Podobnie w wielkim skrdcie potraktowana jest orga-
nizacja wydawnictw i zakladéw graficznych. Przezna-
czono na ten temat zaledwie dwie godziny wykladowe.
Wymiaru tego nie moina jednak zwigkszyé bez powigk-
szenia ogdlnej liczby godzin na technike wydawnicza.

Opis trzech technik druku potraktowany jest w pro-
gramie nieco szerzej. Na wykladzie omawia sie zasady
zaréwno druku wypuklego jak i plaskiego oraz wklgslego.

Przy druku wypuklym stuchacz zapoznaje si¢ z ma-
teriatami 1 miarami drukarskimi, sprzetem drukarskim
oraz (w drodze opisu i pokazéw) z technika sktadu recz-
nego i maszynowego. Kilka zaj¢d po$wiecono opisowi
maszyn drukarskich (dociskowe, plaskie, rotacyjnc) i ich
zastosowaniu przy produkcji gazet 1 czasopism.

Stosunkowo wiecej uwagi po§wigcono na zapoznanie
studenta z technika offsetu i rotograwiury, w sensie zro-
zumienia przez stuchacza najogolniejszych zalozen tych
technik.

Réwniez dokladniej omdwione sg procesy fotomecha-
niczne w chemigrafii i wymagania, jakic stawia redakeji
technika ilustracyjna (jako$¢ i wymiary zdjeé, zastoso-
wanie rastréw itp.).

Poza tym stuchacz otrzymuje krétka informacjg prak-
tyczng o stereotypii (rodzaje matryc, kalander, prasa hy-
drauliczna, metoda odlewnicza i elektrolityczna), o me-
talach i stopach drukarskich, o farbach drukarskich, ich
zastosowaniu i wplywie na jakoé¢ druku oraz o gatunkach
i formatach papieru.

Wszystkie wiadomoéci z zakresu techniki poligraficz-
nej maja na celu ogdlne zarnajomicnie stuchacza z pro-
cesem realizacji technicznej gazety, czasopisma i (w mniej-
szym stopniu) ksigiki. Rzecz jasna, obejmuja one tylko
ten zakres wiedzy, jaki jest niezbe¢dny dla dziennikarza
i autora w jego pracy redakcyjnej, polegajacej m. in.

na kontakcie z zakladem graficznym. Student nie jest
obcigzany szczegblami proceséw technologicznych, co
umozliwia objgcie tak obszernego materiatu w 90-ciu go-
dzinach zajec.

W czasie studiéw stuchacz — jak wspominaliémy —
winien zwiedzi¢ 4 rézne dzialy zakladéw poligraficznych.
Po kazdym pokazie ma on odby¢ konsultacje (z wykta-
dowcg lub asystentem), w czasie ktorej wyjasniane sg
zagadnienia trudniejsze i sprawdzana praca stuchacza nad
systematycznym opanowywaniem materialtu.

Drugi rok studiéw po$wiccony jest w zasadzie pracy
nad rekopisem 1 ukladem graficznym gazety. Zajecia
odbywaja si¢ w formie wykladu z ¢wiczeniami.

Stuchacze przeprowadzajg adiustacje materiatu, wy-
znaczajac wielko$¢, kréj pisma, szeroko§¢ tamu, rozmiary
tytutu itp.

Uklad graficzny gazety zajmuje wigkszo$é zajeé na
IT roku, przy czym technika tamania gazety rozpatrywana
jest stale w tacznoéci z tredcig pisma i politycznym zna-
czeniem materialu wniesionego na kolumne. Jednosé
treéci i formy gazety jest podstawowa cecha tej pracy.

W czasie zajeé przerabiane sg praktycznie réine style
tamania gazety (statyczne-dynamiczne, poziome-pionowe,
pelnymi blokami-kolankowe). W wykladzie uwzgledniono
réwniez szeroko nowe elementy radzieckiej systematyki
tamania kolumny.

Jako prace szkolne i domowe sluchacze wykonujg
makiety kolumn réinych pism oraz przeprowadzaja ana-
lizg ukladu graficznego prasy krajowej i zagranicznej.
W r. b. zamierzamy podwigci¢ wigeej uwagi krajowej
prasie fabrycznej. Istnieje ponadto projekt przekazywa-
nia redakcjom tych pism uwag 1 wnioskéw, jakie zostang
wysunigte na seminariach i na kole przedmiotowym.
Przewiduje sig réwniez omawianie specyfiki szaty gra-
ficznej pism periodycznych (tygodniki, miesi¢czniki) oraz
pracy nad materialem ilustracyjnym w gazecie z szerszym
uwzglednieniem drukéw i oryginaléw kolorowych.

Zajecia zamyka wyklad na temat najnowszych do-
éwiadczeh radzieckiej poligrafii i rozwoju ruchu wy-
dawniczego w Polsce w okresie Planu 6-letniego.

Warto tu wspomnieé, iz w r. ub. uruchomiony zostal
na Sekcji zakiad naukowy Techniki Wydawniczej i Gra-
fiki Gazety. Zaklad ten posiada juz wlasna — na razie
skromng — biblioteke podreczna oraz gromadzi stale
pomoce naukowe z tej dziedziny, jak przezrocza, plansze,
makiety itp. Pomoce te sa stale wykorzystywane na wy-
kladach i1 éwiczeniach, co znacznie ulatwia mlodziezy
nauke. Ostatnio np. Zaklad otrzymal z DSP szereg ta-
kich pomoce, jak klisze, formy wklgstodrukowe i offse-
towe, kolumny ,,Trybuny Ludu“ w metalu, perforowane
tamy monotypowe, matryce itp. ~ Mieczyslaw Kafel

o

Redakcja  ,Poligrafiki™ chetnie zamiesci materialy,
napisane przez pracownikéw poligraficznych, bedqce kry-
tycznym spojrzentiem na wspolprace technicznych redak-
toréw gazet 1 instytutéw wydawniczych z zakladami
graficznymi;  pozadane jest réwniez, aby glos zabrali
absolwenci Sekeji Dziennikarskiej, ktérzy zajmuja jui
odpowiednie stanowiska w redakcjach dziennikéw oraz
w instytutach wydawniczych 1 by stwierdzili — na pod-
stawie swych dofwiadczer z drukarniq i drukarzami —
czy napotykajq trudnodci w pracy na skutek pewnych
brakéw w swoich wiadomodciach z dziedziny poligrafii

i jakie ew. odczuwajq braks. REDAKCJA.
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Kongres drukarzy wegierskich

W ub.r. odbyl si¢ w Budapeszcie kongres wegierskich dru-
karzy i papiernikéw, poSwiecony technicznym i eckonomicz-
nym zagadnieniom wegierskiego przemystu poligraficznego
i papierniczego.

W kongresie wzicli udzial czolowi przedstawiciele wegier-
skiego drukarstwa, racjonalizatorzy, przodownicy pracy, inzy-
nierowie i technicy oraz delegaci zagraniczni ze Zwiazku Ra-
dzieckiego, Czechostowacji, Niemieckiej Republiki Demokra-
tycznej i Polski.

W czasie kongresu wygloszono szereg referatéw.

Wykladowca na Wydziale Poligraficznym Politechniki Bu-
dapesztenskiej, Pal Bayer, méwil na temat teoretycznych pod-
staw reprodukcji kolorowych obrazéw przy pomocy metody
maskowania.

Ogélnie stosowane metody maskowania oparte sa na teorii
dra Alberta, ktéry juz w r. 1898 opracowal zasady mechani-
zacji korekty. Wedltug tej tecrii korekty mozna dokonaé w ten
sposéb, Ze na negatyw naklada si¢ odpowiedniej sity pozy-
tyw, ktéry usuwa z negatywu nadmiar czerni. Teore-
tycznie wiec — gdybySmy tylko mogli uzyskaé tego rodzaju
pozytyw — mozna by kaidorazowo uzyskaé czyste 3 zasadni-
cze kolory, ktére wystarczyloby zadrukowaé uzupelniajaca 4-ta
barwa koloru czarnego. W praktyce jest to jednak niemozliwe,

dlatego mectod maskowania jest duzo — znamy ich ponad 12;
wszystkie one szukaja najlepszej drogi do mechanizacji ko-
rekty.

Aby dobrze podkre$li¢ réznice miedzy metoda recznej i che-
micznej korekty a maskowaniem, opiszemy ogélnie obydwie
metody.

Metoda retuszu recznego. Retuszer koryguje najpierw kolo-
ry zasadnicze: z6lty, czerwony, niebieski.

1) Kryje na wszystkich trzech pltytach farba kryjaca
wszystkie te tony, ktére winny mie¢ pelne pokrycie jako czy-
sty z6lty, czerwony lub niebieski; koryguje wszystkie tony wg
wzajemnego ich stosunku na oryginale.

2) Kryje farba kryjaca wszystkie te miejsca, ktére wg
oryginalu winny byé koloru zielonego, oranzowego lub fiole-
towego, a ktére w zasadniczych kolorach winny posiadaé pel-
ne pokrycie.

3) Koryguje wszystkie drobne elementy rysunku w zasadni-
czych kolorach. Szczegdlnag uwage zwraca na te tony, gdzie
wymagany jest szary kolor.

4) Oczyszcza z tondéw miejsca biale wg oryginaltu.

5) Retuszuje kolory uzupelniajace, tj. zielony, oranzowy
i fioletowy.

Na i6ltej plycie mocno oslabia nadmiar zdltego koloru
w fioletowych miejscach oryginatu.

Na plycie czerwonej mocno ostabia nadmiar koloru czer-
wonego w zielonych miejscach oryginalu.

Na niebieskiej plycie mocno ostabia nadmiar nicbieskiego
koloru na oranzowych miejscach oryginalu.

Na kazdej plycie koryguje przesunigcie tonéw, poczynajac
od obu koticéw, tj. $wiatla i cienia, i idac do $rednich tondw,
ktére na ogdl wypadaja przy zdjeciach dobrze.

Metoda maskowania. -Stosowane na Wegrzech metody
opieraja sie na sposobach maskowania Kodaka lub dra
Alberta. Obydwa sposoby oparte sa na matematycznym rachun-
ku densytometrycznym, okreélajacym stopien nasilenia maski
do odpowiedniego negatywu.

Przytaczam tylko schemat pracy, aby czytelnik mégl po-
réwnaé z podanym juz sposobem recznym:

1) Wykonywa sie trzy normalne wyciagi, jak do retuszu
recznego: negatyw zdlty, czerwony i niebieski.
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2) Z negatywu czerwonego i nicbieskiego kopiuje si¢ stabo
diapozytyw réwny 50% normalnej sily. Sa to tzw. maski.

8) Dokladnie na punktury montuje si¢ normalny negatyw
#6lty z maska czerwona i kopiuje siec w kamerze lub w kon-
takcie; otrzymany diapozytyw jest juz skorygowanym zéltym
diapozytywem, w ktérym wymagany uzupelniajacy retusz jest
juz zupeinie maly.

4) W ten sam sposéb, nakladajac na punktury czerwonego
negatywu maske z niebieskiego negatywu otrzymujemy skory-
gowany diapozytyw czerwony.

5) Negatywu niebieskiego nie maskuje sie.

Uzupelniajacy reczny retusz na skorygowanych diapozy-
tywach wynosi okolo 30% czasu normalnego retuszu.

Sa jednak powaine trudnosci, ktére hamuja wprowadzenie
maskowania do produkcji. Pierwsza — to trudno$é w otrzy-
maniu maski o odpowiedniej sile. Konieczne sa tu densytome-
try, przy pomocy ktérych moina okre§li¢é matematycznie war-
to§¢ maski w stosunku do korygowanego negatywu. Warto$é te
praktyka okre§lita w stosunku: negatyw : maska = 100 : 40.

Druga trudnoscia jest dobre spasowanie negatywu z maska.
Aby unikna¢ mozliwych znieksztalcef, nalezy stosowaé maske
nieostra. Otrzymaé mozna ja w ten sam sposéb, ze przy wy-
twarzaniu maski nalezy migdzy negatyw i film (na maske) wlo-
zy¢ cienki celofan bardzo przezroczysty.

Druga metoda maskowania jest stosowanie masek negatyw-
nych, opisanych dokladnie w procesach technologicznych 4-ko-
lorowej skali offsetowej C.U.W.

Celem ulatwienia maskowania uzywa si¢ na Wegrzech dwu
aparatéw densitora i densytometru.

Densitor jest to automat do mierzenia ilo§ci $wiatla przy
fotografowaniu. Dzigki niemu moina wykonywaé wyciagi, kto-
rych stopieh i gesto§é jest z goéry okre§lona. Wykonanie ta-
kich wyciagéw jest mozliwe tylko woéwczas, jesli ekspozycje
mierzymy nie jednostkami czasu, lecz jednostkami $wiatla.
Denisitor funkcjonuje na zasadzie elektroniki. Przy pomocy
tego aparatu mozna — zachowujac identyczne warunki fo-
tografowania, jak: sktad wywolywacza, jego temperaturg,
czas wywolywania itp. — w kazdej chwili powtérzyé zdjecia
w identycznej gestoéci, nawet w réznych warunkach. Na den-
sitorze mozna prostym sposobem notowaé¢ dane ekspozycji na
réznych materialach o réinych gradacjach. Réwniez przy ba-
daniu przydatnoéci filtréw, blend itp. aparat ten oddaje po-
wazne ustugi.

Drugim aparatem niezbgdnym do mechanicznego retuszu
jest densytometr, stuzacy do obliczania i okrelania gestosci
i gradacji wyciagéw kolorowych oraz pozytywéw kontakto-
wych.

Ludzkie oko mie jest w stanie ocenié¢ i zmierzyé gestodci
gradacji. Zastosowanie takiego instrumentu optycznego, kto-
ry z dostateczna doktadno$cia wykona wszystkie konieczne
pomiary, jest sprawa niezwykle waina. Takim aparatem jest
whaénie densytometr, ktéry moze funkcjonowaé na zasadzie
optycznej, albo na zasadzie elektronowej.

Densytometr elektronowy jest najdokladniejszy, gdyz nie
wchodzi tu w gre subiektywnoéé osoby obserwujacej. Doktad-
noéé jego jest tym wicksza, ze nie wlacza si¢ go bezposrednio
do sieci, lecz funkcjonuje w polaczeniu ze stabilizatorem (wy-
réwnywaczem wahan napiecia). '

Densitor i densytometr jest potrzebny do maskowania,
uproszezenia i znormalizowania pracy fotografa. Aparaty te
budowane sa na Wegrzech seryjnie, gdyz zagadnienie skro-
cenia skali druku offsetowego do 4 koloréw jest obecnie naj-



wazniejszym tematem badan instytutu badawczego. Nad za-
gadnieniem tym w oparciu o densytometr i densytor pracuje
kilka zakladéw, alc catej metody technologicznej jeszcze nie
opracowano.

Picrwsze préby przekonaly o realnosci tej metody, ale przy
zachowaniu odpowiedniej jakoSci papieru, farb i filméw. Sa-
mo opracowanie rezimu technologicznego proceséw przygoto-
wawczych napotyka na powazne trudnoéci.

O mozliwosciach rozwojowych wklestodruku méwit Bernhard
Gasch, przedstawiciel NRD, pracownik Instytutu Badawczego.

Niemiecki Instytut Badawczy w Lipsku pracuje obecnie nad
nastepujacymi zagadnieniami:

1) usprawnienie trawienia cylindréw.

2) odreczne prébne druki,

3) usprawnienie pasowania,

4) usprawnienie tloczenia w druku,

5) wprowadzenie w miejsce dotychczasowego rastra wkle-

stodrukowego rastra autotypijnego,

6) zastapienic papieru pigmentowego bezposrednim kopio-

waniem.

Opiszemy pokrétce kazde z wymienionych zagadniet.

1) Cheac daé trawiczowi pewnoéé wynikéw w procesie
trawienia cylindra, kopiuje si¢ razem z montazem specjalna
szara skalg wieletonowa, ktérej poszczegélne stopnie maja
z gory okreSlona i wymierzona gesto$é krycia. Technologicznie
ten proces kontrolny nie jest jeszcze catkowicie opracowany.
Instytut zbiera do$wiadczenia.

2) Aby w ciagu procesu trawienia méc sprawdzié stopie
glebokosci trawiacz Lohse z Lipska opracowal metode recznego
wykonywania préb. Sam proces wyglada nastepujaco:

Wynalazca nadaje zadane miejsce rysunku lub sama ska-
lg specjalna wolno schnaca farbg. Farbe nanosi si¢ pedzlem:
nadmiar zbiera si¢ recznym raklem. Czystym recznym wal-
cem z masy toczy si¢ po nadanym farba miejscu, przy czym
farba przechodzi z cylindra na toczacy sic walec. Toczac na-
stepnie walec po klejonym papierze, otrzymujemy odbitke da-
nego miejsca.

W ten sposéb unika si¢ postejéw maszyny z powodu ewen-
tualnej korekty na maszynie.

8) W celu. uniknigcia postojéw z powodu zltego pasowania
przy przenoszeniu pigmentu trawiacz Baum z Lipska opraco-
wal specjalny aparat kontrolny. Skiada si¢ on z dwéch prze-
suwalnych mikroskopéw, umieszczonych na jednej szynie. Kaz-
dy mikroskop posiada wyryty na szkle krzyzyk do pasowania
na wzér podobny w lunetach montazowych. Krzyzyki te na-
stawia si¢ na odpowiednie punktury danego koloru przy po-
mocy specjalnego przesuwacza mikroskopu. Zamocowany
w odpowiedniej pozycji aparat przenosi si¢ na drugi cylinder
wg stalych uchwytéw szyny i przez szkla mikroskopu sprawdza
si¢ pasowanie punktur mikroskopéw z punkturami drugiego
koloru na cylindrze.

Aparat ten z powodzeniem mozna zastosowaé i do montazu,
a przez dodanie $rodkowego mikroskopu moina go usprawnié
do rozkladania bledéw na boki.

Aparat powyiszy stuzy do kontroli pasowania wzdluz osi
cylindra.

Do kontroli wzdluz obwodu stuzy drugi specjalny aparat,
zbudowany w ksztalcie duzych pélokraglych cegbdw, zaopa-
trzony w specjalny ruchomy czujnik. Aparat ten sluzy jed-
nocze$nie i do badania réwnoéci obwodu cylindra na calej je-
go osi, aby zapewnié réwno$é tloku.

4) Specjalna uwage zwraca si¢ na taki sklad kapieli galwa-
nicznych, aby juz w czasie galwanizowania otrzymaé mozliwie
gladka powierzchnie. Szlifowanie i polerowanie miedzi i chromu

ogranicza si¢ do minimum, gdyi operacje te maja ujemny
wplyw na réwnoé¢ obwodu i powoduja dyferencje przy tlo-
czeniu.

5) Pokrywanie miedzia i chromem odbywa sie pod §cista
kontrola; bada si¢ zachowanie ustalonych norm dla gruboéci
nanoszonych warstw. Ten punkt postgpu technicznego, maja-
cy. na celu wprowadzenie do druku rastra autopijnego i wy-
rugowanie z procesu technologicznego pigmentu, jest najdo-
nio$lejszym momentem. Metoda ta wyklucza pélton, a wlasci-
wie w glebokich cieniach daje pélton o dotychczasowym cha-
rakterze, w $rednich za§ i §wiatlach posiada charakter rastra
autotypijnego.

Qdpada tu szereg dotychczasowych trudnoéci w postaci
skomplikowanego kopiowania zdje¢é péltonowych na pigment,
przenoszenia pigmentu na cylinder i wreszcie trudny proces
trawienia cylindra. R

Przy druku autopijnym diapozytywy sa rastrowane. Lat-
wiej wigc mozna oceniaé warto$¢ ich tonéw wedlug wielkosci
punktéw. Szczegdlne ustugi oddaé tu moze aparat do mierzenia
iloci punktéw.

Przy poéltonach naleizy sie postugiwaé bardziej skempliko-
wanymi densytometrami. ,

Przenoszenie pigmentu z kopia autotypijna jest duzo lat-
wiejsze niz péltonowe, gdyz mamy tu tylko do oceny dwa stop-
nie: czern i bialo§é. Rysunek jest bardzo przejrzysty, latwy
do oceny przy trawieniu, gdyz ocenia si¢ go wedlug metody
trawiacza chemigraficznego.

Cylinder z kopia autotypijna bedzie bardziej wytrzymaly,
gdyz najmniejsze punkty rastra w $wiatlach sa glebokie w sto-
sunku do swej wielkoéci, a wiec i bardziej odporne na tarcie.
Ewentualne tonowanie cylindra latwo usunaé bez obawy uszko-
dzenia trawionki. -

Obok tych zalet druk z kopii autotopijnej ma jednak i swoje
wady, a mianowicie — farba, szczegélnie w druku jednokoloro-
wym, traci swéj wklestodrukowy polysk i zywo§é. W druku
wielokolorowym straty te sa znacznie mniejsze.

Druga trudnoécia druku z kopii autotypijnej tj. przy uzyciu
zwyklego rastra autotypijnego, jest trudno$¢ uzyskania takiej
glebi w cieniach, jak to ma miejsce przy rastrze wklestodru-
kowym.

Moina tu ié¢ §ladem wklestodrukarza Winmera z Chemnitz,
ktéry stara sie obejs¢ te trudno$é stosujac podwéjne rastry
i tzw. ,,Skalenrastern®.

Metoda ta pozwala peza tym catkowiecie wyeliminowat
z robét przygotowawczych papier pigmentowy, gdyz rysunek
kopiuje si¢ tu bezpoirednio z diapozytywéw na cylinder, po-
kryty emulsja $éwiatloczula. Poniewaz uZywa sig tu przewal-
nie chromowego kleju rybicgo, nalezy specjalna uwage zwro-
ci¢ na jego gatunck. Najlepszy jest typu de Page. W maga-
zynach nalezy posiadal zawsze wickszy jego zapas, gdyz pro-
dukcja tych koloidéw jest bardzo nieréwnomierna co do cec.}}
$wiatloczulodci i mozliwoéci uzyskania odpowiednich grgdacp
kopiowanych tonow.

Idea druku wklestego z kopii autotypijnej nie jest nowa.
Juz w roku 1910 dr Mertens opracowal te metode catkowicie
razem z odpowiednig aparatura. Metoda ta drukowano nawet
codzienna prase. Niemoinoéé jednak uzyskania glebi spowo-
dowala zaniechanic jej. Znane sa obecnie jego bardzo po-
mystowe urzadzenia, mp. naéwietlanie obracajacego sig cylin-
dra przez waska smugeg $wietlna. Niemniej jednak, chcac me-
tode te wprowadzi¢ do produkcji w skali przemyslowej nale-
zaloby od poczatku przemysle¢ cala aparature. ’

Blizsza analiza druku z kopii autotypijnej bez pigmentu
pozwala wysnué nastgpujace mozliwoéci zastosowania tej me-
tody w stosunku do plyt i cylindréw, tak ze zdjeé pbitono-

wych, jak i rastrowych:
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Sporzadzenie ; : 5

Druk dig poz%v Y Kopiowanie i Trawienie
1. z plyt autctypijne bezposrednio na plyty ¢ bezposrednie bez uzycia pigmentu
2. z cylindréw - ¢ bezposrednio na cylindry ! . . .- .
3. z plyt 5 posrednio na pigment \ posérednie proez pigment
4, z cylindréw - 9 " & } vy 55 o
5. z plyt polionowe bezposrednio na plyty ‘ bezposrednie bez uZycia pigmeutn
6. z cylindréw 5 bezposrednio na cylindry = o — w

Jak widaé z powyiszej tabeli, wszystkie procesy mozemy
podzieli¢ na dwie grupy:

1) kombinacje 1 — 4, ktére opieraja sie na rastrach auto-
typijnych: przy tych kombinacjach farba traci w druku
na polysku bez wzgledu na to, czy pracuje si¢ tu bez pigmen-
tu, czy z pigmentem. Jednokolorowe druki uzyskane z tych kom-
binacji beda wiec znacznie mniej zywe, niz otrzymane dotych-
czasowa metoda péltonowa.

Natomiast nadaja sie do druku wielokoiorowego, gdzie
pewno$é naleiytego wykonania formy do druku i gwarancja
staloSci druku odgrywa wazniejsza role.

2) Kombinacje 5 — 6 w niczym nie ustepuja dotychczaso-
we] metodzie pod kazdym wzgledem, a przewyzszaja ja na-
lezytym wykonaniem formy do druku.

Istwan Dekamy, pracownik wegierskicgo Istytutu Badaw-
czego, méwil w obszernym referacie o wodnoemulsyjnych far-
bach wklestodrukowych.

Farby wklestodrukowe na Wegrzech produkowane sa na
bazie benzolu. Préby zastapienia benzolu mniej szkodliwym
rozpuszczalnikiem prowadzil w r. 1879 Karol Kli¢, wlasciwy
twérca wklestodruku w dzisiejszej postaci. Usilowania te pod-
jete przez innych doprowadzily jednak tylko do niemal pow-
szechnego zastosowania kombinacji benzol—toluen—ksylen.

Préby te sztyw nastepujacych kierunkach:

1) Zastapienie benzolu i jego homologéw lekka benzyna
zmniejszylo niebezgieczefistwo tylko czeSciowo, gdyz sama
benzyna jest réwniez szkodliwa dla zdrowia i latwopalna, poza
tym w dalszym jednak ciagu nalezalo dodawaé benzolu lub
jego homologéw. Bieg maszyny musial tu by¢ wolniejszy lub
stosowana dluzsza ta$éma, wzglednie intensywniejsze suszenie.

2) Uzycie spirytusu i szelaku do pokostu wklestodrukowego
usunglo w pewnej mierze powyisze niebezpieczenstwo, suszenie
jednak bylo za wolne, koszta produkcji bardzo wysokie.

3) CzeSciowe rozwigzanie sprawy przynioslo uiycie roztwo-
ru 30%o-owego spirytusu, ktéry dawal farby calkowicie nieroz-
puszczalne.

4) Zastosowanie tylko czystej wody dawaloby farbe roz-
puszczalng w wodzie, a wicc nie nadajaca si¢ do druku.

W oparciu o powyzsze doéwiadczenia Istwan Dekamy roz-
poczal wlasne badania, dazac do tego, aby jednak nie zmienia¢
ani samego procesu technologicznego druku, ani konstrukcji
maszyn.

W Zwiazku Radzieckim zastosowano tzw. termofarby, nic-
palne i nieszkodliwe dla zdrowia.

Termofarba jest plynna, wymaga jednak ogrzewania cy-
lindréw z forma. Schniecie farby nastepuje bezposrednio po
ostudzeniu. Metoda ta wymaga wiec konstrukcyjnych przerd-
bek maszyn.

Dekamy wzial tu pod uwage nastepujace mozliwoéci zasto-
sowania czystych farb wodnych:

1) Farbe wyprodukowana na wodzie zahartowaé chemicznie
w sposéb podobny do hartowania cienkich warstewek kleju
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formaling. Dochodzil wicc tu nowy proces i mowa aparatura.

2) Spreparowanie chemicznie samego papieru jak to sie
stosuje przy zwiazkach dwuazowych. Réwniez wiec dodatko-
we operacje — abstrahujac od tego czy bylyby wykonywane
w papierni czy w drukarni.

3) Wyprodukowanie farb wodnych, ktére pod dzialaniem
tlenu i powietrza lub §wiatla staja sie nierozpuszczalne.

Metoda utleniania okazala si¢ jednak za wolna, zalezna od
wielu innych warunkdéw, jak: temperatura, gatunek papieru, za-
nieczyszczenia oraz wywolywala korozje cylindra miedzianego.
Metoda hartowania $wiattem, na wzér hartowania koloiddéw
z chromianami, okazala sie dobra, ale powodowala réwniez
korozje cylindréw miedzianych.

Metode te autor zastosowal do druku anilinowego, gdzie
zamiast spirytusu do produkeji farb anilinowych uzyt wody
z domieszka chromiandw. Roztwér wody wsigka tu miedzy
wldkna papieru, w czasie parowania powstaje na powierzchni
papieru skoncentrowany roztwér, ktéry pod wplywem Swiatta
twardnieje. Tego typu farby wyrugowaly juz cze$ciowo spiry-
tusowe farby anilinowe, od ktérych sa znacznie tahsze.

4) Najlepsza okazala sie droga zastosowania wodnej emul-
sji zywiczne]j, ktéra na powierzchni papieru tworzy warstewke
wodoodporna,.

Zasadniczym wyjéciowym materiatem jest tu kwas alber-
tolowy, syntentyczna iywica produkcji wegierskiej, pn. ,,Ste-
galit”. Zywica ta jest wysoce hydrofilna.

Kwas albertolowy przy pomocy pewnego emulgujacege $rod-
ka przechodzi w stan amikronowej dyspersji, tworzac nowy
typ pokostu.

Po otrzymaniu w ten sposéb pckostu wklgslodrukowego, do-
daje sie¢ do niego jakiego$ koloidu, np. gumy arabskiej, ktéra
ma tu za zadanie dawaé pokostowi pewien poslizg na cylin-
drze oraz zabezpiecza trwalo§é cech dyspersyjnych

Jako érodka barwiacego uzyé moina pigmen—t—EJ niskizej
koncentracji lub barwidel lakowych, oraz niskiej koncentracji
roztworéw kwasnych lub farb zasadowych w roztworze jakic-
goé rozpuszczalnika organicznego.

Wodna farba wkleslodrukowa jest to wigc: Zywiczna emulsja
o najwyiszej dyspersji, ktéra dzieki koncentracji jonéw wodo-
ru, zabezpiecza najwyiszy Zeta-potencjal.

Ustalanie sie farby na powierzchni papieru przebiega w
dwdbch fazach:

| faza — zmniejszanie sie wiclko§ci dyspersji w drodze pa-
rowania, czefciowo za§é wsigkania we wlokna papieru.
Il faza — zmiana stanu emulsji; wodna farba zamienia

sic w warstwe silnie zwigzanej z woda zywicy ma skutek tegf),
iz potencjal spada do minimum i z tego powodu nastgpuje
koagulacja (krzepnigcie) roztworu.

Praca nie jest jeszcze zakonczona, badania trwaja. .

Pierwsza préba byla wykonana na maszynie arkuszowej.
Najpierw celem poréwnania wykonano druk farba I?ezwodnaz
z tego samego cylindra, z ktérego drukowano farb'aml na r(zzj
puszczalniku toluen—ksylen. Na skutek zbyt duzej zawartosci



w wodnej farbie pigmentu nie wszystkie oczka rastra byly wy-
pelnione farba.

Recepte zmieniono.

Ogélem przeprowadzo pig¢ préb, z tego jedng na ma-
szynie rotacyjnej. Za kazdym razem poprawiano jaki§ blad,
np. przy piatej probie obnizono czas schnigcia, dodajac wig-
cej kredy i podwyzszajac wiskoze farby.

Nie wszystkie jednak procesy chemiczne produkcji tych
farb sa w tej chwili jasne; np. nie zawsze udalo si¢ otrzymac
farby dobrej jakoéci, mimo zachowania dokladno$ci w recep-
turze i procesie technologicznym. Czasami zdarzalo sig, iz

Reprodukcjye

Zagadnienie reprodukcji obrazéw, rysunkéw i grafiki
artystycznej oraz upowszechnienie ich naleiy rozpatry-
waé pod katem potrzeby tego rodzaju wydawnictw i ich
roli spotecznej, pod katem mozliwoéci zaspokojenia tych

potrzeb, wreszcie pod katem wartosci artystycznej i gra-

ficznej reprodukcji dziel sztuki.

Rozwazajac problem zapotrzebowania na reprodukcje
artystyczne oraz role spoleczng tych reprodukcji nalezy
stwierdzi¢ — z jednej strony — olbrzymie wprost nie
zaspokajane dotychczas potrzeby warto§ciowej pod
wzgledem treéci it formy, starannie wydanej reproduk-
cji, z drugiej za$ strony — doniosla role tych reproduk-
¢ji w naszym zyoiu spolecznym, w odbywajacym si¢
obecnie procesic rewolucji kulturalnej. Podneszenie ogdl-
nego poziomu kulturalnego mieszkancow miast i wsi
wymaga udzialu wszystkich sztuk, a wigc i sztuk pla-
stycznych. Jest jednak wiele miast i miasteczek, ktére
podobnie jak wie$, nie posiadaja muzedéw i wystaw, a
ktérych mieszkancy nie maja innych mozliwoéci obco-
wania z dzielami sztuki, jak tylko za poérednictwem
lepszych lub gorszych reprodukcji tych dziel. Rowniez
jasne $ciany rosnacych z dnia na dzien nowych miesz-
kan, przedszkoli, szkdt, §wietlic 1 doméw kultury upo-
minaja si¢ o barwne reprodukcje.

W artykule ,Kultura wtasnoécia calego narodu®
(,,Przyjazn Nr. 46/1952) Jorge Amado pisze, iz w ZSRR
oryginaly dziet sztuki wiszg w muzeach, repredukcje za$
odbija sie w dziesiatkach tysiecy egzemplarzy. Repro-
dukcje te znajduja sie w kazym domu robotniczym 1
chlopskim, w kazdym warsztacie i biurze. Znajomo$é
malarstwa, zainteresowanie sztuka plastyczng zostalo
tam wpojone calemu narodowi.

Lecz, i to nalezy podkreslié, reprodukcje musza by¢
niewatpliwej wartoici pod wzgledem treéci i formy gra-
ficznej, aby mogly oddaé wyraz pickna dziet sztuki,
wywieraé dodatni wplyw wychawawczy, faktycznie
zdobi¢ $ciany mieszkan i wyrabia¢ poczucie pigkna u ich
mieszkancéw. Poza tym reprodukcje te musza byé do-
stepne dla szerokich rzesz odbiorcéw pod wzgledem ceny
oraz powinny by¢ wlasciwie kolportowane, rozpowszech-
niane. Bytem niedawno $wiadkiem sceny w sklepie, kiedy
na pytanie kupujacej, czy nie ma jakich§ ,,obrazkéw*
na §ciang, sprzedawca wyjal spod lady i niedbale po-
dal zakurzony, zmigty rulon reprodukcji, réinych map
itp. W spisie remanentowym przy tych artykulach bywa
zapewne umieszczana przez sprzedawcg uwaga: ,,Brak
chetnych nabywcoéw®, co z kolel nie zachegci réwniez
i wydawcy. '

emulsja koagulowala jui w naczyniu. Waine tez tu jest utrzy-
manie dobrego poSlizgu farby na cylindrze drukujacym. Nie
mniejsza uwage nalezy tu réwniez zwrécié na korozje cylindra.
W procesie druku tworzy si¢ czasami normalny proces gal-
wanizowania, gdzie farba jest elektrolitem, cylinder anoda,
a stalowe rakle, jak réwniez cynkowy kalamarz — katoda, co
szczegdlnie odbija si¢ ujemnie na delikatnej czesci rysunku.
Wazna jest réwniez temperatuta, w jakiej produkuje sie farbe.
Autor jest juz na ukonczeniu badan, gdyz stopniowo opa-
nowuje bhledy i wkrétce farby te wprowadzi do produkcji.

Edward Kusnierek.

dziel sztuki

Jako przyklad olbrzymich potrzeb w dziedzinie barw-
nych reprodukcji ,obrazkéw®, ,makatek® itp. ozdéb
mieszkann sluiy¢ moze fakt nastepujacy: Przed - kil-
koma tygodniami widzialem w Otwocku kilkadziesiat
straganéw, ustawionych z okazji miejscowego ,,odpustu®
Na straganach tych poza dewocjonaliami — ich war-
to§¢ artystyczna pomijam — i stodyczami znajdowaly
sie¢ wielkie ilo$ci ,,obrazkéw* (0zddb mieszkan) i zaba-
wek, ktére pod wzgledem tandety przewyiszaly wszy-
stko, co widzialem przed wielu latach na straganach
odpustowych i jarmarcznych na tak zwanej glebokiej
prowincji. Zaskoczylo mnie istnienie tak licznej jeszcze
tego rodzaju ,,prywatnej inicjatywy" i licznego tego ro-
dzaju ,,przemysiu”, zastanowil mnie popyt na tego ro-
rodzaju artykuly. Przeciez Otwock to nie ,,dziura®, to
miasto-uzdrowisko, polozone koto Warszawy. .

Fakt powyzszy, na pewno nieodosobniony, winien byé
powodem refleksji dla czynnikéw miarodajnych i pra-
cownikéw kultury oraz dla nas — poligraféw. Dokona-
lismy duzego wysitku, mamy wiele osiagnicé w dzie-
dzinie upowszechnienia kultury, a zatem nalezy zywié
przekonanie, ze zaniedbania na odcinku reprodukcji
dziet sztuki wkrétce zostana odrobione. ‘

Z kolei nalezy postawié pytanie, czy istniejg mozli-
wosci, warunki techniczne dla zaspokojenia zapotrzebo-
wania na barwna reprodukcje.

Niewatpliwie tak. Stan naszego przemystu graficz-
nego, postep techniczny w dziedzinie techniki reproduk-
cyjnej, a przede wszystkim kwalifikacje zawodowe nie-
licznych moze, lecz ambitnych zespoléw poligraféw, po-

DO PRENUMERATOROW!

Przypominamy naszym Prenumeratorom o koniecznofci od-
nowienia prenumeraty na rok 1953 w urzedach pocztowych lub
u listonoszy.

Urzedy, instytucje i organizacje, ktére z powodu braku
kredytéw nie mogly do dnia 15 grudnia br. wi§cié prenume-
raty za rok 1953 gotéwka, przeila pod adresem PPK ,,Ruch*
— Centralna Ekspedycja Warszawa, ul. Srebrna 12, zaméwie-
nia pisemne. '

Zamobwienia takie winny byé poparte zobowiazaniem dyre-
ktora i gléwnego ksiegowego zamawiajacej instytucji, ze na-
leino§é uregulowana bedzie w I kwartale 1953 r.

Jednoczeénie informujemy prenumeratoréw, ze zamdwienia
kredytowe, nie posiadajace w/w zobowiazania, mie beda przez

PPK ,Ruch®“ realizowane.
ADMINISTRACJA

13



zwalaja sadzi¢, ze 1 te zadania przemyst graficzny wy-
kona. Niektére z ostatnich wydawnictw doréwuuja naj-
lepszym wzorom w tej dziedzinie. Je$li istnieja jeszcze
trudno$ci, ktére mas zrazaja, je$li spotykamy jeszcze,
niestety, zbyt czgsto barwne druki na niedostatecznym
poziomie, to przyczyn tego nalezy szukaé raczej w zlym
ustawieniu pracy, w zlej organizacji pracy.

Czy wydawca powinien spodziewal si¢ wysokiej ja-
koéci druku trudnej, wielobarwnej reprodukcji w zakla-
dach graficznych, ktérych chlebem powszednim jest druk
tekstu i prostych kreskowych rysunkéw do ksiazek, druk
zwyklych ,karmelkéw lub ,torebek*? Czy moze to odbyé
sie bez ,,zrywéw*’ zalogi i maszyn, czy wreszcie nie naru-
szy to réwnowagi, rentownoéci zakladow?

A zatem warunki techniczne 1 organizacyjne przemystu
graficznego pozwalajg obecnie na to, aby wydzieli¢ lub
zorganizowa¢ na razie kilka zakladéw graficznych, a na-
stepnie dalsze do druku trudnego wielobarwnego, zebraé
~mocna‘ zaloge poligraféw, przydzieli¢ dobry sprzet i do-
bre materialy techniczne oraz postawié sprezyste kie-
rowniciwo. Tym, i tylko tym zakladom graficznym na-
lezy przydzielaé trudne prace repredukcyjne i nalezy
spodziewa¢ si¢ od nich wysokiej jakoéci.

Przechodzac do rozwazania problemu wartosci arty-
stycznej i graficznej reprodukcji dziel sztuki nalezy przede
wszystkim podkre$li¢ walory oryginatu, jego sile od-
dzialywania, jego urok, mimo szkodliwego niejedno-
krotnie dzialania czasu, wiekéw calych, mimo pewnego
zniszczenia. Nalezy podkresli¢ réinice, dystans, jaki
istnieje migdzy oryginalem dziela sztuki, a jego repro-
dukcja. Nawet najlepsza, najstaranniejsza reprodukcja
nie doréwna i nie moze doréwnaé oryginalowi, gdyz
sama dla siebie stalaby si¢ dzielem sztuki. Ale moze
1 powinna staranna reprodukcja zastapi¢ oryginal, od-
twarzajac wiernie jego treé¢, forme graficzna, fakture
i podstawowe barwy w granicach mozliwosci technicznych.
Istniejaca- technika fotoreprodukeyjna, sprzet techniczny

Nasze budownictwo rozwija si¢ w obliczu nieustajqcego za-
grozeniu pokoju przez imperialistéw amerykariskich oraz ich
wasali zachodnio-niemieckich i innych. Zbrojenia zachodnio-
niemieckich odwetowcéw i calego obozu imperialistycznego
xwracaja si¢ swym ostrzem przeciwko calo$ci naszych ziem,
przeciwko niepodleglosci Polski, przeciwko wszystkim mitujq-
cym wolnosé narodom.

Jedynie skutecznym $rodkiem przeciwstawienia si¢ tej groibie
jest: B

Wzmacnianie przyjaini i wspélnej walki o pokdj ze wsiysthi-
mi narodami bronigcymi swej niepodlegloici.

Wzmacnianie obronnosci panstwa w stuzbie pokoju.
Wzmacnianie sily gospodarczej kraju i jednoSci wewnetrznej
narodu. .

Sq to zadania, kiore wymagajq sit i Srodkow. Dzieki wladzy lu-
dowej mozemy sprostaé tym zadaniom. Dzigki naszemu ustro-
jowi spolecznemu lgczymy szybki rozwdj naszego pokojowego
budownictwa ze wxmacnianiem sit obronnych kraju i stopnio-
wym wzrostem dobrobytu mas ludowych.

Dlatego:

Zwierajmy. szeregi w walce o pokdj, o wykonanie Planu 6-
letniego.

Otaczajmy opiekq i milosciq Ludowe wO]slzo Polskze — straz
pokoju i niepodleglosci Ojczyzny.

Zaciesniajmy i poglebiajmy przyjazi narodu polskiego ze
Zwiqzkiem Radzieckim, umacniajmy jedno$é Swialowego obo—

zu obroncéw pokoju i niezawislosé narodéw.
Z PROGRAMU FRONTU NARODOWEGO
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i maszyny pozwalaja obecnie na osiagnigcie takich wy-
nikéw, ktore by $wiadczyly o wartosci i pigknie ory-
ginalu.

Jednak najlepsze nawet warunki techniczne zakla-
déw graficznych nie zapewnia uzyskania dobrych repro-
dukcji, gdy dobdr oryginatéw nie bedzie przeprowadzany
starannie. Poza trecia oryginalu dzieta sztuki i wy-
razem spolecznym, poza wartosclg artystyczna oryginal
winien odpowiadaé warunkom technicznym fotoreproduk-
cji, winien by¢ dostatecznie kontrastowy w $wiatlocie-
niach, w barwach. Brzmi to moze paradoksalnie, lecz
nie wszystkie dzieta sztuki i o niewatpliwej wartosci
kwalifikuja sie do reprodukcji. Przykladem moga stuzyc
skromne jednokolorowe szkice oléwkowe dawnych mi-
strzow lub nawet wspélczesnych artystéw, majace tyle
uroku w oryginale, a tak trudne do reprodukowania na
skutek zabrudzenia, pozacierania rysunku, zniszczenia i
zzétknigcia papieru. Szczegdlnej troski wymaga dobor
i reprodukcja grafiki artystycznej. Utrzymanie wlasciwe;]
sity koloru 1 sily $wiatel drzeworytu, utrzymanie ,niuan-
séw® akwaforty, akwatinty i mezzotinty, utrzymanie ko-
ronkowego rysunku suchej igly stanowi warunek zacho-
wania cech i wdzieku tych szlachetnych technik.

Pomijam omawianie trudnych 1 w duzej mierze de-
cydu]qcych o jakosci reprodukcp prac przy wykony-
waniu zdjeé fotograficznych i opracowaniu koloréw.
Tak przy retuszu rgcznym, jak i mechanicznym prace te
wymagaja niewatpliwie wysokich kwalifikacji, duzego
doéwiadczenia.

Pozostaje do omdwienia dobér farb graficznych i
papieru. Wydaje mi si¢, iz niestuszne jest usprawiedli-
wianie ztej jakosci drukéw barwnych przede wszystkim
jakoscia farb graficznych. Bowiem $cisle podobienstwo
pod wzgledem barw reprodukcji do oryginalu nie decy-
duje o wartoéci tej reprodukcji. Decydujacy jest raczej
fakt wiaéciwego doboru, zestawienia wszystkich kolorow
druku i uzycia wla$ciwej sily poszczegélnych kolorow oraz
staranno$¢: druku.

Szczegblnej uwagi wymaga uzycie odpowicdniego pa-
pieru lub kartonu do reprodukeji danego dzieta sztukiido
danej techniki druku. Niestety, zagadnienie to jest jeszcze
doéé czesto zaniedbywane, zaleine od przypadku, od po-
siadanych na skladzie zapasdéw itp. Czy mozliwe jest osiag-
niecie kontrastéw, biatych ostrych §wiatel oryginalu w
reprodukcji wykonanej na papierze o takim czy innym
odcieniu? Czy mozliwe jest uzyskanie efektow, migkko-
éci linii, waloréw cieni oryginaléw rysunkéw lub grafiki
artystycznej, wykonanych na papierach specjalnych, o
pewnych odcieniach kolorowych, na papierach szorstkich,
grcszkowanych, plétnowanych lub zzétklych na skutek
starooi — w repredukcji wykonanej na papierach bia-
tych, satynowanych? Oczywiscie, Ze nie.

W przypadkach koniecznoéci uzyskania efektéw bieli
lub odcieni specjalnych papieréw nalezy szeroko, lecz
ostroznie korzystaé z dodatkowego koloru, jako tla re-
produkcji. Druk tegoz tla-tinty wmoze jednoczesnie
zastapi¢ niezbedne przy druku wielokolorowym ,lami-
nowanie* papieru, ktére w tym wypadku moze by¢ po-
miniete.

Sumujac powyzsze uwagi nalezy podkreslié powazna
role przemystu graficznego i poligraféw w zaspokojeniu
zapotrzebowania na reprodukcje. Obok otrzymywanych
codziennie milionéw gazet 1 czasopism, obok tysigcy
podrecznikéw 1 ksigzek, milionowe rzesze obywateli
oczekuja wartosc10wych barwnych reprodukcji dziet
sztuki: Henryk Cylowski



Korekty, korekty, korektyl..

Na II Kongresie Inzynieréw i Technikéw Polskich mi-
nister Eugeniusz Szyr wyglosil przeméwienie o zaszczyt-
nej roli inteligencji technicznej w dziele budowy sit i wiel-
koéci naszej Ojczyzny. W czasie przeméwienia minister
Szyr w dwu krétkich a tresciwych zdaniach wyrazit hasto,
ktére winno przewodzié naszym wysitkom na najblizsze
lata Planu 6-letniego. Powiedzial on mianowicie:

»Rok 1953 winien byé rokiem generalnego podciqga-
nia i wyréwnywania szeregéw na froncie produkcji. Rok
1958 winien byl rokiem generalnej ofensywy w walce
0 jako$¢ na wszystkich odcinkach.”

W stowach tych jest zawarte wskazanie dla zwalczenia
jednego z najwiekszych niedomagan naszej branzy.

Zdajemy sobie dokladnie sprawe, ze z jakoécig pro-
dukcji drukarskiej i wydawniczej jest nienajlepiej. W co-
dziennej wspdélpracy wydawnictw z drukarniami obser-
wujemy zjawisko obnizenia si¢ jakosci jako zjawisko po-
spolite. W wypadkach szczegélnie groznych objawéw ob-
nizania jako$ci maja by¢ stosowane w odniesieniu do win-
nych daleko idace obostrzenia, a dla wyciagniecia wlaéci-
wych wnioskéw — wszelkie reklamacje szczegélowo ewi-
dencjonowane, jak nakazuje zarzadzenie CUW-u (Nr 58
z dnia 5. 6. 52).

Obnizenie jakoéci uwidacznia sie specjalnie dotkliwie
przy produkcji akcydenséw i ksiazek.

W dalszym ciagu chcialbym ograniczyé¢ sie do uwag
dotyczacych produkcji ksiazek. Na przykladzie wydanych
w ostatnich latach wydawnictw widzimy, ze podwyisze-
nie jako$ci ksigzek — zewnegtrznej i wewngtrznej — przy-
chodzi drukarniom i wydawnictwom z wielkim trudem
i ze brak jest im lekkoéci wykonczenia, ktéra winna cha-
rakteryzowaé dobrze wydane ksiazki. :

Dotyczy to nie tylko szaty zewngtrznej, jak: okladek,
obciecia, ptdtna, tloczenia, przyciecia kapitatki, organtyny
itd., ale réwniez wnetrza ksigzki — jej skladu, tamania,
druku itp.

Gdybyémy chcieli znalezé bezblednie wykonana w nor-
malnym procesie produkcyjnym masowa ksiazke, musie-
libyémy si¢ troche potrudzié.

Produkcja ksiazek, broszur i akcydenséw jest produk-
cja masowg tego rodzaju, ze $cista ocena jakosci prowa-
dzona po zakonczeniu procesu wytworczego jest
do$¢ trudna i pracochlonna, a poprawienie brakéw nie
zawsze daje dobre rezultaty. Stad wniosek, ze nalezaloby
jeszcze wieksza opiekg otoczy¢ wceze$niejsze etapy pro-
dukcji, nie czekajac na analize jakoSci gotowego juz wy-
robu, dalszy wniosek — ze dotychczasowe formy kontroli
sa niewystarczajace.

Do trudnoéci oceny prac drukarskich dolacza si¢ jesz-
cze brak obowiazujgcych kryteriéw oceny jakosci dla
wszystkich etapéw produkeji. Brak jest wytycznych, ktére
by w sposéb jasny i nie budzacy watpliwoéci — réwny dla
wszystkich — wskazywaly, w jaki sposéb ocenia¢ pracg
i jakie konsekwencje wyciggaé przy stwierdzeniu Zle wy-
konanych operacji.

Opracowanie kryteriéw oceny jest sprawa pilna. Dla
przyktadu podam, ze komisja pracujaca przy Wydziale
Ekonomicznym Zarzadu Gléwnego naszego Zwiazku przy
rozstrzyganiu ostatniego konkursu na najlepiej wykonana
ksiazke w kraju miala bardzo trudne zadanie do wykona-
nia, gdyz czlonkowie komisji widzieli efekty pracy, a nie
znali warunkéw, terminéw wykonania, rodzaju maszyn
i urzadzen, jakie staly do dyspozycji zaktadéw. Warunki

te bowiem w decydujacy sposéb wplywaly na ostateczna
jako§¢ ksiazki, a wigc powinny mie¢ wplyw i na decyzje
komisji.

Jednym z gléwnych powodéw obnizenia tempa pracy
i jakoéci na etapie skladu sa korekty. Korekty to
przystowiowa ,.ko§¢ niezgody* miedzy redakcja czasopism
lub wydawnictwem a drukarnia, miedzy biurem technicz-
nym a technikiem normujacym produkcje, oraz miedzy
tym ostatnim a skiadaczem. Niezgodno$ci te wynikaja
réwniez z braku pelnych kryteriéw do oceny prac obu
stron. '

Dalsze uwagi chcialbym ograniczyé tylko do zagad-
nien zwigzanych z ustaleniem kryteriéw oceny korekt.

Jest rzecza ogélnie znana, ze duze korekty tamia usta-
lone harmonogramy, sa Zle poprawiane przez sktadacza,
powoduja przediuzenie i podrozenie cyklu produkcyjnego,
zniechgcaja pracujacych korektoréw, sktadaczy i redak-
toréw; sa one w pracy ,zakalg”, z ktéra walka znuiyla
zapewne wydawnictwa i drukarnje i dlatego na od-
cinku korekt wspélpraca obu stron w ciagu lat powojen-
nych tak malo si¢ usprawnila. Na wielu zebraniach pro-
dukcyjnych w drukarniach — kiedy mowa o wspélpracy
z wydawnictwem czy redakcja dziennika — | korekty
i przerobki® sa stalym punktem programu narady.

Podobnie ma si¢ sprawa w wydawnictwach i redak-
cjach.

Wiemy, ze praca skladacza maszynowego nie jest a-
twa. Pozycja pewnego bezruchu tulowia, prawie mecha-
niczne 1 monotonne ruchy rak i palcéw, stale i wytezone
wpatrywanie si¢ w maszynopis (np. chociazby z 10%-
wym utrudnieniem), sztuczne $wiatlo, ciepto bijace z kotla,
opary olowiu, monotonny stukot matryc — to czynniki
powodujace zmeczenie skladacza i bedace m. in. przyczyna
powstawania bl¢déw. Spadajgce matryce ustawiaja sie
w wierszowniku jakc formy pelne bledéw, ktére po.od-
laniu zaczynaja przysparza¢ pracy wielu ludziom.

Wyiej przytoczonym zjawiskom fizycznym przeciw-
stawia olbrzymia wigkszo$¢ skladaczy swojg $wiadomoéé
polityczna, swoja postawe czlonka spoleczenistwa ludowe-
go, silnie zlaczonego we Froncie Narodowym, w realizacji
planowych zamierzeh kulturalnych Panstwa.

Skladacze, znajac doskonale wartosé stowa drukowa-
nego i bedac §wiadomi tej wartosci, fizycznym trudnosciom
swej pracy przeciwstawiaja swoja czujno$¢ i uwagg.
Wielu skladaczom za motto stuzy w pracy haslo ,sklada¢
bezblednie®.

W redakcjach dziennikéw i wydawnictw pracuja takze
ofiarni i $wiadomi swych zadah pracownicy kultury, jed-
nak w pracy redakcji dziennika, a przede wszystkim
w pracy wydawnictwa istniejg réznego rodzaju niedociag-
nigcia. Tutaj znéw niektérzy redaktorzy nastawieni sa na
skrocenie okresu produkcji i dlatego np. czasem nie
sprawdzaja realidéw maszynopisu — liczac tylko na swo-
ja wiedze, innym razem nie do$¢ skrupulatnie kontroluja
dokladnoéé przepisania na maszynie poprawionych ma-
szynopisow, wreszcie — przygotowujac rckopis do sktadu
1 czytajac go wielokrotnie — zaczynajg nie dostrzegal
oczywistych potknieé stylistycznych, bledéw gramatycz-
cznych, logicznych, interpunkcyjnych, czy tez zmieniaja-
cej si¢ pisowni imion wlasnych. Redaktor taki wie, ze do
pracy potrzebne jest wtedy tzw. ,$wieze oko” — jeszcze
jedno sprawdzenie przed oddaniem do skladania. A to
oznacza przediuzenie cyklu produkcyjnego o dalsze kilka
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dni — i z kolei stanowi grozbe opdznienia terminu odda-
nia do sktadu, grozbe zaplacenia kar umownych. W tej
sytuacji redaktorzy decyduja si¢ na oddanie do skladania
maferialéw niedostatécznie przygotowanych, powodujac
tym samym straty, o ktérych mowa na poczatku artykulu.

Nalezaloby sobie zyczy¢, aby wspoélpraca wydawnictw
z drukarniami na odcinku jako$ciowego przygotowania
maszynopiséw do sktadu udoskonalila si¢ i przetworzyta —
w myél dobitnych stéw tow. Bieruta, wypowiedzia-
nych na VII Plenum P Z PR: ,trzeba w nowej sytuacji
pracowaé po nowemu®,

»Nowa sytuacja“ dla drukarn, wydawnictw i redak-
cji — to wzrastajace tempo naszego budownictwa socjali-
stycznego. ,Nowa sytuacja“ — to setki tysigcy arkuszy
sktadu ksiazek, broszur i czasopism, to miliony egzempla-
rzy naktadéw, miliony opraw sztywnych 1 nowe olbrzymie
naklady drukéw w technikach wielobarwnych. ,,Nowa sy-
tuacja’ — to potanienie produkcji, to konieczno$¢ sta-
nowczego skrécenia cykléw produkcyjnych.

Czy w nowej sytuacji pracujemy po nowemu? Czy
stwarzamy sobie obustronnie warunki do takiej pracy?

Trzeba sobie jasno powiedzieé, ze ten odcinek wspél-
pracy ,lezy odlogiem".

Pierwsza przyczyna — wydaje mi si¢ — lezy w nie-
dostatecznym jeszcze poglebieniu ideologicznym zagad-
nien wspblpracy miedzy pracownikami wydawnictwa
i drukarni. Dla czeéci wspétpracujacych ze soba drukarzy
i redaktoréw sprawa popelnianych bledéw (nie méwiac
juz o przekraczaniu w tym wzgledzie zwyczajowych norm)
jest niedostatecznie zrozumiana i doceniana. To, ze bledy
wykrywamy 1 ,,w czyszczeniu“ je usuwamy, nie jest osta-
tecznym miernikiem sukceséw na tym polu. Strata czasu,
tego waznego w budownictwie socjalistycznym elementu
pracy, jest najbardziej dotkliwa.

Ten czynnik winien wywolaé¢ niepokdj, winien pobu-
dzié nasza czujnoéé w kierunku znalezienia Zrédet zta. To
sa powody ideologiczne.

A jakie sa powody rzeczowe?

Zla jako$é maszynopisu (powyzej pieciu poprawek na
stronie). Maszynopis taki jest przyjmowany przez dru-
karnie z doliczeniem procentéw za utrudnienie. Wy-
dawnictwa i redakcje uwazajg to za rzecz normalna,
usankcjonowana cennikiem. Oddajac maszynopis do skla-
du, co najwyzej ,,potargujg sie’ o ten procent. Ostatnie
zarzadzenia CUW-u bardziej rygorystycznie ujmuja te
kwestie, polecajac drukarniom odrzucaé Zle przygotowane
maszynopisy 1 traktowal takie wypadki jako niedotrzy-
manie warunkéw umowy.

Korekta wydawnicza (w tym autorska) jest robiona
czesto nie do$é czysto, z fantazja, niedokladnie, réznymi
kolorami oléwkéw i atramentow, z nastawieniem na ,,do-
my$lno$¢ skladacza®.

Korekta w drukarni staje si¢ czasem pasmem powta-
rzania btedéw — robienia nowych przy poprawianiu na-
znaczonych poprzednio. Zdarzaja si¢ tez nieuczciwe wy-
padki poprawiania co kilka wierszy, co sugeruje, ze skla-
daczowi chodzilo o ,naciagniecie normy*.

Rewizja w drukarni nie zawsze dobrze jest wykony-
wana. Wydawnictwo, podpisujac ksiazke do druku, jest
prawie pewne, ze wirdd wielu naznaczonych btedéw kilka
zostanie opuszczonych. Wtedy na przyklad zamiast orla
powstaje osla, z tytana robi si¢ tyrana — i w ten sposob
powstaja ,,chochliki” wypaczajace sens zdan, mogace pro-
wadzi¢ do zlych sformulowan politycznych i $wiadczace
o braku skrupulatnosci i odpowiedzialnoéci pracy rewi-
dentéw w drukarni.
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Ze powyzsze wypadki czesto sie zdarzaja, $wiadcza
chociazby erraty, ktoére widzimy w wielu ksigzkach.

Czy ten stan rzeczy mozna nazwal zadowalajgcym?
Absolutnie nie!

Biorac pod uwage wszystkie podane we wstepic spo-
strzezenia o specyfice prac drukarskich i wydawniczych,
trzeba jeszcze raz stwierdzié, ze wiele bledéw, wymagaja-
cych nastgpnie korygowania, powstaje z winy redaktora,
korektora lub skladacza, ze powodem ich jest nie dosé
odpowiedzialny, jesli zgota nie lekcewazacy stosunek do
spelnianych obowiazkéw, nieufnoéé we wlasne sily, ner-
wowy poépiech i tym podobne wlasciwoéci ztego stylu
pracy. Tym negatywnym wla$ciwoéciom trzeba wypo-
wiedzie¢ nieublagang i bezkompromisowa walke. Wszel-
kie pobtazanie prowadzi tutaj do wysokich strat mate-
rialnych, do zmniejszenia efektywne] wydajnoéci poten-
cjalu produkcyjnego drukarh i wydawnictw, do zwyzkl
kosztéw wlasnych, czyli do rezultatéw wrecz innych, niz
te, o ktdre walczymy w gospodarce uspolecznione;.

W walce tej niestety napotykamy jeszcze na réine
mniej lub wigcej zakorzenione bledne teorie, a mia-
nowicie:

Wsréd niektérych redaktoréw w wydawnictwach pa-
nuje przekonanie, ze ponowne przepisywanie maszyno-
pisow jest nieoplacalne i prowadzi do niepotrzebnej straty
czasu,

ze mozna nie opracowywacl dostatecznie maszynopisu,
bo 1 tak jeszcze bedzie okazja wniesienia poprawek
w szpaltach lub kolumnach,

ze np. trudniejsze przypisy mozna w maszynopisie
opuszczaé, bo przeciez doskiada si¢ je przed lamaniem
itp.

Niektérzy skladacze w drukarniach natomiast sadza:
ze nie warto poprawia¢ wszystkich bledéw; mniej po-
prawionych bledéw w szpaltach, to predzej wykonana ko-
rekta, predzej wykonana korekta — to wyzsze przekro-
czenie norm.

Sadza réwniez, ze nie poprawione bledy w szpaltach
poprawi si¢ w lamaniu — zndéw predzej wykonana ko-
1ekta, znéw wyzsze przekroczenie norm.

Niestety, to sa fakty. Fakty, ktére istnieja dzigki na-
szej poblazliwosci, gdyz w walce o zmniejszenie korekt
za malo dotychczas korzystamy z metody krytyki, metody
wytykania razacych bledéw. Jakkolwiek metoda ta —
na pozor dlugotrwala — wymaga kazdorazowo
zbadania przyczyn, odszukania winnych niedbalstwa,
przygotowania dokumentacji krytycznej i wreszcie omé-
wienia jej we wla§ciwym zespole, to jednak jest jedyna
stuszna droga do doskonalenia stylu pracy.

Fakt, ze wszystkie wymienione niedociagnigcia sa ma-
sowo tolerowane i réwniez ,,masowo obcigzaja koszty
wlasne, nalezy przypisa¢ m.in.slabo zorganizowanemu
aparatowi kontrolnemu. Bledem sa réwniez kryteria w sy-
stemie wynagradzania. Za braki placi si¢ identycznie, jak
za dobra produkcjg. Przede wszystkim jednak, jak juz
wspomniano, winna jest nasza poblazliwo$é.

Jak sie¢ temu przeciwstawié?

Jak w procesie produkcji bardzo duza role odgrywa
tzw. mala mechanizacja, tak w procesach wspétpracy wy-
dawnictwa z drukarnia, oprécz zwiekszenia osobistej od-
powiedzialnoéci pracujacych nad ksiazka, wlasciwg rolg
moze odegra¢ nowa, socjalistyczna forma pracy. Forma
ta jest wspotzawodnictwo jakoSciowe we wszystkich jego
odmianach, a wigc: indywidualne, zespolowe, migdzyza-
kitadowe, tworzenie zespoldw wysokiej jakoéci itp. Takie
formy wspélzawodnictwa powinniémy si¢ staraé jak naj-



wczesnie] zorganizowaé. Pole do popisu maja tutaj rady
zakladowe, komérki wspdlzawodnictwa, zespoly najwyz-
szej jakosci.

Niezaleznie od wysitkéw i inicjatywy wydawnictw
i drukarf, nalezy postawi¢ dezyderat pod adresem kie-
rownikéw agend ekonomicznych naszego zwiazku zawo-
dowego, ktéry winien inicjatywe takiej akcji wziac
w swoje rece, nastawié odpowiednio prace w drukarniach,
a specjalnie w wydawnictwach, okre§lajac $cifle jej
formy.

Jak przy wszystkich nowych pracach, tak i przy roz-
wiazaniu problemu zmniejszania korekt powinni$my z ca-
lym zaufaniem oprzeé sie na dotychczasowych do$wiad-
czeniach radzieckich, ktére juz oddaly i stale oddaja nam
nieocenione ustugi w réinych dziedzinach naszego zycia
naukowego, gospodarczego czy kulturalnego. Nalezaloby
wige, opierajac si¢ na istmiejacych wzorach radzieckich,
wypracowaé i przystosowal do naszych warunkéw pol-
skie normy rozmiaréw korekt, uwzgledniajace specyfike
réznych wydawnictw. Uznajac takie normy za punkt wyj-
$cia, nalezaloby dazy¢ do ich jak najbardziej rzeczowego
obnizania.

Wiedzac o tym, ze zamierzenie, nawet najstuszniejsze,
nie jest jeszcze planem dzialania, a plan sam sie nie zre-
alizuje, gdyz jak wiadomo, ,sprawy nigdy same wlasnym
rozpedem nie chodza“ — nalezaloby rozwinaé i upo-
wszechni¢ wszelkie formy wspélzawodnictwa zobowiaza-
niowego, a w szczegblnosci migdzyzakiadowego. Wspélza-
wodnictwo takie np. zainicjowaly Polskie Wydawnictwa
Gospodarcze i Zaklady Graficzne Domu Slowa Polskiego,
dazace do polepszenia rytmicznoéci, terminowoéci i jako-
§ci wspolpracy. Wspélzawodnictwo to ledwie sig zaczglo,
a daje juz pozytywne wyniki.

A moze koledzy skierowaliby listy z uwagami do re-
dakcji ,,Poligrafiki“? Moze rady miejscowe czy zakla-
dowe zorganizowalyby specjalne narady na ten temat?
Poradzmy sobie nawzajem! Zgloécie swoja wspoélprace!
Sprawa jest waina! Wzywamy do wypowiedzi wydawni-
ctwa, redakcje pism i drukarnie, Centralny Urzad Wy-
dawnictw, Centralny Zarzad Przemystu Graficznego i nasz
zwiazek zawodowy.

Duze korekty — to obecnie nasza ,,choroba zawodowa®.
Choroby niszcza zywe organizmy, wigc z chorobami trze-
ba walczyé. Roman Tomaszewski

WAZNE DLA ZAKLADOW
I SZKOY. GRAFICZNYCH

Zwracamy uwage na mozliwo$§é zaopatrywania bibliotek naukowo-tech-
nicznych oraz catego personelu w ksiazki techniczne przez wprowa-
dzenie na terenie zakladu lub szkoly kolportazu zakladowego.

GLOWNE ZASADY KOLPORTAZU ZAKEADOWEGO

1. Wybrany przez Rade Miejscowa kandydat na kolportera

zglasza si¢ do najblizszej ksiegarni ,Domu Ksiazki”, sklada

opinie o sobie Rady Miejscowej, zawiera umowe kolporterska
i uzyskuje blizsze informacje.

2. Kolporter zakladowy pobiera z ksiegarni ksiazki o war-
tosci lacznej do 1000.— zl, sprzedaje je na terenie swego
zakladu oraz rozlicza si¢ raz w miesigcu z ksig¢garnia.

Za swoja prace kolporter otrzymuje 109% prowizji od ogélnego obrotu.
Zastosowanie kolportazu zakladowego zapewni stalg i sprawna dostawe
ksigzki technicznej.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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PRODUKCJA I TECHNIKA

Postep w technice druku plaskiego

Krotka czterokolorowa skala w offsecie wielobarwnym

Zastosowanie fotomechanicznych sposobéw przygoto-
wywania form do druku ptaskiego podnosi znacznie ich
jako$¢ i wytrzymato$¢, a tym samym zwicksza wydajno$é

maszyn przez wyeliminowanie dodatkowych przyrzadéw
przy powtarzaniu form.

Szerokie wprowadzenie mechanizacji reprodukcyjnych
zdjeé siatkowych, fotomechanicznej korekty wyciagbw
kolorowych 1 innych zmechanizowanych proceséw nie
tylko skréci czas przygotowywania form do druku, ale
jednocze$nie ograniczy ilo$¢ koloréw w reprodukcjach
wielobarwnych, przyczymajqc si¢. réwniez do zwu;kszema
wykorzystania maszyn i urzadzen.

W zwiazku z tym coraz bardziej zywotne i aktualne
staje sie zagadnienie upowszechnienia krétkiej czteroko-
lorowej skali w druku offsetowym.

Kilka powyiszych przykladéw nie wyczerpuje wszyst-
kich mozliwo$ci w tej dziedzinie. Twodrcza inicjatywa na-
szych racjonalizatoréw i nowatordéw niewatpliwie utoruje
nowe drogi dla wickszego wykorzystania naszych zakla-
dow.

Partia 1 Rzad poéwiqcajzg wiele uwagi rozwojowi prze-
mystu graficznego i nie zaluja koniecznych $rodkéw na
budowe nowych i rekonstrukcjg dawmeJ istniejacych
przequblorstw Dlatego my, drukarze, nie mozemy za-
wie$¢ tego. zaufania 1 musimy posw1c;c1c wiele wysitku
dla catkowitego wykorzystania naszej bogatej techniki
drukarskie;.

Zasadniczo do reprodukcji barwnego oryginalu po-
winny wystarczyé trzy kolory: z6tty, czerwony i niebieski.
Badania naukowe wykazaly, jakie wlasciwo$ci winny po-
siada¢ farby drukarskie, aby przy uzyciu tylko trzech
koloréw odtworzyé mozliwie wiernie dowolny oryginal.
Niestety, produkcja tego rodzaju farb na razie przekra-
cza granice naszych mozliwoéci 1 dlatego nosza one miano
farb ,,1dealnych“

Odchylenia stosowanych przez nas kolorowych farb
drukarskich od farb ,,idealnych* nie moga byé¢ jednak
przeszkodg w dalszym rozwoju techniki tréjbarwnej,
o czym najlepiej $wiadczy szerokie rozpowszechnienie tej
metody w druku wypuklym i rotograwiurze oraz osiagnig-
cia barwnej fotografii i filmu kolorowego.

Jedynym odchyleniem od zasady druku tréjbarwnego
jest wykorzystanie jako czwartej farby‘ czarnego koloru,
co w wielu wypadkach jest nieuniknione.

Wieloletnia praktyka wykazala, ze czterobarwny druk
wypukly z dostateczng wierno$cia odtwarza reproduko-
wany oryginal barwny i nie zachodzi potrzeba uzupelnia-
nia go piatym lub széstym kolorem.

W zwiazku. z tym zachodzi koniecznoéé wyjaénienia
powodbéw, hamujacych szerokie rozpowszechnienie sie
metody czterokolorowej w druku offsetowym.

Tak si¢ juz utarlo, ze za gléwna przyczyng tych
trudno$ci uwaza si¢ fakt, ze druk offsetowy jest drukiem
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poérednim i dlatego ilo§¢ farby przenoszonej z gumy na
papier jest mniejsza, anizeli w innych technikach dru-
karskich. Rzeczywiscie, podwéjne przenoszenie farb —
z blachy na gume¢ i z gumy na papier — powaznie wply-
wa na male nasycenie koloréw w druku. Aby uzyska¢d
peina glebie ciemnych tondéw i intensywno$§é koloréw
oryginalu zmuszeni jesteSmy w druku offsetowym prze-
rzuci¢ na papier dopelniajace iloéci farb, a wigc powie-
kszy¢é ilo§é kolorow w druku.

Zachodzi pytanie, czy powéd stabego nasycenia kolo-
réw w druku offsetowym jest do usunigcia? Bezwzglednie
tak. Konieczne jest tylko, aby farby offsetowe do druku
czterobarwnego, nalozone na papier cienka warstwa, od-
znaczaly si¢ tg sama intensywno$cia barw, jak farby do
druku wypuktego, natozone odpowiednio grubsza warstwa,

. T¢ intensywnoé¢ koloréw farb offsetowych uzyskaé moz-

na zwickszajac w nich zawarto§¢ $rodkéw barwiacych.
A wigc pierwszy powdd trudnosci w czterobarwnym druku
offsetowym jest do usunigcia.

Drugim powodem trudno$ci sg wlasciwoéci stosowa-
nych powszechnie gatunkéw papieru offsetowego. Aby
umozliwi¢ szybkie zwiazanie si¢ z farbg papier ten
o szorstkiej i matowej powierzchni jest stosunkowo bar-
dzo chlonny. Matowo$¢ i chionnoéé papieru offsetowego
uzasadniona jest wymaganiami druku. Te wlasciwoéci
papieru stanowia powazng przeszkode dla metody cztero-
kolorowej i w ogdéle hamuja dalsze mozliwosci druku
offsetowego.

Zbyt wielka chlonno§é papieru offsetowego powoduje
czg¢éciowe znikanie farby w czelu$ciach miedzykapilar-
nych struktury masy papierowej i wywoluje efekt optycz-
ny, jak gdyby farba zawierala znacznie mniej barwnika
lub domieszke bezbarwna.

Réwniez szorstka powierzchnia papieru utrudnia za-
chowanie wiernoéci reprodukcji z oryginalami wykona-
nymi z polyskiem lub pétpolyskiem, poniewaz druk wy-
chodzi matowo i odbiega powaznie od oryginalu.

Kwestia zmiany wladciwoéci struktury papieru, mimo .
trudnoéci zagadnienia, réwniez jest mozliwa do przepro-
wadzenia. W tym celu nalezy zmieni¢ zasadg wiazania
si¢ farby z papierem offsetowym nie droga wsiakania
wewnatrz przestrzeni miedzy widknami, lecz przez zwiek-
szenie stopnia przylepnoéci farb oraz przez dobér wlaéciwej
struktury powierzchni papieru, ktéra stworzylaby odpo-
wiednie warunki do umocowania farby.

Sprawa produkcji takiego papieru jest juz rozwiazana.
Produkowane obecnie papiery do czterobarwnego druku
odznaczaja sig stabg wsigkliwoécia oraz budowa powierz-
chni, umozliwiajaca silne zwigzanie si¢ farby z papierem.
Powierzchnia takich papieréw pokryta jest drobna sia-
teczka lub grenem, tworzacymi delikatny relief, zatrzy-
mujacy farbeg i zapobiegajacy rozmazywaniu sig i rozgnia-



taniu jej na boki, co mogloby zachodzi¢ przy papieraeh
malo wsiagkliwych o powierzchni gladkiej.

Stosowanie papieréw o specjalnej powierzchni siatecz-
kowej zmienia specyficzny charakter druku offsetowego
na dotychczas uzywanych papierach offsetowych, zmniej-
szajac jego matowo$é i nadajac mu w mniejszym lub
wiekszym stopniu polysk, zaleznie od reprodukowanego
oryginalu.

Zajmx_]my sie z kolei trzec14 trudnoscia, Jesh nie ha-
mujaca, to w kazdym razie utrudniajaca rozwéj druku
czterokolorowego w offsecie.

Korekta retuszerska fotomechanicznych form do druku
w krétkiej czterokolorowej skali wymaga znacznie wiek-
szej doktadnosci, anizeli piecio lub sze$ciokolorowej diu-
giej skali. Tym sie tlumaczy dotychczasowe dublowanie
koloréw przy reprodukcjach offsetowych. Zamiast jednego
koloru- stosuje si¢ dwa zblizone, np. zamiast jednego czer-

- wonego, daje sig¢ rdzowy i czerwony; to samo dotyczy
niebieskiego koloru itd. Jeden z koloréw kazdej pary
odtwarza lekkie tony oryginaltu, drugi za$ ciemne, wply-
‘wajac ogllnie na lepsze wyrobienie rysunku.

Oczywiscie, tego rodzaju metoda dublowania koloréw
jest obecnie nieunikniona, je§li farby i papier nie odpo-
wiadaja wymaganiom czterokolorowej reprodukcji. Jezeli
sie jednak dysponuje skoncentrowanymi farbami i odpo-

wiednim papierem, nie zachodzi koniecznoéé uciekania
sie do pomocy dodatkowych koloréw.

Racjonalne wprowadzenie nowoczesnego retuszu me-
chanicznego,. mechanizacja zdjeé rastrowych, oparta na
czysto fizycznych przestankach i z wyeliminowaniem czyn-
nika subiektywnego, wprowadzenie do produkcji rastréw
kontaktowych i barwnych skal pomocniczych, opracowa-
nie odpowiednich triad farb w kilku kompletach —
wszystko to razem umozliwi nam reprodukcje oryginatéw
w krétkiej czterobarwnej skali bez strat w gradacji. nie-
uniknionych przy wigkszej ilosci dodatkowych form.

Walka o wielobarwny druk offsetowy w krétkiej czte-
rokolorowej skali juz sie rozpoczela w kilku zaktadach
w Polsce. Pracuja nad tym zagadnieniem Warszawa,
Krakéw i inne o$rodki przemystu graficznego.

Pewien opér przeciwko rozpowszechnieniu tej nowej
metody stwarza tradycja chromolitografii, opartej na
stosowaniu duzej iloéci koloréw i odnoszacej sie z niedo-
wierzaniem do mozliwoéci druku czterobarwnego.

Niewatpliwie, przejécie z dlugiej skali koloréw na
krétka nie péjdzie zupelnie gladko. Musimy przelamad
réine tradycyjne przyzwyczajenia, poczatkowe jednak
niepowodzenia nie powinny nas zniechg¢caé do dalszej
wytgzonej pracy nad upowszechnieniem tych nowych
metod druku.

Mechanizacja retuszu wielobarwnego

Jednym z najbardziej trudnych i odpowiedzialnych
proceséw przy reprodukcjach wielobarwnych jest reczna
korekta wyciagéw kolorowych w negatywach 1 pozyty-
wach. Zadaniem jej jest osiagniecie maksymalnej wier-
noéci reprodukeji z oryginatem.

Szczegdlne trudnosci napotyka korekta reczna w tech-
nice " offsetowej, dlatego w interesie dalszego rozwoju
druku offsetowego retusz reczny nalezy ograniczy¢ do
minimum, ujmujac go w $ciste 1 dogodne ramy mecha-
niczne.

Istnieja dwie kategorie trudnoéci, powodujace znie-
ksztatcenie oddania wartoéci koloréw w druku i pociaga-
jace za soba konieczno$¢ retuszu.

Do pierwszej kategorii nalezy niedokladno$é wyciagoéw
kolorowych wykonanych przez filtry. Bledne jest mnie-
manie, ze przyczyna ztych wyciagéw moga by¢ tylko mniej
lub wiecej dobre filtry. Oczywiscie, nieodpowiednio do-
brane filtry nie dadza dobrej analizy koloréw oryginalu.
Scisle badania teoretyczne i praktyczne wykazaly, ze na-
wet przez najlepsze filtry prawidlowo wykonane wyciagi
kolorowe nie dadza dobrego wyniku w druku, o ile wia-
éciwoéci spektralne uzytych farb odbiegaé beda od farb
»idealnych®.

Koloru czarnego wzglednie szarego nie mozna wyeli-
minowal przez filtrowanie fotograficzne. Wszystkie farby
stojace do naszej dyspozycji sa mniej lub wigcej prze-
sigkniete kolorem szarym. Szczegdlnie wysoka jest pro-
centowo$¢ zaczernienia przy kolorze zielonym i niebieskim.

Przy sporzadzaniu wyciagéw przekazuje sig zawartosé
szarego koloru kaidej poszczegélnej farby, zmieniajac
tym samym wlasciwy wynik.

Farby drukarskie wykazuja w jeszcze wquszym stop-
niu te same wady, co farby malarskie, uzywane do spo-
rzadzania oryginaléw, aczkolwiek wymagamy od nich w
teorii dobrych wla$ciwoéci spektralnych.

W ten sposéb nastepuje przesunigcie koloréw, przez
co otrzymuje sie wrazenie surowych drukéw, tak dobrze
znane fachowcom.

Drugg kategori¢ trudnosci stanowia bledy tzw. grada-
cji czyli stopniowania tonow, niezalezne ani od farb, ani
od filtréw. Sa one przewaznie natury fotomechanicznej
i spowodowane sa najczesciej niewlasciwym ustawieniem
odlegloéci rastra od naswietlanej piyty fotograflcznej,
niewlaéciwym doborem pr7e<10n w czasie ekspozycji, nie-
wla$ciwym stosunkiem czasdéw naswietlania przez poszcze-
gblne przeslony, jak réwniez nieodpowiednim doborem
materiatu fotograficznego.

Niezaleznie od wymienioych bleddw, nalezy sie liczyé
z odchyleniami gradacji w $wiattach. Zrédio tych bile-
déw, pociagajacych za soba zanik szczegbéléw obrazu w
jasnych tonach, lezy w organicznych niedociagnigciach
fotografii rastrowe].

Bledy te moga rdéwniez wystepowaé przy rastrowa-
nych zdjeciach jednobarwnych, powodujac splaszczenie
badZ tez skontrastowanie gradacji tonéw w druku.

Znieksztalcenia kolorystyczne w druku, wystepujac
mniej lub wigcej jaskrawo, moga rozszerzaé si¢ na cale
grupy koloréw. Powodujg one w pewnych czeéciach od-
bitki nadmiar okre$lonej farby, natomiast w innych miej-
scach, odpowiadajacych innym kolorom oryginalu ilo§é
tej farby okazuje si¢ niedostateczna.

Np. czgsto mozna obserwowaé na nieretuszowanych
odbitkach z druku nadmiar koloru czerwonego w zielo-
nych czgéciach obrazu, natomiast jego zupelny brak w ré-
zowych partiach.

Bledy i niedociagnigcia wykonanych przez filtry wy-
ciggéw kolorowych zmuszaja nas do mozolnych i kosztow-
nych poprawek recznych. Koszty z tym zwiazane i strata
czasu sa znaczne, a malo jest wysoko kwalifikowanych
retuszerow.
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Z powyzszych wzgleddw od wielu lat czynione sa préoby
wyeliminowania lub zredukowania do minimum retuszu
recznego 1 zastapienia go zautomatyzowana korektg me-
chaniczna.

Istnieje od dawna wiele metod retuszu mechanicznego
opartych na réznych zasadach, jednakze zadna z tych
metod nie zostala upowszechniona. Dopiero olbrzymi po-
step sensitometrii umozliwil opracowanie naukowe spo-
sobu retuszu mechanicznego, czyli tzw. metody masko-
wania.

Metoda ta jest znana i stosunkowo prosta. Uzywa sig
tu negatywu niebieskiego bez poprawek. Przez kompen-
sowanie negatywu czerwonego z pozytywem niebieskim
otrzymuje si¢ skorygowany negatyw czerwony. Negatyw
z6lty kompensuje si¢ takie z pozytywem niebieskim
1 otrzymuje si¢ skorygowany negatyw zdity.

Caly proces maskowania bazuje na pomiarach sensito-
metrycznych stopnia zaczernienia wywolanei kliszy. Moc
negatywow wyjsciowych 1 masek korekturowych jest
z gory ustalona i musi by¢ kazdorazowo kontrolowana
przez pomiary gesto$ci.

W tym celu skonstruowano specjalne przyrzady zao-
patrzone w komérki fotoelektryczne, tzw. densografy,
okreslajace stopien zaczernienia pozytywu lub negatywu,
lub podobne przyrzady stuzace do tego samego celu.

Do maskowania negatywéw mozna przy wszystkich
metodach uzywaé diapozytywéw. Mozna takie polaczyé
eliminacj¢ koloréw przy dwu negatywach lub pozytywach.

Przy starannej pracy mozna uniknaé przesunicé tona-
cji, a splaszczenia dadza sic utrzymaé w waskich grani-
cach. Iustynkt 1 do$wiadczenie odgrywaja duza role,
lecz najlepiej jest opieraé si¢ na naukowych metodach
pomiarowych. O tym powinni pamigtaé szczegdlnie fa-
chowcy, ktérzy -odnosza sig¢ do tych pomiaréw z pewng
niechecia.

Metody stuzace do automatycznej korekty koloréw nie
moga réwnocze$nie korygowaé gradacji tondéw. Z tego
wzgledu nie nalezy oczekiwaé, by komplet idealnie skory-

gowany pod wzgledem koloréow dal pod kazdym wzgledem
wynik zadowalajacy. Kaidy fotograf ma okazje podzi-
wia¢ na negatywach krétko nas$wietlanych wyrazisto§é
rysunku w jasnych partiach, a na mocno nadwietlanych —
bogactwo szczegéléw w ciemnych partiach zdjegcia.

,» Wladciwie" na$wietlony negatyw da poéredni rezul-
{at, ktéry odbiega daleko od doskonalodci.
© Zrozumiale jest zyczenie, aby zalety obu negatywoéw
polaczyé w jednym.

Powyzej podana metoda maskowania moze by¢ duza
pomoca dla retuszera, nie nalezy jej jednakze przece-
nia¢, gdyz reczne poprawki s czgsto jeszcze potrzebne.

Powaina przeszkode przy wlasciwym stosowaniu me-
tody maskowania w Polsce stanowi brak odpowiedniej
aparatury pomiarowej do mierzenia stopnia zaczernienia
nakladanych masek i negatywoéw, gdyz brak Scistej ich
kontroli doprowadzié moze do znieksztalcenia kolorowych
wyciagdw 1 wigcej- zaszkodzié niz poméc. ’

W zwiazku z powyzszymi trudno$ciami przeprowadza
si¢ w laboratoriach Zakladéw Domu Stowa Polskiego
proby odmiennej metody retuszu mechanicznego, bez po-
trzeby stosowania pomiarowych instrumentéw.

Metoda ta oparta jest na zmiennych wladciwosciach
zagarbowanej zelatyny w stosunku do chemicznych roz-
tworow wodnych. Caly proces korekty przeprowadza sig
na wywolanych roboczych negatywach lub pozytywach
poza ciemnig przy jasnym S$wietle dziennym lub sztucz-
nym.

Juz pierwsza proba data dobre wyniki, wobec czego
metoda ta zostala zastosowana w dzialach ' offsetowym
1 rotograwiurowym. Nadaje si¢ ona rowniez do produkcji
wielobarwnych klisz w chemigrafii.

Oczywiscie, nie nalezy sadzi¢, ze ta czy inna metoda
retuszu mechanicznego wyruguje w 100% korekte reczna.
Zautomatyzowany retusz wyeliminuje ja w 80%, pozo-
stale 20% nalezy do retuszera.

Szczegblowe oméwienie tej chemiczno-redukceyjnej me-
tody retuszu oraz caly przebieg procesu technologicznego
podam w najblizszym numerze ,.Poligrafiki®.

Wykonywanie plyt offsetowych przy uzyciu folii przezroczystej

Aczkolwiek metoda rysowania na folii jest znana od
dluzszego czasu, gdyz byla i jest stosowana w kartografii
i przy wykonywaniu rysunkéw o prostych elementach
linijnych, wprowadzenie jej w 100% do wykonywania
wszystkich biezacych robét, nadajacych sie do wykonania
recznie, wywolalo pewnego rodzaju przewrét w dotych-
czasowym stylu pracy i roztadowalo waskie gardio w przy-
gotowalni offsetowej Domu Stowa Polskiego.

Metoda ta wyeliminowala catkowicie rysowanie bez-
poérednio na blasze oraz uzywanie tuszu litograficznego
i kredek, zastepujac je dowolnymi farbami o silnym krycia.
Jedynie bardzo subtelne présze moga powodowalé pewne
trudnoéci przy kopiowaniu.

Zalety tej metody:

1. Wyrugowanie $lepego konturu.

2. Wyrugowanie dekali na blasze.

3. Umozliwienie wykonywania plyt z rysunkiem recz-
nym metoda kopiowania, catkowicie eliminujacg
prace przedrukarni oraz podnoszacg jako$é i wy-
trzymaloé¢ ptyty w druku.
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4. Ulatwia prace rysownika oraz wyklucza omytki
dzigki bezpoéredniemu rysowaniu na folii natozo-
nej na oryginal.

Cx

Jedyny sposéb umozliwiajacy wykonanie plyt bi-
metalowych z rysunku rgcznego wykonanego na
folii.

6. Umozliwia kombinacje montazowe rysunku recz-
nego z fragmentami wykonanymi fotomechanicznie
(np. fotografie rastrowane).

7. Kolory nie padajace bezposrednio na siebie (mi-
jajace si¢) moga by¢ wykonane na jednej wspél-
nej folii.

8. Po skonczonej kopii folia nadaje si¢ do dalszege

wielokrotnego uzycia, poniewaz rysunek na folii

wykonany farbami wodnymi z latwoscia daje sig
zmywaé woda.

Metoda powyzsza obniza bardzo powaznie koszty
wlasne oraz zwigksza przelotowo$é dzialu przygotowalni

offsetowej. Czeslaw Rudzinski (DSP)



Przygotowalnia klejow

Nowe zadanie postawione przed naszym przemystem —
masowe oprawianie ksigzek w sztywna okladke — zmusza
nas do przeorganizowania dzialéw introligatorskich w na-
szych zakladach i dostosowania ich do nowych potrzeb.

Jest to zagadnienie nie tylko nowych metod pracy
i nowych maszyn pomocniczych, ale i zrewidowania wcho-
dzacych w rachube materialdéw, kontroli ich przydatnosci
i ustalenia wlaéciwego przygotowania ich do produkcji.

Jedno z takich zagadnieh materiatowych, ktére dotad
uwazane bylo za zagadnienie drugorzedne, nie budzace
watpliwoéci i nie wymagajace dalszego zastanawiania sig
jest zagadnienie klejéw uzywanych w introligatorsiwie.

Sprawa kleju wyplywala czasami w zwigzku z rekla-
macjami, ale powodow wadliwej oprawy (zwykle oprawy
miekkiej) dopatrywano sie raczej w niestarannej pracy
zaciagania, anizeli w wadliwoéci kleju. Nawet wowczas,
gdy majster doszedl do przekonania, ze niewlaéciwy byt
klej, niejednokrotnie nie potrafil sobie wyttumaczyé przy-
czyny i nie umial wyciagnaé z tego wnioskéw na przy-
szto$c.

A jednak kleje w introligatorstwie maja znaczenie
pierwszorzedne i uporzadkowanie tego zagadnienia sta-
nowi jeden z warunkéw wykonywania dobrej oprawy,
co jest szczegdlnie waine przy produkcji masowej.

Introligatornie nasze nie posiadaja odpowiednio wy-
szkolonego personelu znajacego si¢ na klejach i ich przy-
gotowaniu. Kleje przygotowuje personel pomocniczy
zwykle bez wiekszej znajomosci rzeczy i bez uswiadomie-
nia sobie waznoéci tej pracy. Tymczasem nie jest obo-
jetne, kto przygotowuje klej, gdzie i jak go si¢ wykonuje.

Kleje powinny byé przygotowane z nadzwyczajna sta-
rannoécia, wedlug wlaiciwego przepisu. stosownie do
przeznaczenia kleju, przy zachowaniu wszelkich warun-
kéw nie zmniejszajacych ich wartoéci i sily klejenia, przy
zapobieganiu wszelkiemu marnotrawstwu klejow.

Zagadnienie klejéw nalezy rozwiazaé w sposob sy-
stematyczny.

W zakladzie naleizy wybraé spoéréd personelu pra-
cownika, ktéry bedzie stale zajmowal sig klejami (tzw.
klejarza lub klejarke) i odpowiednio przeszkolié.

Gléwna podstawe do szkolenia bedzie stanowil opis
procesu technologicznego o przygotowaniu klejéw introli-
gatorskich. Doskonala ta instrukcja, opracowana przez
kol. A. Biriukowa, dyrektora Torunskich Zakladéw Gra-
ficznych, zostanie przekazana zakladom w ramach ogélnej
akcji ujednostajnienia proceséw technologicznych w na-
szym przemyéle.

Klejarzowi nalezy dostarczy¢ odpowiedni sprzet, jak:
kotly, kociotki, naczynia, aparaty do mierzenia, wagi, od-
powiednia kuchnie.

Sprzet ten musi byé zgromadzony w jednym miejscu.
Dlatego tez staje si¢ konieczne przeznaczenie stalego
miejsca pracy na przygotowywanie klejow, to jest stwo-
rzenie tzw. przygotowalni klejéw. W duzej introligatorni
przeznaczenie oddzielnego pomieszczenia dla przygoto-
walni klejéw jest nieodzowne. (W malej introligatorni
moze wystarczyé stale miejsce oddzielone od reszty po-
mieszczenia).

Jak ta przygotowalnia klejéw powinna wygladac?
Pomieszczenie powinno byé suche, widne i niezbyt mate.
Po odliczeniu powierzchni i kubatury zajetej przez sprzet
powinno ono mieé¢ na kazdego pracownika jednej zmiany
nie mniej niz 4 m2 powierzchni podingi i 15 m? prze-

strzeni powietrznej. Sciany pomieszczenia do wysokoéci
2 metréw powinny byé tatwe do zmywania, a wiec malo-
wane olejno lub wylozone kafelkami. Podioga powinna
by¢ niewsiakliwa i latwo zmywalna — najlepsze bedzie
linoleum lub ksylolit. Nieodzowne jest, aby przygotowal-
nia klejéw miala urzadzenie wodociagowo-kanalizacyjne.
Temperatura w pomieszczeniu powinna by¢ mozliwie
stala 1 nie nizsza niz 20°.

Przygotowalnia powinna by¢ lokowana w bezpoéred-
nim sasiedztwie introligatorni, gdyz musi byé w stalym
bliskim kontakcie z sala produkcyjna, nie tylko rano przy
rozpoczgciu pracy i przy dostarczaniu kleju, ale przez
caly dzien. Niepozadany bylby transport klejéw z wigk-
szej odlegloéci ze wzgledu choéby na nieuniknione obni-
zenie temperatury klejéow.

Na wyposazenie przygotowalni klejow sktada sig
w pierwszym rzedzie kuchnia i kotly do gotowania kleju
posiadajace plaszcz wodny. Z naczynia wewngtrznego
powinny by¢ wyprowadzone u dolu przewody z kranami
zaopatrzonymi w siatki do filtracji spuszczanego kleju.
Sciany kotléw i plaszcza wodnego powinny byé emalio-
wane lub tez dobrze ocynowane. Kuchnia powinna by¢
ogrzewana pradem elektrycznym, przy czym ze wzgledu
na niebezpieczenstwo porazenia pradem, ktére moze mieé
miejsce z powodu znacznej iloci pary wodnej przy go-
towaniu, kuchnia musi mie¢ plyty zamkniete i musi by¢
uziemiona. Z tego samego powodu przewody elektryczne
powinny mieé izolacje¢ wodoszczelna, a wylaczniki po-
winny by¢ hermetyczne. Bezpieczniejsze, chociaz w na-
szych warunkach trudne do przeprowadzenia, jest pod-
grzewanie wody w plaszczu wodnym kotléw przy pomocy
wegzownic parowych (rys. 1).
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Rys. 1 Kotly do rozpuszczania klejéw w lazni wodnej
ogrzewanej wezownica parowa”

1 — lejek do wlewania wody, 2 — woda ogrzewajaca kotly z kle-

jem, 3 — obudowanie lazni wodnej, 4 — wodowskaz, 5 — kurek

spustowy do wody, 6 — dwie komory do rozpuszczania kleju, 7 —

termometr, 8 -— wegzownica parowa, 9 — rurka do odprowadzenia
pary.

Nad kuchnig powinien byé¢ zainstalowany okap, wigk-
szy od powierzchni kuchni, z mechaniczng instalacja wy-
ciagowa przystosowana do odprowadzenia oparéw. Po-
nadto pomieszczenie powinno by¢ zaopatrzone nad pedlo-
ga w wentylacje tloczaca, wprowadzajaca powietrze
podgrzane.

Dalsze wyposazenie przygotowalni stanowi stél robo-
czy i regal, na ktérym ustawione sg male kociolki z plasz-
czem wodnym, o pojemnoéci okolo 2 litréw, przeznaczone
dla sali produkcyjnej, plaskie garnczki emaliowane o po-
jemnoéci okoto 11/2 litra do gotowego kleju zimnego
i sprzet pomocniczy dla klejarza, jak: wiadra emaliowane
do moczenia kleju, drewniane mieszadla reczne, klejo-
mierz do ustalenia gestosci kleju (rys. 2), termometr ze
skala 100°C do mierzenia temperatury kleju, menzurka

* Rysunek 1, 2 i 8 czerpane z ksiazki B. Berezina: , Kleje introliga-
torskie*.
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pollitrowe z podziatka, menzurka o pojemnoéci 100 cm’
z podzialka, waga szalkowa (kuchenna). W oddzielunej
szafce powinny byé przechowywane potrzebne do przy-
gotowania klejéw materialy pomocnicze w stojach lub
butelkach, jak: gliceryna, wosk, terpentyna, boraks i przy-

jete z magazynu $rodki klejace, przeznaczo-

@ 3 ne do nastepnej produkcji.

/— Pod $ciang z wodociagiem (mozliwie
réwniez z ciepla woda) powinien znajdowac
si¢ zmywak dosy¢ obszerny, aby mozna bylo

m wygodnie przeprowadzi¢ réwnoczesne czysz-

czenie ‘wickszej ilo$ci kociotkéw i naczyf.

Klejarz powinien uzywal przy pracy
oprécz plaszcza roboczego (drelichowego)
réwniez fartucha gumowego, obuwia chro-
niacego go do oparzenia 1 w miarg potrze-
by (mp. przy przelewaniu kleju goracego
lub wody goracej) — rekawic brezentowych.

W razie stosowania przy myciu kottéw sody

kaustycznej klejarz powinien uzywaé reka-

wic gumowych.
W' celu zapobieienia wypadkom posliz-
nigcia sig, podloga przygotowalni powinna
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Rys. 2. Klejomierz Zura

2 I — skala wskazujaca stopied nasycenia kleju, 2 — Srut
= zapewniajacy pograzanie si¢ klejomierza w kleju w pozycji
4 pionowej, 8 — strzalka rtgciowa termometru, — skala

=

byé w czasie pracy stale utrzymywana we wzorowej
czystodci i po ewentualnym przelaniu kleju powinna byé
natychmiast zmywana.

Po pracy nalezy cale pomieszczenic sprzatnaé na mo-
kro, usuwajac przy tym wszystkie rozpryski kleju z po-
dlogi, §cian 1 sprzetu.

Cala gospodarka klejami powinna si¢ koncentrowac
w przygotowalni klejéow, ktéra bedzie przyrzadzaé kleje
§ci$le wedlug zaméwien. W tym celu klejarz otrzymuje
karte operacyjno-techniczna, ktéra zawiera nie tylko dane
co do zaméwionego kleju, ale réwniez obliczenie potrzeb-
nych materialéw. Na wyznaczong godzing klejarz przy-
gotowuje zadana ilo$¢ kociotkdw z wlasciwym klejem
cieptym lub naczynia 7z klejem zimnym i przekazuje je do
produkcji na sale, gdzie kociotki stawiane sa na kuchen-
kach elektrycznych lub gazowych. Praktyczne w uiyciu
sa kociotki z zamontowanym grzejnikiem elektrycznym
(rys. 3).

Do obowiazkow klejarza nalezy ponadto stala kontrola
kociotkéw na sali. Musi on czuwal nad tym, aby cieply
klej utrzymywany byt w stalej temperaturze 60°+70%, aby
woda w wodnym plaszczu kociotka byla stale dopelniana
i aby nie powstalo przegrzanie kleju, przy temperaturze
bowiem ponad 70% znajdujacy sie w kleju glutyn rozpada
sie, przez co klej traci na sile.

Utrzymywanie kleju w przepisowej temperaturze ma
wyjatkowo duze znaczenie. Woda w plaszczu kociotka
powinna mieé stalg temperature okolo 80°. Dla utrzyma-
nia réwnomiernego podgrzewania byloby wskazane, aby
kociotki mialy automatyczng regulacj¢ pradu, np. przy
pomocy termostatéw.

Klejarz odpowiedzialny jest rowniez za konsystencje
kleju w- kociotkach na sali. O ile klejomierz wykazuje
réznice, klejarz doprowadza klej do wlasciwej konsy-
stencji.

Z czasem praktyka doprowadzi do -ustalenia pewnych
normatywéw w kazdym zakladzie, m. in: okreséw, w kto-
rych powinno sie odby¢ dodatkowe regulowanie tempe-

termometru ze wskazaniem poprawek przy pomiarach w réi-
nych temperaturach.
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ratury i konsystencji kleju-i okreséw spotrzebowania za-
wartoéci kleju w kociotku. Bedzie wtedy wiadomo, po
jakim czasie kociotki maja wrdci¢ do przygotowalni w celu
ich dopelnienia i doprowadzenia klejéw do wladciwego
stanu. "

Bedzie praktyczne, jezeli klejarz w dokladnie ustalo-
nych odstgpach czasu na specjalnym wézku dostosowanym
do transportu kociotkéw rozwiezie po sali przygotowane
kociotki ze $wiezym klejem, wycofujac réwnoczeénie
z dzialu produkcji poprzednie kociotki. »

Przy wydawaniu kleju powinna byé w pelni wyko-
rzystana pojemno$¢ kociotka, natomiast klej z kociotka
mozna zuzywaé tylko do 3/1+ jego pojemnosci.

W czasie uzywania kleju nie wolno odrywa¢é zeschnie-
tych grudek kleju z brzegu kociotka i wrzucaé ich do
plynnego kleju, gdyz wplyngloby to ujemnie na jakosé
1 konsystencje kleju.

Po skonczonej pracy wszystkie kociolki i naczynia.do
klejéow wracaja z sali do przygotowalni, ktéra dokonuje
oczyszczenia kociolkéw i naczyh.

Surowce do klejow powinny byé w przysztoéci zama-
wiane w porozumieniu z klejarzem. Dzial Zaopatrzenia
powinien zwrdcié baczng uwage na to, aby sprowadzane
materiaty $cisle odpowiadaly stawianym wymaganiom.

W przyszlesci nalezy rozgraniczaé klej kostny od kleju
skornego. Trzeba bedzie zamawial kleje w tabliczkach
lub w peretkach wedlug zapotrzebowania zglaszanego
przez przygotowalni¢ klejow. Nie moze byé¢ dowolnoéci
w stosowaniu rodzajéw kleju, jak to bylo dotychczas
w- wielu zaktadach.

Klej kostny w tabliczkach moze mieé kolor w odcieniu
od jasnobrazowego do ciemnobrazowego, przy czym za-
barwienie jego powinno by¢ réwnomierne — bez plam.
Klej o barwie ciemniejszej nie nadaje sie do celdw intro-
ligatorskich.

Rys. 3. Kociolek do kleju z plaszczem wod-
nym i grzejnikiem elektrycznym
I — zbiornik do kleju, 2 — zbiornik do wody,
3 — grzejnik elektryczny.

W ciefiszych miejscach tabliczki masa kleju powinna
byé przezroczysta. Po przelamaniu tabliczki powierzchnia
miejsca zlamanego powinna byé muszlowata oraz mieé
krawedzie ostre; nie powinna by¢ prosta i gtadka. Male
pecherzyki w tabliczce zazwyczaj nie maja znaczenia,
chyba ze pochodza z kwaséw powstalych podczas pro-
dukcji kleju. W takim wypadku klej nie ma pelnej sily
klejacej i — co waine jest do kontroli — przy rozpusz-
czaniu pod wplywem ciepla wydaje przykry zapach.
Dobry klej mozna poznaé po tym, ze przy chuchnigciu
lub potarciu mokrym palcem pozostaje bez zapachu, pod-
czas gdy klej o mocnym zapachu kleju wskazuje na nie-
dostateczne oczyszczenie i niewla$ciwe przygotowanie su-
rowca podczas produkeji kleju.

Klej kostny w peretkach powinien odpowiadaé tym



samym- warunkom co klej w tabliczkach, przy czym pe-
retki nie powinny by¢ posklejane.

Barwa kleju skérnego powinna mieé odcien od jasno-
z6ltego do jasnobrazowego.

Kleje musza by¢ zupelnie suche, bez $ladéw pleéni
i nie powinny cuchnad.

Dekstryna powinna byé w kolorze jasnokremowym
(marki ,,Superior*), dobrze sproszkowana, sucha, bez bryt.
Dekstryna biala lub ciemnobrazowa nie nadaje si¢ do
celéw introligatorskich.

Klej zimny ,,LGT* (krochmal produkcji fabryki ,,.Lu-
ban-Wronki‘), ktéry — zgodnie z opisem procesu techno-
logicznego przygotowania klejéw — w przyszloéci bedzie
mial szerokie zastosowanie w naszych introligatorniach,
powinien by¢ suchy, nie moze mieé sklejonych brylek
i $ladéw plesni i nie powinien cuchnad.

Nie nalezy sprowadzaé lub przyjmowaé surowcdw,
ktére nie odpowiadaja powyzszym warunkom lub ktére
budza watpliwoéci co do swej pelnej mocy klejacej.

Jakimi klejami dysponujemy obecnie do celéw intro-
ligatorskich?

Wspomniany wyzej opis procesu technologicznego
doktadnie okre$la kleje, jakie nalezy odtad stosowaé w
introligatorni, podajac sposéb ich przygotowania.

Kleje podzielone sg na dwa rodzaje: kleje ciepte
1 zimne — zaleznie od tego, w jakim stanie uzywane sa
w produkeji. Przytaczamy najwazniejsze z nich:

Klej kostny (w skrocie klej ,, K*) o konsystencji 45%
— do zaciagania bloku ksiazkowego w okladke mickka.
Klej w tabliczkach nalezy w odpowiedniej ilosci wlozyé
do wiadra i zalaé czysta zimna woda, tak aby woda
przewyiszala powierzchnig kleju ok. 5 cm. Moczenie nie
moze trwaé diuzej anizeli 8 godzin. Diuzsze moczenie
powoduje obnizenie wartoéci klejacej kleju. Przy vzyciu

kleju w peretkach moczenie nie powinno przekraczaé

1 godziny. Moczenie na zapas — na 2--3 dni naprzéd —
jest szkodliwe i niedopuszczalne.

Po namoczeniu napecznialy klej (tabliczki lub peretki)
przeklada sie¢ do kotla z plaszczem wodnym; kociol pod-
grzewa si¢ tak diugo, az zawarty w nim klej calkowicie
sie rozpuéci. W tym czasie nalezy bacznie uwazaé, aby
temperatura kleju nie przekroczyta 70°. Naste¢pnie dolewa
se do kleju wody, w ktérej sie poprzednio moczyl. 1losé
dodawanej wody nalezy regulowaé przy stalym mierze-
niu konsystencji kleju przy pomocy klejomierza. W ten
sposob doprowadza sie klej do wymaganej gestosci
(w tym wypadku do 45% kleju). O ile potrzebne sa
mniejsze ilosci klejow o réznej konsystencji, doprowadza
sie w kotle klej do stanu najwiekszego zageszczenia,
a nast¢pnie doregulowuje si¢ woda do réznych wymaga-
nych gestoéci po przelaniu kleju do matych kociotkéw.

Klej skérny ,,S° o konsystencji 52%0 — do przykleja-
nia kapitatki. Sposéb jego przygotowania jest ten sam,
co przy kleju skérnym.

Klej skérny z domieszka gliceryny ,,SG™ o konsysten-
¢ji 50% z dodaniem 3 =+ 5% gliceryny — do oklejania
grzbietéw ksiazkowych. Przygotowaé klej skérny, jak po-
przednio podano, doprowadzi¢ go do wlasciwej konsy-
stencji i dola¢ gliceryny. Ilo$¢ gliceryny zaleina jest od
przeznaczenia kleju: do ksiazek o grubosci do 2 cm uzy-
wa sie kleju z domieszka 3% gliceryny, do ksiazek
o grzbiecie 2+3 cm dodaje si¢ 4%, do ksiazek grubszych
— 5% gliceryny. Gliceryne naleiy odmierzy¢ w men-
zurce, wlaé do przygotowanego kleju skérnego i dobrze
rozmieszaé, aby gliceryna catkowicie sig rozpuscila w kleju
i aby nie bylo widocznych §ladéw gliceryny na powierz-
chni kleju lub $ciankach kociolka.

Klej kostny z domieszkq gliceryny ,,KG* o konsysten-
cji 50% z dodaniem 3--5% gliceryny — jako §érodek
zastepezy dla kleju SG. Przygotowanie tego kleju — jak
/‘podano przy kleju SG. -

Klej kostny z domieszkq dekstryny ,,KD™ o konsy-
stencji 45% z dodaniem 60% kleju dekstrynowego — jako -
klej do montazu okladki w kaliko wzgl. do oklejania
okladki w twardy papier (powyzej 70 g/m?).

Do kleju kostnego o konsystencji 45% nalezy dolaé
cieplej wody w ilo§ci 40% w stosunku do kleju kostnego
(plynnego) 1 — przy zachowaniu temperatury kleju
659700 — wsypywaé malymi ilociami z torebki lub
naczynia dekstryng w proszku. Ilo§¢ wsypanej dekstryny
powinna wynosi¢ 60% w stosunku do ilo§ci pierwotnie
przygotowanego kleju o sile 45%. Dekstryny nie nalezy
sypa¢ bezpoérednio reka. Wsypujac dekstryne nalezy stale
mieszaé klej, aby nie tworzyly sie grudki i aby dekstry-
na dobrze zostala pochlonieta przez plynny klej. Tem-
peraturg kleju, ktéra przez dodanie dekstryny spadta,
nalezy doprowadzi¢ do 60--70° i klej jest gotowy do
uzycia.

‘Klej kostny z domieszkq dekstryny i gliceryny ,,DKG*
o konsystencji 45% z dodaniem 60% kleju dekstrynowego
i 8% gliceryny — jako klej do montazu okladki w kaliko
wzgl. do oklejania okladki w twardy papier (powyziej
70 g/m?). Klej ten uzywany jest zamiast kleju KD, gdy
zachodzi koniecznoé¢ uzywania kleju o wigkszej elastycz-
noéci. Przy przygotowaniu kleju dodawanie wymierzonej
w menzurce odpowiedniej ilosci gliceryny nastgpuje po
calkowitym wymieszaniu dekstryny w kleju kostnym
i doprowadzeniu temperatury do normalnej wysckosci
ok. 65°.

Klej kostny z domieszka gliceryny i wosku ,,KGU*
o konsystencji 50% z dodaniem 3--5% gliceryny i 1% roz-
czynu wosku z terpentyng — jako klej do maszynowej
produkcji okladek w plétnie oraz do maszynowego zacia-
gania bloku ksigzkowego w miekka oktadke. Do rozczynu
wosku z terpentyng nalezy stosowaé 100.g czystego wosku
pszczelnego i 200 g chemicznie czystej terpentyny. Od-
powiednig ilo§¢ wosku nalezy wlozyé do emaliowanego
garnka, przy czym garnek .powinien mie¢ pojethnoéc
dziesigciokrotnie wigksza od ilo$ci wlozonego wosku.
Garnek z woskiem podgrzewa si¢ na malym ogniu az do
calkowitego rozpuszczenia si¢ wosku, odstawia sie garnek
z kuchenki i dolewa powoli terpentyne mieszaj:ic roz-
puszczony wosk.

Przy podgrzewaniu wosku nalezy pilnie uwaza(, aby
si¢ nie pienit i nie wykipial, gdyz grozi to pozarem.
Z tego powodu nie wolno do rozpuszczania wosku uzywac
maszynki gazowej lub elektrycznej ze spiralkg na wierz-
chu.

Gotowy roztwér nalezy lekko podgrzaé, wymierzy(
potrzebna ilo§¢ w menzurce, wlaé ja do kociolka z przy-
gotowanym klejem KG 1 dobrze wymieszaé rozczyn
w kleju.

Dodawanie wosku do kleju ma zapobiec tworzeniu sig
plany w gérnej warstwie kleju podczas uzywania go
w Imaszynie.

Klej skérny = domieszkq gliceryny i@ wosku ,SGUW*
o konsystencji 50% z dodaniem 3--5%0 gliceryny 1 1%» roz-
czynu wosku z terpentyna — jako klej do maszyrowe]
produkcji okltadek w plétnie. Przygotowanie kleju ana-
lIogiczne jak kleju KGW.

Klej dekstrynowy z domieszhq boraksu i gliceryny
»DBG* o konsystencji 50% (40 czesci wagowych dekstry-
ny i tyle wody) z dodaniem boraksu (4 -cze$ci wagowe)
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i gliceryny (0,5 czeéci wagowej). Klej ten stuzy do celow
pomocniczych. Przygotowuje si¢ go w nastgpujacy spo-
sob: Wlewa sie 3/4 potrzebnej wody do kotla z plaszczem
wodnym, podgrzewa wode do temperatury bliskiej wrze-
nia i wsypuje dekstryne maltymi iloéciami z naczynia,
mieszajac starannie, aby nie tworzyly si¢ grudki. Pozo-
stalg /4 cze$¢ wody wlewa si¢ do emaliowanego naczy-
nia, wsypuje sie do niej boraks w proszku, miesza dobrze,
az boraks caltkowicie sie¢ rozpusci. Nastepnie wlewa sig
rozezyn z horaksem do kotla z dekstryna, miesza si¢ ca-
to§¢, wlewa wymierzong w menzurce gliceryne i miesza
klej az do calkowitego rozpuszczenia sie¢ gliceryny.

Klej zimny ,,LGT* (krochmal ziemniaczany obrobiony
chemicznie) do przyklejania wklejki, wzmocnienia grzbietu
bloku ksigzkowego papierem, oklejania okladki w migkki
papier (do 70 g/m?), zawieszania bloku ksiazkowego
w twardg okladke (przy pracy recznej jak i maszynowej),
przyklejania pierwszego i przedostatniego arkusza w ma-
szynie do szycia niémi. Do emaliowanego naczynia nalezy
wlaé odpowiednia ilo§¢ wody zimnej i wsypal do niej
powoli 7,5% kleju ,LGT* (w stosunku wagowym). Pro-
szek nalezy sypal ze znacznej wysokoéci, aby wpadajac
do naczynia, pokrywal mozliwie calg powierzchni¢ wody,
przy czym nalezy stale miesza¢ wodg, aby proszek réwno-
miernie si¢ rozpuscil. Po odstawieniu kleju na 10+15 mi-
nut, klej gotowy jest do uzycia.

Klej zimny z maqki kartoflanej ,,MK*“ — uzywany do
kaszerowania na tekture (na réwni z klejem LGT). Klej
wykonule sie przez dodanie do wody 7% maki kartofla-
nej, przy czym postepuje si¢ nastepujaco: do emaliowa-
nego naczynia nalewa sie¢ /5 iloéci przewidzianej wody
(woda powinna byé chlodna) i wsypuje si¢ do niej calg
ilo§¢ maki kartoflanej, ktéra nalezy starannie rozmieszad,
aby nie bylo grudek. Pozostale 4z wody podgrzewa sig
w drugim naczyniu do wrzenia, nastgpnie wodg przestaje
si¢ ogrzewal 1 wlewa do niej powoli przy stalym miesza-
niu przygotowany poprzednio roztwér z maka kartoflana.

Powszechnie uzywane dotad klajstry z maki pszennej
i zytniej w przyszloSci w introligatorniach nie powinny
byé uzywane. Powinny by¢ zastapione w calosci przez
zimne kleje z krochmalu ziemniaczanego, przede wszyst-
kim przez klej LGT, ktéry ma znaczng silte klejaca.

Przy uzyciu klejow krochmalowych nalezy pamigta¢,
ze czas ich uzytecznoéci jest ograniczony. Klej LGT
moze byé uzywany tylko w ciagu 3 dni, po czym nie
zuzyta ilo§é nalezy wyrzucié. Klej MK moze by¢ uzywany
tylko przez 1 dzied. Dlatego tez przy przygotowaniu tych
klejéw nalezy dobrze obliczyé potrzebng ilo$¢, aby nie
dopu$ci¢ do marnotrawstwa.

Samego kleju dekstrynowego, obecnie uzywanego w
niektérych introligatorniach w czystej formie, moina uzy-
waé tylko do pomocniczych czynnosci, np. do zaklejania
paczek 1 opasek. Natomiast dobrze nadaje si¢ on jako
domieszka do kleju kostnego — przy montazu okladek.
Poniewaz jest znacznie tanszy od tzw. kleju stolarskiego,
powinien by¢ uzywany jako domieszka wszedzie, gdzie
na to pozwalaja warunki.

Lista wymienionych klejow nie jest kompletna. Jednak
ustalenie takiej listy, chcociazby niekompletnej, i wpro-
wadzenie jednolitych wyprébowanych klejéw do naszych
introligatorni stanowi duzy krok naprzdd.

Zagadnienie klejéw nie powinno si¢ na tym zamknad.
Nalezy znalez¢ dalsze nowe kleje, odejé¢ od klejéw sta-
rego typu, zastapi¢ je klejami o lepszych wlaiciwoéciach.

Préby nad stosowaniem u nas kleju kazeinowego,
szeroko uzywanego w Zwiazku Radzieckim, nie daly
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jeszcze pozytywnych wynikow. Niemniej wysitki nasze
powinny pé6j$¢ w pierwszym rzedzie w kierunku zastoso-
wania kazeiny do potrzeb introligatorstwa.

Zagadnienie badan nad przydatno$cig klejéw nalezy
zasadniczo do instytutéw badawczych. Dopdki jednak nie
zostanie powolany do zZycia instytut badawczy dla prze-
mystu graficznego, nalezaloby wytypowaé jeden z wigk-
szych naszych zakladéw, ktéry by przeprowadzal systema-
tyczne badania, sprawdzal przydatnosé srodkéw klejacych
do naszych celéw i ustalal instrukcje postugiwania sie
klejami. Zaktad taki powinien powierzyé zadanie to pra-
cownikowi o wysokich kwalifikacjach i utatwié mu prace
przez postawienie do jego dyspozycji malego laboratorium
z aparatura, ktéra moze by¢ doé¢ skromna i niekosztowna.
Pracownia taka powinna by¢ wyposazona w aparaty do
mierzenia ciagliwoéci kleju, lepkoéci, trwalosci sklejania
wyschmqtego kleju, tworzenia 51q piany itp. Poza pra-
cami przy pomocy wymienionej aparatury badania po-
winny obejmowaé stezenie, szybkoé¢ schnigcia, kwasowos¢,
czas przydatnosci i wszelkie wlasciwoséci spoiny klejowej,
jak: gictko§é, elastyczno$é, twardo§é, wodoodpornosé,
odporno$¢ na dzialanie drobnoustrojéw itp.

Réwnolegle z badaniami nad przydatnoécia klejéw
powinna by¢ prowadzona praca nad ustaleniem norm
zuzycia. Normy opracowane przez Dzial Technologii
Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego jeszcze w po-
towie 1951 roku wymagaja przekontrolowania i zaktuali-
zowania, przy czym powinny byé ustalone mozliwie do-
ktadnie normy dla klejéw przygotowywanych w przepisa-
nych instrukcjg konsystencjach. Ma to pierwszorzedne
znaczenie dla wla$ciwego planowania i kontrolowania
srodkow klejacych przy kazdym wiekszym naktadzie.

Zagadnienie ustalenia norm zuiycia klejow nie jest
proste. Przy ustalaniu polskiej normy zuzycia tzw. kleju
stolarskiego do oklejania grzbietéw (wprowadzonej do
przemysfu jako norma orientacyjna) stwierdzono, ze zuzy-
cie w introligatorniach polskich waha sie od 110 do 250 g
na m? powierzchni smarowanej. Polska norma zostala
ustalona wowczas na 200 g. Analogiczna norma radziecka
wynosi dzisiaj (po pewnej korekturze w ostatnich latach)
133+155 g przy grzbietach bez merli 1 324360 g przy
grzbietach z merla*, za§ analogiczna férednia norma
w NRD wynosi 222 g. '

Jak wynika z powyiszego zestawienia, prace nad
normami powinny by¢ prowadzone przez dluiszy czas
i rownocze$nie w kilku wiekszych introligatorniach, aby
moglo by¢ uchwycone przecigtne wla$ciwe zuzycie w nor-
malnych polskich warunkach. Uchwycenie doktadnych
danych bedzie ulatwione przez zorganizowanie calej go-
spodarki klejami w kazdym zakladzie w jednym oérodku,
jakim bedzie przygotowalnia klejéw.

Na marginesie zagadnienia gospodarki klejami nalezy
zwrécié uwage na znaczenie, jakie dla tego zagadnienia
ma mechanizacja proceséw introligatorskich. Nowe procesy
technologiczne dla twardej oprawy wprowadzaja smaro-
wanie mechaniczne (wzgl. pétmechaniczne) przy wykony-
waniu sztywnych okladek i przy smarowaniu grzbietéw
blokéw ksiazkowych. W pierwszym przypadku smarowa-
nie odbywa si¢ na maszynie do smarowania z transpor-
terem, w drugim — na stole z urzadzeniem do smarowa-
nia grzbietéw (przy pomocy walkéw znajdujacych sig nad
zbiornikiem z klejem).

Smarowanie mechaniczne daje nie tylko przy$piesze-
nie pracy, ale takie réwnomierniejsze rozprowadzenie
kleju na smarowanej plaszczyZnie 1 ekonomiczniejsze

* W ksiazce Berezina: ,,Kleje introligatorskie” autor podaje
érednia radziecka norme 425 g.



zuzycie kleju. Totez niewatpliwie wprowadzenie mecha-
nizacji przy wymienionych dwéch czynnoéciach smaro-
wania znajdzie swéj wyraz w obnizeniu kosztéw produkcji.

Nalezy dazyé, aby réwniez dalsze procesy smarowania,
jak np. smarowanie wyklejek do zawieszania bloku ksigz-
kowego, wykonywane byly przy pomocy maszyn lub po-
mocniczych aparatéw.

Kleje do smarowania maszynowego, szczegblnie jezeli
chodzi o ich uzycie w pelnoautomatycznych maszynach
introligatorskich, powinny byé wykonywane ze szczegdlng
dokladnoscig i niejednokrotnie wedlug specjalnej recep-

tury. Przy sprawnie dzialajgcej przygotowalni klejow
zagadnienie to nie nastr¢ezy zadnych trudnoéci.

Wprowadzenie do naszych introligatorni nowego
porzadku w gospodarce klejami przez utworzenie przygo-
towalni klejow, ktéra dostarczaé bedzie kleje przyrzadzo-
ne wedlug ustalonych proceséw technologicznych, bedzie
powaznym przyczynkiem do unowocze$nienia i ujednoli-
cenia metod produkcyjnych w introligatorstwie. Znajdzie
to swdj wyraz w podniesieniu jako$ci i w obnizeniu kosz-
téw przede wszystkim ksiazki w twardej oprawie.

Edmund Fethke

Produkecja ptyt bi- i trimetalicznych

(z doSwiadczen grupy racjonalizatorow)

W artykule niniejszym podam opis wynikéw, jakie
osiagnat w latach 1948—1951 kolektyw trzech racjona-
lizatorow:

Dorocinski Jan — litograf,
Osiadacz Jozef — chemigraf,
Staszel Jan — galwanoplastyk.

Artykut niniejszy nalezy traktowa¢ jako dalszy ciag
mego artykulu pod tytutem: ,Zasady produkcji plyt
bimetalicznych* w Nr 3 ,,Poligrafiki“ z r. 1951.

Z bimetalem po raz pierwszy zetknalem si¢ blizej
w r. 1947, gdy otrzymalem z Wydzialu Poligraficznego
Spétdz. Wyd. ,,Czytelnik* ogdélny opis metody bimetalu
typu stal-miedZ. Opis ten przywidzt z zachodu jeden
z pracownikéw wystany po zakupy. Dostarczone mi przez
dyr. Kulesze notatki nie zawieraly wprawdzie opiséw
technologicznych ani recept, ale daly nam pojecie o ogdl-
nym schemacie budowy plyty bimetalicznej, Wrynikalo
z tego jasno, iz poszczegélne fragmenty technologiczne
obejmuja dziedzine litografii, chemigrafii i galwanopla-
styki. :

W ramach ruchu racjonalizatorskiego Rada Zakla_—.

dowa obecnych L.6dzkich Zakladéw Graficznych w poro-
zumieniu z Dyrekcja Techniczng powolala w r. 1948 do
rozwigzania produkecji plyty bimetalicznej wymieniony
wyzej roboczy kolektyw racjonalizatorow.

Poniewaz zasady galwanoplastyki, litografii i chemi-
grafii byly dobrze znane calemu kolektywowi, nasza praca
racjonalizatorska poszta w kierunku zastosowania do pro-
dukcji plyt bimetalicznych znanych nam zasad poligrafii.
W pracy swej siegaliémy poza tym do dziel naukowych
z dziedziny galwanoplastyki niemieckich autoréw Pfan-
hausera, Bilfingera i1 in. Najwicksze uslugi oddaly ram
jednak dziela radzieckie:

1) Sprawocznik galwanostiega — autorzy Bachmatow,
Burklan, Labutin,,

2) Westnik fizyczeskoj chimii (miesigcznik),

8) Chimia — Niekrasowa,

4) Tiechnotogia chimiczeskich proizwodstw — auto-
rzy Chomiakow, Maszowec, Kuzmin.

Sa to wprost kopalnie wiedzy technicznej i chemicznej.
Wiadomoéci tam zawarte, mimo iz nie lacza si¢ bezpo-
érednio z poligrafia, daja dobrg naukowa podbudowg
do wysnucia wlasnych wnioskdw.

Pierwsza plyte bimetaliczng b. dobra do produkcji
typu stal-miedZ na format offsetu ,Bebi” wyproduko-
walismy w r. 1948.

Druga — typu cynk-miedZ-chrom w r. 1949.

Trzecig — typu cynk-miedz-nikiel na wiosne 1951 r.

Te duze przerwy w czasie byly spowodowane tym, ze
calo$¢ préb i do$wiadczen robilismy na marginesie nor-
malnej pracy. Smialo wigc rzec mozemy, iz pierwsi
w Polsce opracowali§my i wyprébowali§my w produkcji
plyty bimetaliczne.

W prébach drukowaliémy znaczki PZPR (rysunek
chlopa i robotnika) oraz pocztéwki (kwiaty) raster 54.

Na konferencji technologicznej w CZPGraf. 1950 r.
nasz kolektyw racjonalizatorski przedstawil wycinki z plyt
i odbitki z powyzszych préb.

Wiszystkie wykonane przez nas prace robione byly
na bazie cynkowej, jako metalu najdostepniejszym w na-
szym przemy$le. Zagranica — przeciwnie — uiywaja
przewaznie plyt miedzianych.

Z tego tez powodu metody nasze maja charakter nie
bimetaliczny (dwumetalowy), lecz trimetaliczny (trzyme-
talowy).

Nabyte do$wiadczenie pozwala naszemu kolektywowi
da¢ doktadny opis produkcji tych plyt, wraz ze stosowang
przez nasza grupg racjonalizatoréw receptura oraz wypo-
wiedzie¢ (do dyskusji) swéj poglad na te¢ sprawe pod ka-
tem nast¢pujacych wymagan: jakosci, wydajnosci z jednej
plyty, kosztéw wlasnych i oszczednosci.

Opisy technologiczne produkeji plyt bimetalicznych

Metody cynk-miedZ-chrom opisywaé nie bede, gdyz
w poprzednim numerze ,,Poligrafiki” opis ten juz sig
ukazal. :

Typ: Stal nierdzewna - miedz

Do tej produkcji uwzyliémy plyty ze stali nie-
rdzewnej. Moim zdaniem jest to bardzo dobra i maj-
tansza z metod. Rysunek daje ostry, dobrze kryty, wy-
dajno$é z jednej plyty (wedlug Zrédel zagranicznych) do
1,5 miliona arkuszy. Proces technologiczny, polegajacy
na naniesieniu miedzi na stal i obtrawieniu miedzi w miej-
scach nie drukujacych — prosty i najtanszy, tak pod
wzgledem robocizny, jak i zuzycia tylko jednego metalu,
jakim jest miedz, ktéra sig¢ kladzie galwanicznie warstwa
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grubo$ci 0,006 mm. Samych plyt ze stali nierdzewnej
{odpornej na tluszcze, alkalia, kwasy) mozna nie zabez-
piecza¢ gumowaniem bez obawy utlenienia si¢ plyty.
Metoda ta ma ponadto ten dodatkowy plus, ze moina
w jakim$§ jednym centralnym o$rodku pokrywaé plyty
miedzia 1 dostarcza¢ je gotowe do zakladéw.

Niestety, poniewaz huty polskie w r. 1949 i 1951 nie
byly przygotowane do tego rodzaju produkeji, dostar-
czone nam plyty zamiast gruboéci 0,3—0,5 mm, mialy
grubo$¢ ponad 1 mm. Powodowalo to b. silne ich sprezy-
nowanie. Ponadto powierzchnia tych plyt byla nierow-
na, pokryta licznymi malymi zaglebieniami o §rednicy
mniej wigcej 1,5 mm.

To bylo powodem, iz po wydrukowaniu 250 000 arku-
szy, mimo bardzo dobrych wynikéw z samego druku,
zaniechaliémy wprowadzenia tych plyt do produkcji.

Préba nanoszenia miedzi na chromowany cynk nie
dala wynikéw, gdyz przyczepnoé¢ miedzi do chromu
jest staba.

Mimo usitfowan — lepszych plyt nie uzyskano.

By¢ moze jednak, iz w ciggu trzech pierwszych lat
Planu 6- letniego huty zdobyly takie $rodki techniczne,
ktére pozwolq juz obecnie na lepszg produkcje. W tej

sprawie CUW jest w korespondencji z producentami
blachy.

Opis procesu technologicznego.

72 mied?
L | stal
'?93. 7
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u
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stal,
po wywolaniu i nadaniu faréa
Forba
m miedz

| ' | stal.

po oddaleniu emuls/i
T lobtrawleniu mie oz

RyJ.Z.

Produkowaliémy plyty na offset formatu ,Bebi®.
Kolejno§¢ procesébw byla nastepujaca, rys. 2:

Plyte z huty nalezy szlifowaé w normalnej szlifierce
offsetowej, przy pomocy kulek porcelanowych i karbo-
rundu. Normalnie winna by¢ uzyta elektryczna szlifierka
prowadzona recznie i karborund, albo -szlifierka offse-
towa, kulki stalowe i karborund. My tych $rodkéw nie
posmdahsmy

Nastepnie pasta o nastgpujacym skladae (wg Sitarza):

Stearyny .. ... o 30 czedci
Foju ..:iswsiveswssasnsssas 5 o
Tlenku chromowego . .. ........ 65

nalezy polerowaé na recznym elektrycznym lew1gatorze
i .calo§¢ wykonezyé przy pomocy przecxelama wapnem
wiedenskim.
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Stosowaliémy tei z pelnym powodzeniem elektroli-
tyczne polerowanie malych prébnych blaszek (wg Leinera)
w elektrolicie o nastepujacym skladzie:

Kwas fosforowy (ewh 1,7) ... ... .. 42 czescl
Gliceryna (ewh 1,25) ... ... .... 48
Wody ... ... , 10,
Temperatura $0°C

Gestos¢ pradu — 10 amp/dem?

Czas — 5 minut

Plyta zawieszona na anodzie.

Plyte wypolerowana starannie odtluszczamy tréjchlor-
etylenem, lugiem sodowym i wapnem wiedenskim lub
elektrolitycznie.

W praktyce uzywali$émy dwie kapiele wg Bachwatowa:

I
Lug sodowy (w g/l) . .......... 10 +— 20
Weglan sodu (w g/1) ... ........ 50
(soda amoniakalna)
Czas — do oddalenia tluszczy
Temperatura — 60 =+ 80°C
Gestoéé pradu — 3 = 10 amp/dcm?2.
I
Yug sodowy (w g/l) . ... ... .. ..... 10

Weglan sodu . .................. 25
Fosforan sodu . ... ............... 25

Po skonficzonym odtluszczeniu ptyty wyjmuje si¢ z wan-
ny, plucze starannie w goracej wodzie, a nast¢pnie w zim-
nej, w ktérej pozostajg do operacji lekkiego wykwaszenia.

Piyta dobrze odtluszczona po wyjeciu z wody powinna
byé¢ catkowicie mokra; jezeli w niektérych miejscach
woda nie trzyma si¢ metalu, tworzac pewnego rodzaju
tluste plamy, znaczy to, ze odtluszczenie bylo nie wystar-
czajace. W tym wypadku proces odtluszczenia naleiy
powtorzyé.

Po odtluszczeniu plyte lekko wytrawialismy w celu
zneutralizowania resztek alkalibw oraz usunigcia warstwy
tlenku, ktéry niekiedy tworzy sic nawet w czasie od-
tluszczania. Ponadto wykwaszanie nadgryza lekko po-
wierzchnie metalu, dzieki czemu umozliwia sie mocniej-
sze przyleganie powloki galwanicznej do plyty; uiywa-
lismy wytrawiacza wg Bachwalowa:

Kwas solny (19°Bé) — w g/l
Kwas azotowy (40°Bé)
Klej stolarski (siarkowany)
Temperatura 40 -+ 50°C
Czas 8 =+ 5 minut.

Jesli plyta nie szta od razu do kapieli galwanicznej,
wykwaszaliémy ja lekko tuz przed wstawieniem do kapieli:

Kwas siarczany lub HClI — 8 —+ 5% roztwér
Temperatura — 18 =+ 20°C.
Czas — 0,5 = 2 minut.

Po zakonczeniu powyiszych operacji sptukujemy plyte
silnym strumieniem wody z obu stron i wstawiamy do
kapieli miedzianej. Dla poréwnania stosowaliémy dwie
kapiele: cyjankaliczng i1 kwaéna, aby zbadaé, czy jest
jaka$ réinica przy przyjmowaniu przez nie farby. Oka-
zalo sxe;, iz miedZ kwaéna posiada wieksza sktonnoéé¢ do
przyjecia farby.

Kabiel cyjankaliczna

Weglan miedziowy zasadowy . ... ... 30 g/l
Cyjanek potasu .. .............. 60 .,
Weglan sodu krystaliczny . ... ... ... 3 &
Woda .. ... ... P S . 1litr
Napiecie 3 +— 4 V.

Odleglos¢ anod — 12 cm.

Kaqpiel kwasna zwykla

Woda, ccxwa:ns, cniissineia,a [ litr
Siarczan miedziowy .. ... ... ... .. 250 g/l
Kwas siarkowy . ... .. ... ... ... .. 30



Natezenie dato 0,75 a/dem2. Kapiel ta w temp. po-
kojowej daje drobnoziarnisty osad przy napieciu 1 V:

Plyta powinna natychmiast po zawieszeniu pokry¢ sig
miedzia.

Miedziowaliémy 30 minut, po czym plukali$my plyte
w cieptej wodzie, nastepnie w zimnej, zawierajacej 5%
kwasu winnego i po ponownym obfitym oplukaniu czysta
woda, szybko suszyliSmy w wiréwce i przystepowalismy
do kopiowania.

Proces kopiowania pozytywnego mozna stosowal kaz-
dy, z tym jednak, iz po zakoficzeniu .procesu wywolania
nalezy nie zatrawial plyty w glab, ale plyte powtédrnie
naéwietli¢ w $wietle ‘dziennym ok. 15 min. i potem we-
trze¢ lakier, nadaé¢ farbg, zasypaé asfaltem, ogrzaé do
lekkiego potysku.

Zamiast asfaltu mozna uzy¢ nastgpujacej mieszaniny:

Kalafonia b, miatka ... ......... 0,5 czesci
Grafit najbardziej miatki . ... .. .. 0,5 ,,

W pierwszym jak i w drugim wypadku uzyty asfalt
lub kalafonia z grafitem zabezpiecza kopi¢ przed ope-
racja trawienia.

Zabezpieczong w powyzszy sposéb plyté poddajemy
dzialaniu chlorku zelazowego.

Mied?, na ktérej lezy kopia zabezpieczona przed tra-
wieniem, pozostaje nietknigta.

Miedz wolna od rysunku zostaje strawiona az do
czystej stalowej plyty. W ten sposéb otrzymujemy zadany
rysunek w postact warstewki miedzi lezacej na plycie ze
stali nierdzewnej.

Wygodniej jest zanurzyé plyte w kuwete z chlorkiem
zelazowym. Samo trawienie przy lekkim kolysaniu prze-
biega szybko i czysto.

Po zakoficzonym trawieniu zmyé z rysunku zabezpie-
czajaca farbe, przetrze¢ miedziany rysunek tagodnie kreda
i zatluécié go farbg lub asfaltem albo wprost zmyé tylko
terpentyna.

. W pierwszej fazie préb nikt z naszego kolektywu nie
wierzyl, iz przy tej operacji cala plyta pozostanie nie
zatiuszczona i dlatego stosowaliSmy nast¢pujacy sposob:

Po oddaleniu miedzi z miejsc niedrukujacych pokry-
wali$my plyte dekstryna, rozprowadzaliémy ja cienko pla-
tem, wysuszaliSmy, zmywali$my terpentyna farbe z kopit,
nacierali§my tynkturg, zmywaliémy dekstryn¢ woda, na-
dawali$émy normalnie farba.

Na zakonczenie zwilzali$my plyte 4%-owym roztwo-
rem kwasu fosforowego.

Prébowalismy tez kilkakrotnie, na matych blaszkach,
nastepujaca metode zabezpieczenia rysunku zamiast la-
kieréw, asfaltéw itp. '

W procesie kopiowania po na$wietleniu zabezpiecza-
lismy plyte jednym z nastgpujgcych roztwordw:

1) Bakelit .« 5w s vsmssmasgwss 10 g
Benzen .. .. ... ... ... 200 cm?
Biekit — do zabarwienia

9) Szelak: . i v e .S s s @b 10 g
Spirytus metylowy ... ... ... ... 200 cm?

Bilekit do zabarwienia.
8) Cienko nada¢ pidrowa farba i zasypal proszkiem
o skladzie: :
1 czebcia asfaltu
1 czebcia grafitu (konsystencja maczki),
nadmiar skurzy¢ talkiem.
We wszystkich 3 receptach warstwa lakieru ochron-
nego winna by¢ b. cienka.
Nastepnie od Zrédia pradu wyprowadzaliSmy dwa dru-
ty miedziane na katode i anodg. Jeden drut laczyli$my
z plyta, drugi — z tamponem zawierajacym elektrolit

wg ponizszego sktadu. Tamponem tym wecieraliémy na-
stepujacy elektrolit wg Birklau i Bachmatowa:

Chlorku wapnia do 40°Bé

Wody ... .. L , - 1 litr
Nadchloranu otowiu .. ........... 80 g/l
Kwasu nadchlorowego ... ......... 26,

Natezenie ok. 2 a/dem®  Kapiel lekko podgrzana.
Miedziane miejsca rysunku pokrywaly si¢ b. cienka
warstwg olowiu.

Lub:

Weglan zasadowy olowiu .. ........ 129 g
Kwas fluorowodorowy . ... ......... 120 ,,
Kwas borny oo v v v v vwm s i 106 ,,
Klej stolarski . ... ... .......... 02 kg

Temperatura pokojowa
Natezenie do 5 amp/dem?®
Po oddaleniu emulsji usuwaliémy trawieniem (jak wy-
zej) miedz z miejsc niedrukujacych, przecieralismy plyte
lekko pasta do polerowania, az do usunigcia olowiu.
Zatluszczenie jak wyzej. '

Przy druku tlok b. lekki. Do gumy offsetowej w zad-
nym wypadku nie uzywal siarki.

Przy nowych plytach zdarza si¢ tendencja do tono-
wania, wéwczas nalezy po prostu zmy¢ farbg terpentyna,
skwasi¢ plyte roztworem 8%-owego kwasu fosforowego
i zmyé dokladnie woda. Nie uzywal zadnych innych
kwaséw, proszkéw przeciw tonowaniu itp., chyba ze ko-
nieczne jest usunigcie rysunku.

Do wody w katamarzu wystarczy dodaé¢ kwasu fosfo-
rowego najwyzej do punktu 4--4,5 pH. ‘

Przy wigkszym pH nastepuje blichowanie stalowych
walcow.

Po zakonczeniu druku wystarczy plyte przetrzeé jakim-
kolwiek proszkiem, np. pumeksem, aby usunaé b. cienka
warstewke miedzi i po wstepnych normalnych procesach
oczyszczajacych uzy¢ plyte do ponownego druku.

Plyta ze stali nierdzewnej jest niemal niezniszczalna.
Zagigtych brzegdw mozna nie odginaé, gdyz do gumy
w aparacie kopiowym mozna dorobié odpowiednie worki,
w ktére zagigte brzegi ptyty swobodnie moglyby si¢ cho-

waé. Wskazuje to rys. 3.
/J’Z/(’/D

Rys. 3

\<fy/‘o’ s 7o/

Typ cynk-miedz-nikiel.

Druga metoda wyprébowana przez nas nawet w nor-
malnej produkcji jest typ cynk-miedz-nikiel, rys. 4.

farba .
‘mk/g/.
1L 1m/eoz-
Cyn_k

Rys. 4

Jakoéé produkeji z tych plyt jest b. wysoka. Sposréd
opisywanych w tym artykule najwyzsza. Rysunek otwarty,
czysty, gleboki. Druk latwy, bez specjalnych wymagan.
Metoda ta drukowali Niemcy banknoty, a w Trizonii nadal
drukuja. Z jednej plyty zastosowanej w produkcji uzy-
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skano 420 000 arkuszy. Plyte zdjeto z maszyny w b. do-
brym stanie. Z drugiej plyty, przy druku b. trudnej
roboty, wydrukowano réwniez ok. 400 000 arkuszy. Zdjeto
ja z maszyny, gdyz jakie$ obce cialo zarysowalo nikiel az
do miedzi. Obecnie po nabyciu do$wiadczen, sposéb usu-
niecia tego bledu nie przedstawialby trudnosci.

Metoda ta ma jednak i swoje wady.

Jest przede wszystkim droisza od kombinacji stal-
mied4, ponadto je$li chcie¢ zastosowal zasadq centrali-
zacji produkcji, mozna centralnie produkowaé tylko kom-

I I TITIIA mie d?
cynk
faréa
mreadz
cynk
poskopiowansuy
arba
[ nikre /
 iedZ
cynk

DO skoprowarn
/nalozerniy nlklu

Rys. §

binacje cynk-miedz. Do niklowania po kopiowaniu zaklad
musi posiadaé wlasna wanne niklowa. Metoda nadaje sig
wiec dla zaktadéw, gdzie jako§¢ odgrywa najwainiejsza
role.

Proces technologiczny jest nast¢pujacy, rys. 4.

Plyte cynkowg gruboéci maksimum 0,6 mm wyszlifo-
wa¢ mozliwie gladko, bez ziarna. Uzywaliémy w tym celu
kulki porcelanowe o malej érednicy i szlam, po normal-
nym szlifowaniu.

(Zrozumiahi rzecz, 1z w naszym polozeniu chwytaliSmy
si¢ tego, co bylo pod reka. Normalnie nalezaloby uzy¢
tu b. mialkiego pumeksu, a potem blache wypolerowad).

Plyte odkwasié przy pomocy nastgpujacej recepty:

roztwor atunu w 1000 cm® wody az do nasycenia
i dodaé 50 cm® kwasu azotowego.

Odtluécié recznie przy pomocy 5%-owego tugu sodo-
wego 1 wapna wiedenskiego lub elektrolitycznie.

Po odtluszczeniu oplukaé plyte dwustronnie b. silnym
strumieniem wody i potraktowaé plyte roztworem kwasu
azotowego 1 wody w stosunku 1:3, wyszczotkowaé szczotka
o $redniej twardosci wlosia 1 po umocowaniu kontaktéw
i starannym wyplukaniu zawiesza¢ plyt¢ w cyjankalicznej
kapieli miedzianej na precie katodowym. Dwa pasy anod
miedzianych winny tworzy¢ powierzchnie réowne z kaide;j
strony powierzchni plyty.

Kapiel miedziana cyjankaliczna moze mieé réiny
sktad. W praktyce wyprébowali§my jako najlepsza:

weglan miedziowy zasadowy ... ...... 30 g
cyjanek potasu .. ... ... ... 60 ,,
weglan sodu krystaliczny .. ... ... ... 3,
WOAR 5 %om s s LS e s W s s .., 11

Miedziuje sie¢ w temperaturze pokojowe]j przy napigciu
8-+4 Volt; odleglos¢ blachy od anod 12 cm. Wilasciwy
przebieg procesu miedziowania poznaje si¢ po charakte-
rystycznym, do$§¢ silnym wodorowaniu.
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offsetowa:

. Plyte miedziuje sie dwukrotnie po pé6t godziny, szczot-
kujac doktadnie po chydwu wyjeciach z kapieli szczotecz-
ka mosiezng lub z brazu fosforowego.

Po miedziowaniu pluczemy plyte woda biezaca i od-
kwaszamy 5%-owym roztworem kwasu winowego w celu
usunigcia resztek elektrolitu, splukujemy ponownie woda,
suszymy szybko i oddajemy do kopiowania.

Przed kopiowaniem przemywamy jeszcze raz goraca
woda 1 usuwamy tlenki 8-+5%-owym roztworem kwasu
siarczanego.

Przeprowadzamy pozytywne kopiowanie wg. metod
dowolnych, ale z warunkiem otrzymama b. czystych pun-
ktow. Kopiujemy bez operacji zatrawiania w glab, ale
z uzyciem lakieru.

Po zakonczeniu kopiowania nadajemy plyte normalnie
tarba, zasypujemy asfaltem (wzglednie mieszanka 0,5 cze-
$ci kalafonii plus 0,5 miatkiego grafitu) i lekko ogrzewamy
tylko do stabego potysku. .

Obawy, ze asfalt rozplynie sie i pogrubi sa nieuza-
sadnione, gdyz proces ten mozna dowolnie regulowaé.

Uzywali$my tez w tym wypadku z powodzeniem farbe
z syntetyczna zywicg z grupy alkidale (produkt kondensa-
cji bezwodnika kwasu ftalowego i gliceryny) oraz olejéw
schnacych, np. oleju Inianego, zmieszanych ze zwykla
farba.

Alkidale sa odporne na kwasy elastyczne, ale b. nie-
jednolitej produkcji.

Zanurzamy blache¢ w roztworze chlorku zelazowego
18°Bé na czas okolo 3 minut i miekkim pedzelkiem usu-
wamy resztki emulsji i szybko przenosimy na mniej
wigcej 1 minutg w 15%-owy roztwér kwasu solnego,
ktéry do kofica oczyszcza plyte chemicznie z poprzednich
operacji.

Przystepujemy bezpoérednio do pokrywania niklem.

Przemy¢ blach¢ starannie i delikatnie woda, wata
i kreda szlamowana.

Wykwaszamy powierzchnig 2-+5%-owym kwasem siar-
kowym. Dobrze sptukujemy woda i wstawiamy w kapiel
niklowa galwaniczng o nastepujacym skladzie:

Siarczan nikiawy
Chlorek sodu
Kwas borny ... ........... ... 2
Chlorek amonu
Woda destylowana :

Czas niklowania 30 -~ 45 minut.

Temperatura pokojowa.

Odleglo$¢ miedzy elektrodami 12 cm.

Napigcie 2,5 =+ 3 Volt.

Warstwa niklu kladzie si¢ b. rdwnomiernie na calej
powierzchni.

W czasie pracy wanny, elektroda z blacha winna by¢
poruszana. '

Po zakoniczonym niklowaniu blache plucze sie obficie
woda, suszy i zatrawia jednym z nastgpujacych prostych
kwaséw (pracowa¢ w gumowej rekawiczce) — wg dra
E. Ruppa:

1) Kwas chromowy (50%0)
Kwas fosforowy (85%) . ..........
Roztworu gumy arabskiej lub dekstlyny 16°Be —
1000 cm? lub

........... 35g

2) Roztworu dwuchromianu amonu (25%) . 40 cm?®
Kwasu fosforowego (85%) ... ..... 20 ,,
Dekstryny 16°Bé . ... ........ 1000 ,,

Po zatrawieniu postepuje sie jak ze zwykla plyta
zmy¢ woda, wysuszyé, pokryé cienko dekstry-
na, zmy¢ ochronna farbe lub lakier spirytusem wzglednie
benzyna lub terpentyna, przetrzeé dobrze tynktura, nadac
farba, cienko pokry¢ dekstryna.



W druku moczenie na 1 zabek, czysta woda.

Moczenie na 1 zabek, czysta woda.

Co 3 dni druku plyte nalezy cienko pokry¢ dekstryna.
Zmy¢ farbe tynktura, zmy¢ plyte woda. Drukowac.

Kazda plyte moina uzywac nieograniczona iloé¢ czasu,
gdyz w zasadzie cynk nie zuiywa si¢ tu wcale.

Nikiel usuwali$émy szlifowaniem w normalnej offseto-
wej szlifierce przy uzyciu drobnego karborundu i kulek
porcelanowych; lepiej jest uzyé kulki stalowe o malej
srednicy, np. 0,5 cm; wzglednie przy uzyciu kapieli gal-
wanicznych wg nastepujacych recept, ktére nie uszkodza
miedzi. Pracowaé nalezy ostroznie, gdyz elektrolit moze
jednak przejéé przez warstwe miedzi, jesli jest nieszczelna
i zatrawié cynk.

Kapiel galwaniczna
Kwas siarkowy o gesto§ci 55°Bé.
Warunki techniczne:
Napiecie pradu 5 do 10 V.
Rozstawienie elektrod 10 =+ 15 cm.
Temperatura robocza 18° - 25°C.

Jesli §wiezo sporzadzona kapiel slabo przewodzi prad,
woéwczas nalezy dodaé nieco wody. Gestosé kapieli co
pajmniej 50°Bé; w razie potrzeby wzmocnié przez do-
danie kwasu siarkowego stezonego (66°Bé).

Przedmioty zawiesza si¢ jako anody (biegun +) po-
miedzy dwoma rzgdami katod, tj. plytek olowianych,
polaczonych z biegunem (—).

Po usunigciu niklu szlifujemy lekko pozostala miedz
samym szlamem przy uzyciu jak najmniejszych kulek
i z powrotem (je§li to okaze si¢ konieczne) nanosi sig
miedz.

Retuszu dekonywa sie w nastepujacy sposcb:

Po zakoniczonym kopiowaniu jeszcze na czystej miedzi
usuwamy z plyty niepotrzebne czeSci kopii lub zanic-
czyszczenia rylcem, szyferkiem lub odpowiednim do sto-
sowanego lakieru rozpuszczalnikiem. Dodajemy pidrkiem
1 tuszem litograficznym lub kredka litograficzna.

Do odkwaszania miedzi uzywamy nastepujacego plynu:

Chlorku miedzi 10% . ... ... ... .. 12 cm?
Kwasu solnego ... ............ 80 ,,
Wody destylowanej .. ... ....... 1000 ,,

W wypadku konieczno$ci wniesienia rysunku na nikiel,
mozna poprawki poczynié rylcem, przedzierajac si¢ przez
niego do miedzi. Po wygrawerowaniu natrze¢ tynktura
i nadaé palcem farby.

W wypadku konieczno$ci wniesienia rysunku na nikiel,
bieg pracy jest nastepujacy:

Pokry¢ plyte b. cienko dekstryna, rylcem dograwero-
wad rysunek do miedzi, wetrzeé tynkture, ,,zapukad® farba.

Aby usunagé. rysunck nalezy z zadanych miejsc zmyé
farbe do czysta benzyna i zatrawié érodkiem o nastgpuja-
cym skladzie:

Kwas fosforowy 1 czesé 10 ecm® (10%)
Kwas azotowy 1 cze$é 10 ecm® (10%0)
Dwuchromian potasu . . ........ 10 cm® (10%0)

Kolor miedzi b. mocno zjaénieje i straci adhezjg do
farby.

Koncentracje regulowaé mozna w miar¢ potrzeby.

Przy szlifowaniu niklu w szlifierce naleiy ze dwa
razy pokropié roztworem:

Kwas siatkowy ... ... ...... ... 100 ¢cm?
Kwas azotowy . ... ... ......... 100,
Azotan potasu . ... ... L. 10: 5
Wody ... ... ... , 1000,

Plyn do zatrawiania niklu, ktéry jednoczes$nie na-
ttuszcza miedz:

Kwas azotowy .. .............. 100 cm?
Dwuazotan wapnia Ca (NOs)2 . . ... .. 50. ,,
Siarczek potasu . ... ... ... ... 30 ,,
Wody 5 :: 00 oz amvswiswsss , 1000 ,,

W zasadzie jednak zatluszczanie opieraliémy na zwy-
klej tynkturze litograficznej.

Nasza opinia

Metoda: Stal nierdzewna-miedz

Stal nierdzewna wg naszego zdania bylaby najlepsza
i b. tania w produkcji, gdyz w gre wchodziloby tylko
naniesienie miedzi. Operacja b. prosta i tania. Sama stal
nierdzewna, mimo iz jest drozsza od cynku, w koficu
okazuje sig¢ tafsza, bo jest prawie niezniszczalna. Jako$é
druku b. wysoka, mimo iz miedZ lezy tu nie w zaglebie-
niu, lecz na powierzchni. Powigzanie miedzi z plyta tak
silne, iz moina wierzy¢ zagranicznym zrodlom, ze wy-
dajnoéé z jednej plyty dochodzi do 1500000 arkuszy.

Ptyty te moina by bylo miedziowaé centralnie i roz-
sylaé¢ je po zaktadach, gdyz do dalszych operacji nie wy-
magane sg zadne urzgdzenia poza istniejacymi w kazdej
kopiarni.

W tej sprawie CUW spodziewa si¢ z polskich hut
ostatecznej decyzji w roku 1953.

Metoda: Cynk-miedz-nikiel

Metoda ta jakoiciowo daje bezwzglednie b. dobre
wyniki, rysunek wyjatkowo ostry i b. wierny z kopin.
Wydajnoéé na pewno do 1000 000 arkuszy, ale ma swoje
wady:

1) Odpada tu mozliwoéé wykonywania blach central-
nie, gdyz druga warstwe metalu w postaci niklu nanosi
si¢ dopiero po skopiowaniu rysunku. Kazdy zaklad mu-
sialby mie¢ wlasng galwanostegi¢ na nikiel.

2) Jest drozsza od pierwszej, gdyz uzywa si¢ tu dwoch
kapieli galwanicznych: miedz i nikiel, zamiast jednej —
miedZ, jak w pierwszym sposobie.

Metoda: Cynk -miedZ-chrom.

Na normalne roboty poligraficzne jest réwniez b. do-
bra. Na roboty, gdzie wymagana jest wyjatkowa wiernosé
z kopig, metoda ta jako$ciowo ust¢puje metodom poprzed-
nim, gdyz punkt rastra czy tez kreski wydobywany jest
tu trawieniem negatywu poprzez warstwe chromu. W ta-
kich wypadkach punktu, a -szczegélnie linii nigdy nie
otrzymamy na catej ptycie jednolicie wiernych z orygina-
fem, jak to ma miejsce przy galwanicznym nanoszeniu
metalu, np. niklu wokét pozytywnego punktu lub linii,
gdyZz trawienie chromu nie jest réwnomierne na calej
powierzchni, mimo zachowania ostro$ci punktu.

Z punktu widzenia bezpieczenistwa i higieny metoda
ta wymaga specjalnych zabezpieczen ze wzgledu na dwie
trujgce operacje: chromowanie i trawienie chromu.

W poréwnaniu z metody pierwsza jest réwnie kosz-
towna jak ,nikiel”, gdyz operuje tu rdéwniez dwoma
metalami: miedz, chrom. Ma jednak t¢ zaletg, ze réw-
niez jak stal-miedZ da si¢ zastosowal do centralnej pro-
dukcji 1 rozprowadzenia po zakladach w gotowym po-
kryciu, tj. miedz-chrom; wydajnoéé ma do 1000 000 ark.

Ktéra z tych metod jest dla przemystu mnajlepsza?
Sposrdd trzech wymienionych najtafisza, najlepsza i naj-
prostsza jest metoda stal-miedz lub zastepcze plyty zelazne
pokryte miedzia. W tej sprawie CUW od roku jest w kon-
takcie z hutami.
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Gdyby to okazalo si¢ niemozliwe, spoéréd dwéch po-
zostatych odpowiedniejsza jest cynk-miedZ-chrom do nor-
malnych, a nawet artystycznych robét poligraficznych.

Do robét o specjalnych wymaganiach i dla zakladéw,
posiadajacych wlasna galwanoplastyke, bezwzglednie od-
powiedniejsza jest kombinacja cynk-miedz-nikiel.

Wiszystkie jednak powyzsze metody sa droisze w pro-
dukcji od dotychczasowych plyt cynkowych kopiowanych
pozytywnie, ponadto zuzywaja deficytowe metale. A po-
niewaz $mialo mozna powiedziel, iz proces technologiczny
metody pozytywnego kopiowania nie zostal jeszcze dosta-
tecznie opanowany, z ostateczng opinia poréwnawczd
nalezy sie wstrzymaé¢ — do czasu, dopdki nie usuniemy
btedéw produkeji.

Porusze tu zagadnienie, ktére nie bylo do tej pory
w zadnej prasie omawiane.

W normalnym sposobie kopiowania pozytywnego na
cynku w momencie wcierania lakieru mamy nastepujacy
obraz procesu technologicznego, przedstawionego graficz-

nie, rys. 6.
ZZZZZZL_}ZDZZET emulsya

cynk

Rys. 6

(1712, gy (17 e mulsja
c“_y/?/(

Rys. 8

W rezultacie otrzymujemy po oddaleniu emulsji za-
miast offsetu ,,wglebnego®, offset ,,wypukly“, gdys war-
stwa lakieru lezy tu przewainie wyiej od powierzchni
plyty, rys. 7, zamiast lezeé tak, jak to przedstawiamy,
réwno z powierzchnig (rys. 8).

W plycie bimetalicznej schemat plyty ma charakter
taki, jak podajemy na rys. 8, tzn. farba wchodzi w za-
glebienie w wickszej ilodci, niz to wynika z powyzszych
przykladéw, punkt za$ otoczony jest dokola twardym me-
talem o brzegach ostrych, nie majacych zadnej mozliwosci
do ,,zabicia“ punktu.

Tym si¢ tez tlumaczy wigksze pokrycie farbg i znacz-
nie ostrzejszy druk.

Grubo§¢ warstwy metalu chromu lub niklu wynosi
kilka tysiecznych milimetra, nie ma wiec obawy, iz guma

moze ,,ztapal” relief.
Wprawdzie metoda stal-miedZ jest réwniez drukiem
»wypukiym®“ — grubo$¢ warstwy 0,007 mm, ale sa tu

zasadnicze rdznice:

Rysunek lezy na miedzi, ktéra posiada znacznie wick-
sza adhezjg do farby, niz najlepsze lakiery; jest on znacz-
nie ostrzejszy, gdyz obtrawiana miedZ daje kontury
ostrzejsze, plyta jest wytrzymalsza, gdyz miedZ silniej
taczy si¢ ze stalg niz lakier z cynkiem.

Jesli jednak mimo wszystko opracujemy proces tech-
nologiczny tak, aby lakier kladl si¢ tak, jak to pokazu-
jemy na rys. 6, plyta normalna cynkowa moze nam przy-
nie$¢ niespodzianki.

Rysunek bedzie tu lezal naprawde ,,w glebi®. Nasy-
cany wicc bedzie wigcej farba i mniej bedzie podatny
na $cieranie. Powinien wigc daé¢ poza tym druk ostry
i pelno kryty farba.

Metoda: cynk-miedz.

Na polskie warunki i naktady najlepsza metoda oka-
zaé si¢ moze metoda cynk-miedZ, lub je$li byloby mozliwe
otrzymanie plyt aluminiowych: aluminium-miedz.

Technologia produkcji jest b. prosta:

a) po na$wietleniu plyty pokryé ja cienko odpowied-
nim lakierem na bazie nitrocelulozowej, bakelitu,
iditolu lub innych zywic syntetycznych wzglednie
naturalnych,

b) wywolaé, poglebié rysunek i oczy$cié go chemicznie,

¢) nanosi¢ galwanicznie miedz.

W ten sposéb otrzymaé -moina bimetaliczng plyte
offsetowg, ktéra na pewno wytrzymataby 500 000 arkuszy
druku, co na nasze warunki jest zupelnie wystarczajace.

W zakladach, ktére nie majg wlasnej galwanopla-
styki, mozna miedZ nanie$¢ przy pomocy tamponu, jak to
juz wyzej podaliSmy przy opisie préb nanoszenia olowiu.

Za kolektyw racjonalizatoréw Jan Dorociniski

Podzial ksiazki i jej tresci

(z praktyki redaktora technicznego)

Ksiazka w swej pierwotnej postaci, tj. w maszyno-
pisie, sklada si¢ z czterech czgéci: 1) wstepnej, 2) zasad-
niczej, 3) uzupelniajacej i 4) pomocniczej.

Z trzech pierwszych czeéci powstaje ksiazka, jaka
widzimy po wydrukowaniu w sprzedazy. Natomiast cze§¢
czwarla — pomocnicza, jak sama nazwa wskazuje, stuzy
pomoca w opracowaniu technicznym ksiazki w instytucji
wydawniczej, jak réwniez w drukarni, i przestaje istnie¢
z chwilg ukazania sie gotowej ksigzki.

Cz¢$¢ wstgpna obejmuje tzw. ,,czwérke tytulowa™,
tj. przedtytut (,.szmuctytul®), tytut centralny, tytul gtéwny-
.metryke ksiazki“ oraz ew. dedykacje, przedmowy, spis
rzeczy, wszelkiego rodzaju wykazy oznaczef stosowanych
w zasadnicze] czeéci ksiazki 1 wstep.
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W  wydawnictwach o charakterze naukowym dla
§redniego i wyzszego szkolnictwa oraz w wydawnictwach,
w ktérych na koncu ksiazki, tj. w czeéci uzupelniajacej,
jest zamieszczony alfabetyczny spis rzeczy, tzw. skoro-
widz rzeczowy, zasadniczy spis rzeczy powinien wcho-
dzi¢ w skiad czeSci wstepnej. W pozostalych wydaw-
nictwach (np. w beletrystyce) zasadniczy spis rzeczy po-
winien by¢ umieszczony na koficu ksiazki, tj. w czesci
uzupelniajacej. Ze wzgledéw jednak ekonomiczno-tech-
nicznych, jak réwniez ze wzgledu na uklad graficzny
ksiazki zasadniczy spis rzeczy, w skrocie nazywany ,,spi-
sem rzeczy' lub ,treicia”, moze byé i w tych ,,pozosta-
tych® wydawnictwach umieszczany w czgéci wstepnej.



Cze$é zasadnicza obejmuje wladciwa tre$¢ ksiazki,
stanowi wlasciwe dzielo autora. I tu, jak w czebci wstep-
nej, powinien by¢ przestrzegany pewien uklad. Tresc,
w zaleznoéci od jej objetoéci i ilo§ci poruszanych tema-
téw, powinna byé podzielona na czgéci i na rozdzialy,
a te z kolei ma podrozdzialy. Podzial taki nazywamy
stopniowaniem treéci (p. ,Podzial treéci ksiazki®).

Cze$¢ uzupelniajqca utawia postugiwanie si¢ ksiazka.
Obejmuje ona, w zaleinofci od przeznaczenia wydaw-
nictwa, nastepujgce zalaczniki:

a) materialy informacyjne w postaci oddzielnych
tablic cyfrowych, tablic ilustrowanych, wykazéw, spi-
sow, kluczy, zatgcznikéw itp.;

b) pismiennidtwo (literatur¢ krajowa 1 obca);

c) alfabetyczny spis nazwisk autoréw;

d) alfabetyczny spis rzeczy (skorowidz rzeczowy);

e) ogloszenia, jak: wykazy mowo$ci wydawniczych,
ktére ukazaly sie juz w sprzedazy lub sg w druku;

f) oktadke — tytuly: reklamowe (obwoluty i bande-
rolki), zastepczy (grzbiet), ochronny (pierwsza strona
okladki) oraz cene ksiazki (czwarta strona okladki) i
wszelkiego rodzaju informacje wydawnicze, ktére moga
byé réwniez zamieszczone na trzeciej, a nawet i na czwar-
tej stronie okladki w niewielkich objetosciowo wydaw-
nictwach popularnych.

Cze$é pomocnicza, jak sama nazwa wskazuje, obej-
muje wszystkie materialy pomocnicze przy opracowaniu
technicznym dziela, jak: roboczy spis rzeczy, spis tablic
cyfrowych i tablic ilustrowanych, spis podpisow pod
rysunkami, oryginaly rysunkéw, makiety wzorcowe: ilu-
stracji, tablic, stron tytulowych i okladki, zlecenie re-
dakcyjne (paszport ksiazki) oraz zaméwienie do drukar-
ni ze wskazéwkami technicznymi dotyczacymi skladu, la-
mania, druku i oprawy, jak réwniez terminu wykonania
z harmonogramem produkcji ksigzki.

Podany przykladowy podzial ksiazki ma zastosowa-
nie bez wzgledu na to, czy twérca dzieta jest jedna osoba
czy wigcej autoréw. Natomiast w pracach zbiorowych,
sktadajacych sie z kilku artykultéw, rozpraw lub stresz-
czen réinych autoréw mozina omawiany podzial porzad-
kowy stosowal do calofci pracy albo do poszczegdlnych
prac, z tym jednak, ze czg§¢ wstepna powinna by¢ ogélna,
odnosié sie do wszystkich prac (wyjatek stanowi ,,wstgp®,
ktérego mozna nie umieszczal we wstepnej czesci, lecz na
poczatku kazdej pracy), natomiast cz¢$§¢ uzupelniajaca
skrécong (piémiennictwo, tj. zrédla, z ktorych autor
ozerpatl swoje wiadomoéci, oraz streszczenia wlasne i
obcojezyczne), mozna umieéci¢ dla kaidej pracy osobno.
W czasopismach do cze§ci uzupelniajacej moga wejéc
ogloszenia.

W pracach zbiorowych pozostale zalaczniki cze$ci uzu-
pelniajacej, jak spls pazwisk autoréw 1 skorowidz rze-
czowy, bywaja umieszczone w czgdci uzupelnla]qce] ca-
to§¢ pracy.

W wydawnictwach periodycznych spis nazwisk auto-
réw i skorowidz rzeczowy sporzadzany JCSt w postaci
wykazu umieszczanego w ostatnim zeszycie z danego
roku, lub w postaci wkladki.

W zaleinosci od potrzeby, a przede wszystkim prze-
znaczenia wydawnictwa 1 jego objgto§ci, poszczegélne
czebel dziela moga byé skrécone lub rozszerzone. W pod-
recznikach, monografiach i we wszystkich wydawnic-
twach, do ktérych czytelnik doé¢ czesto powraca postu-
gujac sie nimi w swej pracy zawodowej czy naukowe;j.

czgbt wstepna 1 cze§é uzupelniajaca powinny byé rozbu-
dowane, by jak najbardziej ulatwié czytelnikowi korzy-
stanie z nich.

Podzial treici

Poza oméwionym ogdlnym podzialem ksiazki jest
réwniez stosowany podzial samej tre$ci ksigzki. Podzial
ten, ogdlnie zwany porzadkowym, powinien uwzglednié
waznoé¢ poruszanych w ksigice zagadnief.

Podzial taki nazywamy stopniowaniem pracy. Sche-
matem podziatu treSci ksiazki jest roboczy i zasadniczy
spis rzeczy. Powinien on obejmowaé wszystkie bez wyjat-
ku tytuly, bez wzgledu na ich nadrzednoéé czy podrzed-
noé¢, lecz w ukladzie stopniowanym, odzwierciadlajacym
nadrzedne 1 podrzedne ich znaczenie, Natomiast zasadni-
czym spisem rzeczy w nieduzej pracy moze by¢ roboczy
spis rzeczy, a w wickszych pracach, przy obszerniejszym
podziale — skrécony, uwzgledniajacy jedynie wazniej-
sze (nadrzedne) tytuly pierwszych 1 -~ 5 stopni.

Ponizej podajemy przykladowo trzy prawidlowe
schematy spisu treSci ksigzki w najczeécie] stosowanych
ukladach postugujac si¢ symbolami cyfrowymi i lite-
rowymi:

Schemat I, tzw. ,,schodki”, uklad trdjstopniowy:

a) z oddzielnym porzadkiem b)
dla poszczegélnych czesci i ich
rozdzialow w calej tresci:

obejmujacy ciaglo§é¢ po-
rzadkowa poszczegélnych czg-
$ci 1 rozdzialéw w calej tresci:

Cze$¢ ogélna . . .. ... ... Cze§¢ pierwsza . . .. ... ..
Rozdziat T . .. ....... Rozdzial- T . ... ... ...
o T GG = a D e A wismosmismss e

B savmestss mme mom B .. iaaiia
s (& R T L

Rozdziat II . . . ... .. ..
Cze$é druga . . . . ... .. ...

Rozdziat T . ... ... ... Rozdzial III ... ... ...
A wiswismess g A N e
B ... B ... ...
Roadzial 11 . . . ... . ... Rozdzial IV ... ... ...
A oo A
B vtsmiesmeinis ng B oosmossags sai o
C .o C .
Rozdziat ITI . ... .. ... Rozdziat V.. . ... ... ..
itd. itd.

Schemat II, tzw. system dziesigtny. Polega on na
oznaczaniu wszystkich tytuléw w ksiazce kolejno cyframi
arabskimi w sposob nastepujacy:

T lub 1. .. ... ... ....
24 T S iam a8 P8 A %Y
DL s o v v moo v m o« v mw s 2
P SR T 2.9 s wy s w0 ad s
P 0 T
28 . . e i om i FB:le 55 pow ¥ 90k 8 5 &
DB o g v owwowowow s I T
24, . . P28e m ot e mts B i
itd. itd.

Powyzszy system bywa przewainie spotykany w ukla-
dach jedno, dwu i trzystopniowych.

Schemat III, tzw. ,Sciagnigty”. Jezeli w ukladach
wielostopniowych zachodzi konieczno$é uwzglednienia
wszystkich stopni w zasadniczym spisie rzeczy, mozna
dwa ostatnie stopnie danego ukladu zamieéci¢ w ciagu,
z tym, ze nadrzedny stopied nalezy wyrdzni¢ pismem pol-
grubym lub wersalikami czy spacjowaniem, takim samym
krojem pisma, jakim sg skladane pozostale tytuly. Uni-
kamy w ten sposéb poprawnych, lecz nieprzyjemnych
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dla oka schodkéw, ktére réwniez ujemnie wplywaja na
przejrzysto§é pracy oraz, co najwazniejsze, oszczedzamy
na ilodci stron spisu rzeczy, np.:

ROZDZIAL XVI. SZCZEGOLOWA HIGIENA PRACY
W WAZNIEJSZYCH ZAKLADACH PRZEMYSLOWYCH

A . Higiena pracy w przemyé§le weglowym 293
Podstawowe procesy produkcyjne — 293. Gléwne
szkodliwoéci zawodowe — 296. Zachorowalno§é gér-
nikéw — 300. Srodki poprawy warunkéw zdrowotnych
— 301.

B.Higiena pracy w hutnictwie zelaza ... 307
Wiadomoéci ogdlne — 307. Wielkie piece — 309. Od-
dzialy martenowskie — 327. Walcowanie — 336.
Ogolne $rodki stosowane w hutach w celu polepszenia
warunkdw zdrowotnych — 345. itd.

We wszystkich przytoczenych przypadkach, jesli w
réwnorzednych tytutach powtarzaja si¢ pierwsze wyrazy,
nie jest wlaéciwe stosowanie ,zabkowania™ (”), gdyz
staje sie wéwczas bezcelowe stosowanie wecigl, ktore
majg za zadanie wydobyé wspédlzaleinosé tytuléow i po-
dzial tredci ksiazki.

W szczegélnych przypadkach, co zdarza si¢ przewai-
nie w wydawnictwach naukowych, ksiazka moze miec
podzial wielostopniowy, przekraczajacy niekiedy liczbe 10.
Nalezy jednak pamigtaé, ze stosujac zbyt szczuply
jak réwniez i za obszerny podzial tre§ci ksiazki, moina
wprowadzié do niej chaos, tak ze jej tres¢ straci na przej-
rzystoéci. A wiec w podziale tredci ksiazki nalezy zacho-
waé umiar, biorac pod uwage potrzebe wyréznienia tylko
niezbednych dziatéw. .

Ustalenie stopniowania. W koncepcji uktadu graficz-
nego za podstawe bierze si¢ podzial tresci ksiazki. W po-
dziale jednostopniowym koncepcja taka mie nastrecza wie-
le trudnoéci, ze wzgledu na to, ze wszystkie dzialy i ich
tytuly co do wazno$ci poruszanych tematéw sg réwno-
rzedne. W podzialach wielostopniowych bierze sie pod
uwage cze$é lub rozdzial podzielony na najwicksza licz-

be stopni i przyjmuje si¢ go za podstawe przy opraco-
waniu ukladu graficznego calej ksigzki.

Jesli chodzi o podrozdzialy, to w przypadkach watpli-
wych nawet wytrawny redaktor techniczny nie moze sam
okresli¢ stopnia waznoéci ich treéci. W takich wypadkach
redaktor techniczny powinien zasiegngé rady redaktora
naukowego lub nawet uzgodnié t¢ sprawe z samym auto-
rem.

Po kazdym stopniu moze nastepowaé pewna liczbha
jednakowych dalszych stopni, zalezna od obszernoéci po-
szczegblnych dzialéw.

A zatem, jak widzimy, temat ksiazki i wzgledy prze-
strzenne sa czynnikami odgrywajacymi waina role w po-
dziale dziela.

Stopniowanie graficzne polega na wyrdinianiu sposo-
bem typograficznym poszczegdlnych stopni. Sposoby te sa
rézne, np.: 1) skladanie o stopien mniejsza czcionka tre-
§ci dzialéw podrzednych; 2) wyrdznianie jedynie tytu-
téw poszczegdlnych dzialéw wszystkich stopni przez uzy-
cie w tym celu pisma réinej wielkosci i rodzaju i 3) stoso-
wanie réinicy w odstgpach.

ad 1) O stopieh mniejszg czcionka sklada sie te dzia-
ly podrzedne ksiazki, ktdre sg tylko uzupelnieniem wilasci-
wej treéci dziela, np. przytaczane przyklady, zalacz-
niki itp.

ad 2) Bardzo ciekawa jest funkcja tytuldw w ksigzce.
Wiekszoéé czytelnikéw jest sklonna oceniaé wazno$é tema-
tu danego dzialu na podstawie réinicy wielkosci i ga-
tunku czcionek zastosowanych w tytule.

Wybér wielkoéci pisma i kroju czcionki pozostaje
wylacznie sprawa redaktora technicznego, ktéry zawsze
bierze pod uwage swoiste cechy wydawnictwa, a takze
wymagania estetyczne.

ad 38) Wyzyskujac réznice $wiatla (odstepéw) moz-
na rozmie$ci¢ tytuly w ten sposéb, by w zaleinoici od
stopnia waino$ci staly si¢ bardziej lub mniej widoczne,
»rzucajace si¢ w oczy®. Mieczystaw Niteck:

Instalowanie i1 eksploatacja lamp lukowych
przy lotoreprodukcji

Najczeéciej dotychczas spotykana lampa, o$wietlajaca
reprodukowane zdjgcia — obrazy wzgl. rysunki — jest
lampa tukowa. Musimy powiedzieé bezstronnie, iz lampa
ta, mimo ze jest prawie wylacznie stosowana w fotore-
produkcji, nie jest aparatem przyjemnym — o ile tak
sie mozna wyrazi¢ — w eksploatacji. W poréwnaniu
z lampami wytadowczymi (np. lampy rteciowe wielkiej
preznoéci, pracujgce w réznych dlugosciach fal, w zalei-
noéci od typu lampy), ktére powolutku, ale jednak ciagle
wypieraja lampy lukowe, nalezaloby powiedzie¢, ze za-
lety lampy tukowej coraz bardziej maleja, nieproporcjo-
nalnie natomiast wzrastaja jej wady.

Zasadniczymi wadami tej lampy sg: konieczno$é sto-
sowania do$¢ skomplikowanej aparatury automatycznie
regulujacej dlugo$é tuku oraz fakt, ze elektrody doéé
szybko odparowuja, nalezy je wigc do$¢ czgsto wymieniaé.
Nastepnymi, mniej waznymi, ale niemniej ujemnymi po-
zycjami sa: do§¢ gloSne syczenie towarzyszace paleniu
sie tuku, wytapianie sie blach odblaskowych (reflektoréw)
na skutek bardzo wysokiej temperatury tuku, dochodzacej
do 3750°C, nagrzewanie sie calej lampy, co jest szkodliwe
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dla elektromagnetycznego automatu regulujacego dlugosé
tuku, i wreszcie — kopcenie lampy oraz powstawanie
sadzy ze spalajacych sig elektrod.

Z cech dodatnich — nielicznych zreszta — nalezaloby
wymieni¢ jako najwainiejsza, dzicki ktdérej lampy te
znajdujq ciagle jeszcze zastosowanie w duzych urzadze-
niach reflektorowych (np. morskich, wojskowych itp.) —
bardzo duze natezenie energii promienistej przypadajacej
w wigkszej czeéci na zakres promieniowania widzialnego.

Przechodzgc z kolei wylgcznie do lamp tukowych,
stosowanych w drukiarniach przy fotoreprodukcji, przy-
patrzmy si¢ blizej samej lampie i towarzyszacym jej
urzadzeniom pomocniczym. Lampy te budowane sa prze-
waznie na napigcie mieszczace sie w granicach 30-+40 V
oraz na prad 10+50 A. Co do ilofci réwnoczeénie pala-
cych sig¢ lamp, spotka¢ si¢ mozemy z nastepujacymi
pozycjami:

a) 1 lampa (przy stole fotoreprodukcyjnym),

b) 2 lampy (jak wyzej oraz przy aparatach fotore-
produkcyjnych),



c¢) 4 lampy (rzadko przy stotach fotoreprodukcyjnych,
bardzo czesto natomiast przy aparatach fotorepro-
dukcyjnych).

Poniewaz wiemy, iz dominujacym obecnie napigciem
sieci, w jakiej pracuja wymienione lampy, jest napigcie
220 V, przypatrzmy si¢ trzem podanym pozycjom z punktu
widzenia wykorzystania energii elektrycznej.

Poz. a) — 1 lampa. Napiecie, na jakim lampa pra-
cuje — 40 V. Napigcie sieci — 220 V. Jasne jest, ze
réznice napicé 220 — 40 = 180 V nalezy ,zdlawié” na
jakim$§ dodatkowym aparacie elektrycznym. Aparatem
tym jest wlaczony w szereg opornik R (rys. 1). Nad-
mienié¢ nalezy, iz jest to sposéb powszechnie dotychczas
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stosowany. Poniewaz — jakzeSmy sobie wyiej powie-
dzieli — lampa lukowa pobiera prad 50 A, sprawdimy
jakie jest zuzycie mocy przez caly zespét (lampa lukowa-
opornik):

Rys. 1.

P=U;,;-1 = 220 0U.50 A = 11000 W = 11 kW
przez sama lampe:
P, = Uppy1 =400-50 A = 2000 = 2 kW

oraz przez opornik:
Py = Udragione I- = 180 U .50 A = 9000 W = 9 kW

Z powyzszych obliczen jasno widaé, iz w wypadku
stosowania jednej lampy z opornikiem, zasadniczym od-
biornikiem energii clektrycznej jest nie lampa, lecz opor-
nik pobierajacy 4,5-krotnie wigksza moc od lampy.

Poz. b) — 2 lampy. Zaloienia takie same, jak
w poz. a), tyle tylko, ze lampy polaczone sa w szereg

R

Rys. 2
(rys. 2), a wiec do ,zdlawienia® jest napigcie 220 —
— (2-40 V) = 140 V, i znéw moc pobierana przez ze-
spot:
P=2200.50A4 =110

przez lampy:

Pr=2.40 U.50 A = 4000 W = 4 kW
przez opornik:
Po= 140 V.50 A = 7000 W = 7 kW

Poz. ¢) — 4 lampy. Zalozenie jak w poz. a). Lampy
wszystkie polaczone szeregowo (rys. 8). Do ,zdlawienia‘
pozostalo napigcic 220 — (4.40) = 60 V.

ffﬁm

Moc pobierana przez zespoél:
P =200.50 A =

Rys. 8.

11 kW
przez lampy:
Pr=4.40 U.50 A = 8060 W = 8 kW
przez opornik:
Po= 60 0U.50 A = 3000 W = 38 kW
Ze wszystkich trzech wymienionych pozycji widad,
jak wiele energii elektrycznej marnuje si¢ na oporni-
kach. Je$li si¢ wezmie jeszcze pod uwage fakt, iz na
skutek tak wielkiej mocy pobieranej przez opornik na-
grzewa si¢ on do tego stopnia, ze nie tylko polaczenia
clektryczne w oporniku (styki i éruby zaciskowe), ale tak-
ze deski 1 kotki drewniane w Scianach, w ktére wbite sa
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Rys. 4.

uchwyty przytrzymujace opyornik, po pewnym czasie zwg-
glaja si¢, widaé, ze stosowanie opornikéw przy lampach
fukowych jest bledne, i to zaréwno z punktu widzenia
ekonomicznego, jak i praktycznego. Niejednemu z czy-
telnikow nasuwa sig z pewnescig pytanie: dlaczego wobec
tego fabryki zagraniczne, produkujace lampy fukowe, wy-
twarzaja jako ich czeé¢ skltadowg oporniki, a nie jakie§
inne ekonomiczniejsze aparaty pomocnicze. Odpowiedz
jest prosta. Aparatem mogacym w tym wypadku z powo-
dzeniem zastapi¢ nieekonomiczny opornik jest transfor-
mator. Jego cena jednostkowa jest kilkakrotnie wigksza
niz opornika. Poza tym cigzar transformatora jest kilka-
krotnie wigkszy niz opornika, a wigc samo umocowanie
transformatora nastrecza niejednokrotnie duzo wiecej klo-
potu, niz umocowanie opornika. '

Na rys. 4 jest ideowo podany sposéb wlaczenia lam-
py lukowej do sieci za pomocg transformatora (gdzie:
T — transformator, W — wytacznik, L — lampa luko-
wa). Jes§li wiec na podstawie powyziej wypowiedzianych
uwag wspomng, iz transformator w najgorszym wypadku
moze zuzywal moc nie wieksza, niz 0,25 kW oraz ze nie
bedzie on si¢ grzal tak jak si¢ grzeje opornik, a wiec nie
beda mialy miejsca postoje = powodu przepalania si¢ ja-
kiegoé elementu, co tak cz¢sto spotykamy przy stosowa-
niu opornikéw, wszystko pr7emawia za tym, aby do lamp
lukowych stosowa¢ tylko i wylacznie transformatory.

Inz. Janusz Czenczer
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.Ruchoma rozbiorkarnia zecerska*

usprawni prace na recznej zecerni w duzych zakladach

Jeden z najpickniejszych nowowybudowanych zaktadéw gra-
ficznych w Polsce — Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej
w Warszawie — racjonalizuje swoja metode rozbiérki.

Dotychczasowa rozbiérka form w Drukarni niczym nie réi-
nila si¢ od starych metod u$wicconych tradycja. Miala naste-
pujacy przebieg: Zecer-rozbiérkarz brat forme¢ na szufelke
i zsuwal ja na plaski st6! do rozbierania pokryty blacha cyn-
kowa, rozwiazywal i wykonywal dalsze czynnoéci, odkladajac
na kupki material z rozbiérki. Na jedna kupke odktadat kwa-
draty wszystkich grubosci, na druga — reglety wszystkich
gruboéci i dlugoéci, na trzecia — sztegi, na czwarta — interli-
nie, na piata — spacje garmontowe, na szdsta — spacje cy-
cerowe (tak samo spacje innych stopni); na jedna z dalszych
kupek rozbiérkarz kladt razem wszystkie znaki matematyczne
(przy rozbidrce formulek), na inna znowu — wszystkich wiel-
koscie linie cienkie, na dalsze kupki inne linie réznych rodza-
jow itd.

Gdy odktadany material odpowiednio ,urdst”, rozbiérkarze
zgarniali go na dfon (kwadraty, spacje, linie itp.) i szli z nim
do szafek i kaszt materialowych lub z liniami, azeby go tam
posregregowad, tzn. wrzuci¢ do wla$ciwych krébek lub polozyé
we wladciwych przegrédkach.

Przy rozbiérce ,,wybierane” byly pisma akcydensowe, uzy-
te do zlozenia cze$ci tekstu 1 do tytuldw, lezace w kasztach
rozktadowych 1 w kasztach z pismami stojacymi. Rozbidrkarze
przynosili do swego rejonu z bardzo odleglych czesto uliczek
odpowiednie kaszty i tu rozbierali te pisma lub chodzili z nimi
do kaszt znajdujacych si¢ w rdéznych uliczkach dlugiej zecerni;
w jednym i drugim wypadku tracili w zwiazku z rozbidrka
pism dziennie kilkana$cie minut nma sama droge.

Zaopalrzenie w malerial miejsc roboczych

zeceréw skladajacych

Nieskoordynowanie rozbiérki ze sktadaniem powodowalo
bardzo cz¢sto brak materialu na recznej zecerni. Z reguly ze-
cerzy skladajacy sami poszukiwali potrzebnego im materiatu.
Spacer po materiat z jednego krafica zecerni (liczacej ok. 100 m
diugo$ci) na drugi, gdzie si¢ stale mieécita sekcja rozbiérkowa,
zajmowal w jedna i druga strone, lacznie z wzieciem odpo-
wiedniej szufelki lub organka na material i odstawieniem po
przyniesieniu materialu z odleglej rozbidrkarni szufelki lub
organka na wla$ciwe miejsce, co najmniej 5 minut. Nierzadko
»spacer” taki po material do sktadania byl bezowocny, po-
niewaz nie zawsze rozbidrkarze mieli ten material, ktérezo
potrzebowali zecerzy skltadajacy. W ciagu dnia zecerzy skla-
dali po kilka wizyt sekcji rozbiérkowej, a niejednokrotnie ro-
bili tez dluisze spacery z jakim$ materialem ,,ustuzniejsi* (nie
pracujacy na normy) rozbiérkarze; i oni tez w tym wypadku -—
tak jak zecerzy sktadajacy — nieprodukcyjnie tracili w ciagu
dnia duzo minut czasu.

Tradycyjna organizacja rozbiérki i metoda samozaopatry-
wania si¢ w material przez zeceréw skladajacych byla powodem
stosunkowo male] wydajnosci rozbiérkarzy i nie umozliwiala
wysokiej wyda)noscx zeceréw skladajacych lub montujacych
formy.

Staranie sie o ma‘erial Srednio zabieralo zecerom sklada-
jacym codziennie ok. 5% czasu roboczego, tzn. ponad 20 minut.
Réwniez rozbiérkarze mniej wiecej tyle czasu roboczego tra-
cili co dzien na nicprodukcyjne ,spacery” po kaszty do roz-
biérki pism akcydensowych i do kaszt i szuflad z justunkicm.
Zlikwidowanie tego stanu rzeczy przez radykalng zmiane orga-
nizacji pracy na odcinku rozbiérki i zaopatrzenia zeceréw skia-
dajacych w material pozwoli zaoszczedzi¢ zakladowi w ciagu
roku kilkadziesiat tysiccy zlotych i umozliwi podniesienie o pe-
wiea procent efektywnej produkcji tego dziatu.
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Opis zracjonalizowancj metody rozbidrki

Sekcja rozbiérki, ktéra ma obecnie charakter staly, tj. zlo-
kalizowany w jednym miejscu, bedzie rozmieszczona na prze-
strzeni dlugiej zecerni co najmniej w czterech punktach, tak
aby miejsca pracy rozbidrkarzy znajdowaly sie mniej wigcej
posrodku kazdego odcinka zecerni podzielonej przestrzennie na
cztery czesci.

Taki rozrzut sekcji rozbidrki zlikwiduje nieprodukecy j-
ne przebywanie duzych przestrzeni przez rozbidérkarzy i ze-
ceréw zatrudnionych przy skladaniu, a nastepnie przez wza-
jemne bliskie kontakty sktadaczy i rozbidrkarzy umozliwi
bardziej planowa niz dotychczas rozbiérke, tzn. bardziej do-
stosowana do potrzeb planowanego skladu.

Ale to jest tylko cze§¢ racjonalizacji rozbiérki. Najwiece]
korzy$ci da jednak przejécie od stalych iicjse pracy roz-
biérkarzy do ruchomych.

Ruckomym miejscem pracy rozbiérkarza bedzie ,,ruchoma
rozbidrkarnia zecerska“. Gléwnym urzadzeniem ,,ruchomei roz-
biérkarni zecerskiej* jest dwustronna szaftka na material, na-
kryta plyta. ,Ruchoma rozbiérkarnia“ mie§cié sie be-
dzie na wdzku o kétkach ogumowanych §rednicy 15 — 20 cm.
Woézek o czterech kétkach bedzie mial konstrukcje przodu
umozliwiajaca pelna zwrotno§é, tzn. latwa i pewna zmianeg
kierunku na waskiej przestrzeni w uliczce.

Ruchomo$§¢é miejsca pracy rozbiérkarza da korzyéci
m.in. przez ulatwiony dostep do poszczegélnych miejsc pracy
zeceréw sktadajacych lub formujacych kolumny ze sktadu ma-
szynowego w celu regularnego pelnego zaopatrywania ich
w material zecerski za jednym razem, co zupelnie zlikwiduje
nieprodukcyjne przebywanie duzych przestrzeni przez sklada-
czy do rozbidrkarzy i przez rozbiérkarzy do zeceréw sklada-
jacych i formujacych sklad maszynowy.

W ,ruchomej rozbiérkarni zecerskiej” umieszczonej na
wozku, wyposazonej w szuflady, kaszty, pudelka, przegrody
i ,nadbudowe® zmieéci sie wszystek material schodzacy z roz-
biérki form.

Po kilku godzinach lub po calym dniu pracy rozbiérkarz
(z czasem tylko przyuczona pomoc) wjezdza ,ruchoma roz-
biérkarnia zecerska” napelniona z rozbiérki réinym materia-
tem w uliczke zajeta przez czterech lub wiecej zeceréw, gdzie
z lewej i prawej strony znajduja si¢ szafki na gruby Slepy
material oraz kaszty i mniejsze kasztki na material drobniej-
szy téznego rodzaju (justunek i inny) i uzupelnia od razu ca-
ty asortyment materiatu jednoczeénie, tj. dany pracownik z sek-
cji rozbiérki doktada sztegbéw, regletéw, kwadratéw, dosypuje
spacji, liter kursywianych do sktadania formutl, greki itd. itd.
do pelnej pojemnosci przegrédek i krobek w szatkach i kaszt-
kach, z ktérych korzystaja zecerzy przy skladaniu lub monto-
waniu form.

Azeby uzyskaé maksymalna poprawe warunkéw skladania,
formowania skladu maszynowego i rozbiérki, poszczegélni roz-
biérkarze wejda w sklad wiekszych zespoléw, co pozwoli lepicj
kierowa¢ ich praca niz dotychczas.

Kierownicy zespoléw zecerni wybieraé beda do rozbidrki
takie formy — o ile jest ich w danej chwili zapas, ktére za-
wicrajg najodpowiedniejszy material do przewidywanych w
najblizszym czasie robot w zecerni.

Przy ,ruchomych rozbiérkarniach zecerskich” rozbiérkarze
pracowaé beda stale we wlaéciwej liczbie, tzn. co najmniej
1 rozbiérkarz na 6 — 10 zeceréw sktadajacych lub montu]a,-
cych formy ze skladu maszynowego.

Rozbiérka bedzie wykonywana prawie w 100% na normy.
To przyczyni si¢ do ckonomicznego wykorzystania tego prak-
tycznego urzadzenia, jakim jest ,ruchoma rozbiérkarnia ze-
cerska™.

Rozbiérkarze tylko raz na dzieh beda w kazdej uliczce
z ,ruchoma rozbiérkarnia zecerska” i tu od razu wykonaja
wszystkie czynnoéci, m.in. réwniez rozbiora pisma, ktS-
rych kaszty tu si¢ znajduja. Z tym sie wiaze warunek porzad-
kowy: po skonczonej pracy wszystkie kaszty z pismami akcy-



densowymi beda bezwzglednie odnoszone przez zecerdw skta-
dajacych na swoje miejsce, aby rozbiérkarze mogli bez stra-
ty czasu odpowiednia kaszte znalezé i do niej od razu roze-
bra¢ wybrane przy rozkladniu materiatu pismo (rozktadowe lub
stojace).

Kazda ,ruchoma rozbidrkarnia zecerska” wyposazona be-
dzie m.in. w dziesi¢¢ odpowiednich szufelek z lekkimi sprezy-
nowymi zastawkami. Rozbidrkarz bierze szufelke z odstawio-
nym na niej pismem, robi w uliczce, gdzie zajechal, krok lub
dwa do kaszty, i tu — bez straty czasu na dlugi spacer do
kaszty lub po kaszte, jak si¢ to dzialo dotychczas — rozbiera
pismo.

Rozbiérkarze beda mieli do swojej dyspozycji wzorniki pism
racjonalnie opracowane, tzn. przy kazdym piSmie beda podane
numery uliczek, regaléw i kaszt.

Szafki i kasztki materialowe 1 na réine znaki w uliczkach
beda mialy jednakowe rozmieszczenie, zeby ich nie trzeba by-
to nigdzie szukaé (porzadek w pracy jest kolosalnym ulatwie-
niem i przyczyni si¢ ogromnie do podniesienia wydajnosci).

Rozbiérkarze beda mieli jednolita metode uzupelniania ma-
teriatu w uliczkach, tzn. przyjma stala kolejnos¢, np. najpierw
dokladaé beda sztegébw, potem regletéw, nastepnie interlinii,
kwadratéw itd. itd., codziennie wg tej samej kolejnosci,
co pozwoli na szybkie tempo pracy i niepozostawianie %u}(‘
w uzupehianiu materialu i da moznoéé ,,zmechanizowar}m
w pewnym stopniu tych czynnoSci, co bedzie dalszym krokiemn
do podniesienia wydajnoéci rozbidrkarzy.

Kréthi opis ,ruchomej rozbiérkarni zecerskiej

,Ruchoma rozbiérkarnia zecerska sklada si¢ z: a) wozka,
b) wiasciwej rozbiérkarni, c) ,nadbudowy®.

a) Wézek. Jego szkielet jest bardzo zblizony do tego, jaki
maja wozki do przewoienia desek z formami. Wézek ,,rucho-
mej rozbiérkarm® sktada sie z dwdch czedci: z oski tylnej ra-
zem z rama noéna oraz z ,dwukélki® przedniej z ,karetka
obrotowa. W ,,dwukélce” przedniej nieco ponizej poziomu ra-
my noénej stanowiacej calo$¢ z tylna czescia wézka znajduje
sie kolista bieinia z plaskownika, spasowana odpowiednio z ta-
ka sama kolista bieznia, wbudowana z przodu w ramg no$na
tylnej cze§ci wozka. Przéd wézka polaczony jest z tylem za po-
moca trzpienia i tulei, ktére sa odpowiednio wspawane w ramki
tytu i przodu. Taka konstrukcja pozwoli uzyskaé pelna zwrot-
noéé przodu ,ruchomej rozbiérkarni® przy pewnosci zachowa-
nia réwnowagi nieréwnomiernie obciazonej szafki z materia-
tem.

Wézek ma konstrukcje do§é mocna, tak ze wytrzymuje ob-
ciazenie do poél tony; kétka sa na lozyskach.

b) Wtas§ciwa rozbidrkarnia stoi na ramic wézka,-
polaczona z nim za pomoca mocnych §rub, przykreconych do
ramki podwozia.

Wiasciwa rozbidrkarnia sklada si¢ z plyty dolnej, na kté-.
rej ustawione sa dwie szafki — prawa i lewa. Szafki maja
gleboko$¢ maksymalng 350 mm, sa jak gdyby samodzielnymi
czeSciami rozbidrkarni. W tej czesci, gdzie sg szuflady i stale
kasztki, w boki ,,ruchomej rozbiérkarni“ wbhudowane sa, wy-
stajac na zewnatrz 100 — 120 mm, prowadnice z cienkiego
plaskownika, co pozwala wysuwaé catkowicie kasztki lub
szuflady (analogiczne urzadzenie widzimy w nowoczesnych re-
gatach).

Przez blat rozbiérkarni wzdluz i w poprzek biegna koloro-
we linie, dzielace cala jego powierzchnie ma ,szachownice®.
Linie podziatu (szeroko$ci 5 mm) wykonane sg trwalym lakie-
rem i dziely cala powierzchnie stotu ,ruchomej rozbiérkarni
na male kwatery o okre$lonym przeznaczeniu w pracy w cza-
sie rozkladania materiatu.

Blat szafki pokryty jest blacha cynkowa grubosci 1 mm..
Rozmiary blatu 1000 X 1300 mm.

Przy tak pomyslanej ,,ruchomej rozbidrkarni zecerskiej* mo-
ze pracowal — stojac lub siedzac — dwu pracownikéw.

Prawie wszystkie kasztki na drobny material (na spacje,
znaki matematyczne, kursywe z formulek itp.) maija budowe
nie krébkowa lecz pudelkowa; pudetka te sa tatwo wyjmowa-
ne i latwo z powrotem wstawiane; géra tych pudeteczek ma
ksztalt sko$ny. Na wyzszym boku pudelka w lewym rogu na
kwadraciku pola pomalowanym za pomoca szablonu bialym
lakierem (powierzchnia ok. 1 cm?) naklejone sa w sposéb trwa-
ly dobrze wykonane odbitki tych znakéw, ktére maja przezna-
czenie w danym pudeltku-krobce.

Przy uzupelnianiu materialu zecerskiego w uliczkach roz-
biérkarz dosypuje wprost z wyjmowanych pudelek-krébek tyle,
ile si¢ zmie$ci, biorac z soba cala odpowiednig kasztke, tak
aby robiac krok lub dwa od ,;ruchomej rozbiérkarni® do miej-
sca, gdzie si¢ znajduja spacje, znaki matematyczne, kwadraty
itp. od razu moégl uzupelnié pewien caly asortyment. Dosypy-
wanie wprost z pudelek jest wygodniejsze i ekonomiczniejsze,
niz branie z krébek czubkami palcéw — jak sic to dzialo do-
tychczas.

W razie nieréwnomiernego schodzenia z rozbisrki ma‘e-
riatu, tj. powstawania nadmiaréw, ktére nie moga by¢ wchlo-
nicte przez uliczki, nadmiar odklada si¢ do wickszej szafy na
zapasy, umieszczonej w zecerni centralnie.

c) ,Nadbudowa" ruchomej rozbiérkarni zecerskiej jest
niezb¢dna, poniewai szafki nie sa w stanie pomiedcié wszyst-
kiego materialu schodzacego z rozhiérki form najréinorodniej-
szego rodzaju. jfr.

(W jednym z nast¢pnych numeréw podamy rysunki ,ru-
chomej rozbiérkarni zecerskiej*).

Wyglad estetyczny i szybkos$é famania ksiazki

Przeczytawszy dwa artykuly M. Drabczynskiego ,,0
tamaniu ksiazki‘“ musze stwierdzi¢, ze chociaz jest tam
wiele cennych wskazéwek, szczegélnie dla poczatkujacych
metrampazy dzielowych, to jednak ze wszystkich wytycz-
nych bije jako dominujaca cecha nieliczenie si¢ z czasem,
a w dobie dzisiejszego glodu ksiazki czas wydaje mi sie
réwnie wainym elementem; winien on by¢ brany pod
uwage.

Bezwarunkowo, wyglad estetyczny ksiazki jest istotna
sprawg przy lamaniu, jednal artykuly przeznaczone byly
dla zecera-praktyka, ktéry musi pogodzi¢ z soba dwie
rzeczy — czas 1 wyglad estetyczny.

Stuszna jest wypowiedZ autora, ze wyglad estetyczny
gazety metrampaz usuwa na drugi plan wobec tempa,
jakie jest stosowane przy tamaniu dziennikéw. Lecz dos-
konalym rozwigzaniem jest tu jedna z tez artykulu dra
Stanistawa Petersa, przerzucajaca odpowiedzialno§é za
wyglad estetyczny gazety na redaktora technicznego. Pod-

kre$lam, ze jest to doskonale rozwiazanie, gdyz byltby to
przyklad kolektywnej pracy dwu ludzi. Redaktor opra-
cowuje szczegbtowa makietg, majac na uwadze wzgledy
estetyczne i techniczne, meirampazowi zaé§ pezostawiona
jest szybko§¢ wykonania.

Natomiast przy famaniu ksiazek sprawa wyglada ina-
cze] — tu cala inicjatywa pozostawiona jest metrampa-
zowi, bo poza wysokoScig kolumny i rodzajem paginacji
w wigkszo$ci wypadkéw metrampaz nie otrzymuje zad-
nych innych wskazowek, a makiety ksiazek, opracowane
przez redakcje techniczna, sa stabe i dlatego niewiele
daja. Lecz jak juz wspomnialem, metrampaz z jednej
strony otrzymuje luzne wskazéwki, a z drugiej przewaz-
nie do$¢ §cisly czas na wykonanie. I rzadko spotyka sig
zecera, ktory bedzie umial pogodzi¢ czas i estetyke.
Na ogdl zecer nie my§li, zeby zrobi¢ jak najlepicj,
lecz o tym, by zrobi¢ jak najszybciej i dlatego
czesto dzielo nie ma wygladu estetycznego. Gdy ksiazka
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ma redakcje techniczng mocniejsza, po zlamaniu — do-
piero po zlamaniu! — zaczynaja sie tzw. korekty autor-
skie, ktére wprowadzajg zamieszanic w harmonogramy
1 podnosza ceng¢ ksigzki.

Jak wspomnialem, autor wyszed! z zalozenia ,,jak naj-
lepiej*, intencja moja byloby dopasowaé do powyzszego
»jak najszybciej“.

Czy uwagi moje sg stuszne? Moze w dalszym ciagu wy-
powie si¢ o tym kto§ z grona zeceréw-praktykow.

Otéz szpalty posylane do korekty winny juz mied
wstawione w odpowiednie miejsce wszelkiego rodzaju od-
sklady (notki, formuly itp.). Unika si¢ przez to pdéiniej-
szego biegania i szukania odpowiednich wstawek, jak
réwniez ponownego przelamywania z powodn bli¢dnego
wstawienia notki czy skre$lenia przez redaktora jakiej$
wstawki.

Szpalty po korekcie autorskiej winien dosta¢ metram-
paz, ktéry ostateczna korekte winien sam poprawié. Ko-
rzy$¢ z tego jest olbrzymia, gdyz oddanie korekty ucznio-
wi czy tez innemu zecerowi powoduje czesto niedbale wy-
konanie tej pracy, a za niedokladnosci wini si¢ zawsze
metrampaza. Strona korzystna jest w tym wypadku réow-
niez moznoé¢ zapoznania si¢ metrampaza podczas popra-
wiania korekty z calo$cia materialu. Podczas poprawia-
nia korekty metrampaz ,,wchodzi" w dana ksiazke, wczu-
wa si¢ w nig, zapoznaje si¢ z jej trescig 1 zaczyna myéleé
wspélnie z autorem. Zaczyna byé jak gdyby wspoltwoér-
cg dzieta i-swoje wiadomosci fachowe przelewa na dzie-
to nawet podéwiadomie dla stworzenia czegoé doskona-
lego przez nadanie dzietu jak najlepszej szaty zewngtrznej.

Poprawienie korekty przez innego zecera stwarza ta-
ki stan, ze metrampaz widzi w ksiazce tylko oléw, nie
dostrzegajac treéci i mechanicznie dzieli szpalty na ka-
walki.

Moébwiac o poprawieniu cstatecznej korekty przez me-
trampaza nie mam na myéli, iz lamaé winien jeden zecer;
raczej nalezy tworzy¢ przy tamaniu zespoly nieduze, dwu-
osobowe, lecz jednak zespoly. Przy lamaniu ksiazki win-
no bra¢ udzial 2 ludzi — metrampaz i mlodszy zecer lub
uczen, gdyz przy lamaniu jest wiele czynnosci nie wyma-
gajacych specjalnych kwalifikacji fachowych; praca z do-
brym metrampazem moze da¢ duza korzy$¢ mlodszemu
koledze.

Rola pomocnika metrampaza w poczatkowej fazie
ograniczylaby sie do wystawienia szpalt i przygotowania
pagin.

Po poprawieniu korekty, przygotowaniu pagin 1 po
ustaleniu wszelkich szczeg6téw technicznych metrampaz
przystepuje do lamania, i tu juz zaczyna dzialaé czas.

Pokazana przez autora szufelka, chociaz jest o wiele
lepsza od stosowanych u nas, lecz wydaje mi si¢ juz w te]
chwili przestarzata, jezeli chodzi o lamanie skladu lino-
typowego. Moglaby ¢na mieé¢ zastosowanie przy lamaniu
skfadu recznego, ktéry jest unikatem lub przy lamaniu
sktadu monotypowego. Przy lamaniu skladu linotypowe-
go, ktéry dzisiaj zdecydowanie przewaza, lamanie tylko
dwu kolumn nie daje si¢ pogodzi¢ z obecnym tempem
pracy.

Chce tu podaé sposdb, z jakim si¢ spotkalem 1 drugi,
ktéry wydaje mi si¢ jeszcze lepszy. Otdéz pierwszy z tych
sposob6éw polega po prostu na przy$rubowaniu do brzegu
stotu obitego blachy dlugiej zelaznej listwy o szerokosci
1 wysokosci polozonego na plask sztabika (sztega) 36-pun-
ktowego. Do listwy tej dostawia si¢ prostopadle menzur-
ke, ztozona zawsze z dwu sztabikéw, 1 lamie sie kolumne
za kolumna — od razu 8 czy 16 kolumn. Paginy dostawia
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pomocnik, ktory ,,idzie” za metrampazem; on tez wigze
kolumny i odstawia je na tekturki.

F.amanie tym sposobem jest o wiele szybsze, niz la-
manie na szufelce. Szczegdlnie szybko idzie tamanie tzw.
,wody“ (czystego tekstu) bez kiisz z paginami martwymi
lewa-prawa. Ta metoda przyspiesza o wiele prace réw-
niez przy ksiazkach z oblamywanymi kliszami, gdyz —
co si¢ czesto zdarza — klisze przed lamaniem sg jeszcze

—> td.
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Szkic stolu do lamania od razu 8 lub 16 kolumn.

nie obskladane i przy lamaniu dwu kolumn trzeba cze-
kaé bezczynnie na przelew wierszy, podczas gdy przy la-
maniu w jednym rzucie 16 kolumn mozemy podczas prze-
lewu w1erszy konczyc nastepne kolumny.

Sa, jeszcze inne oszczgdnosci na czynmku czasu, a mia-
nowicie jednoczesne ustawienie 16 pagin, jednoczesne usta-
wienie kilku linii notkowych, szybko$¢ wiazania i wieksze
pole widzenia przy ew. przelamywaniu. Ilez to razy przy
tamaniu jedno czy dwukolumnowym trzeba bylo sie co-
fa¢ i przetamywad kilka stron, dlatego ze w jednej z dal-
szych wypadt ,,bekart” lub mieli§my tylko 2 lub 3 wier-
sze na kolumneg kofcowa (szpicowsa), ktére trzeba bylo
zgubié. Dlatego tez juz dominuje we wszystkich drukar-
niach raczej lamanie kilkukolumnowe, ktére jest jeszcze
ograniczone wielko$cig pomicszczenia.

Sposéb, ktéry podatem, chociaz na ogét przyspiesza
prace, lecz ma réwniez i swoje wady, jak ciggle dosta-
wianie niewygodnej menzurki, bo przewainie skladajacej
si¢ z dwu sztabikéw, przewracanie si¢ ostatnich wierszy
czy nawet pewne niedokladno$ci w lamaniu ze wzgledu na
opieranie si¢ ¢ siebie kilku kolumn podczas wyréwnywa-
nia. Wydaje mi sig, ze usprawnienie to mozna by jeszcze
dalej usprawnié, a mianowicie sté! winien by¢ lekko na-
chylony w kierunku metrampaza — oczywiscie nie w tym
stosunku, co regaly, lecz powiedzmy pod katem 20%; na-
stepnie do listwy biegnacej wzdluz stofu winny by¢ w od-
stepach 8 kwadratéw umocowane na stole menzurki roz-
suwane na wysoko$é oparte na systemie maszynek do
ciecia.

Ze wzgledu na nieréwnosé wierszy linotypowych ko-
nieczne jest zastosowanie réowniez z drugiej strony takiej
menzurki, jak poprzednia, ale juz nie stalej, lecz umo-
cowanej na glownej szynie z moznoécig przesuwania jej
na boki. tak by$my przy ustawieniu wierszy do lewej
menzurki nie potrzebowali wierszy wciska¢ w waska ulicz-
ke, lecz swobodnie je ustawiali i dopiero po ustawieniu
mozna bylo przysunaé prawg menzurke.

Famanie na tak przygotowanym stole znacznie zwiqk-
sza wydajno$¢, usuwajac do minimum ,,plqtame si¢’* szta-
bikéw branych na menzurki; dajé moinoéé ustawiania pa-
gin przez pomocnika, zabezplecza przed przewracaniem
sie wierszy, co szczegdlnie dawalo si¢ we znaki przy pa-
ginach skladanych recznie, pozwala natychmiast lamaé
nastepna szesnastke bez czekania az pomocnik dojdzie
z wigzaniem do kofca stotu itp.



Wydajno§¢ przy tamaniu gladkiego tekstu bedzie ol-
brzymia przy tym systemie. Lamanie ksiazek bardziej
skomplikowanych — z winietkami. inicjalami, szlaczka-
mi, kliszami oblamanymi sprawi wiccej trudu i tym sa-
mym wydajnoéé¢ -w poréwnaniu z gladkim tekstem bedzie
mniejsza, lecz gdy dobry metrampaz juz podczas korekty
przygotuje sobie inicjaly, obliczy klisze czy wyjustuje wi-
nietki lub szlaczki, to na pewno jeszcze bedzie prawie
dwukrotnie wigksza, niz przy lamaniu pojedynczym.

Stuszny jest poglad autora, ze przed lamaniem danej
ksigzki nalezaloby zrobi¢ kolumny prébne, aby zoriento-
wal sig, jaka oprawa graficzna najlepiej bedzie pasowala
do tre§ci danej ksigzki, lecz niestety na ogdt wydawnic-
iwa maja juz swoje ustarte szablony i bez wzgledu na
tre$¢ daja dyspozycje tamania ksiazek jednym stylem, bez
wzgledu na to, czy jest to ksiazka lekka dla miodzieiy,
moéwiaca o przyrodzie lub przygodach wojennych, czy tez
jest to ksigzka omawiajaca zagadnienia spoleczne lub na-
ukowe. Mozna by zaryzykowal twierdzenie, ze ksiazka
nasza coraz bardziej wpada w szablon i coraz bardziej
staje si¢ szara. Sam tekst ksiazki jest wszedzie jedna-
kowy — z szablonu wylamuje si¢ okladka czy obwoluta,
ktéra staje sie coraz barwniejsza, krzykliwsza, jak gdyby
tuszujac ,,szaro$é¢” wnetrza ksiazki.

Zatrzymujac sie nad tekstowa pierwszg strona ksiaz-
ki warto zaznaczy¢, ze na ogdl stosowanie szlaku gérnego
coraz bardziej zanika i wydaje mi si¢, iz wcale nie ze
szkodg dla wygladu graficznego ksiazki. Prreciez szla-
czek to raczej kunszt malarski, a drukarstwo staje sig
coraz bardziej przemystem i winno operowa¢ bielg 1 czer-
nia, oprzeé sie na liniach prostych nie skomplikowanych,
przy odpowiednim zestawieniu posiadajacych w sobie po-
ciagajacy urok. Wydaje mi sig, ze drukarstwo coraz bar-
dziej wchodzi w er¢ ,,Nilu* i ,,Paneuropy”, dlatego sto-
sowanie szlaczkow coraz bardziej zanika i zniknie praw-
dopodobnie zupeinie, tak jak znikl , incipit®.

Stusznie, ze opuszczenie winno wahad si¢ od /3 do /4
kolumny, lecz warto bytoby dodaé, ze odst¢p migdzy ty-
tutem rozdzialu czy slowa ,,Rozdzial” a zaczynajacym
sic tekstem ksiazki nie pewinien przekraczaé jednego
wiersza pisma, ktérym jest skladana ksiazka. Znikaja
réwniez — jak slusznie autor zauwaza — inicjaly z or-
namentem, czy to zamkniete, czy tez otwarte, gdyz nie
odpowiadaja one duchowi obecnych czaséw. Z powodze-
niem moze je zastapié inicjal prosty oparty na kole 1 li-
nii, bardziej czytelny, ktéry — je$li jest zaprojektowany
przez dobrego grafika — moze by¢ réwnie pigkny. Ory-
ginalne inicjaly zastosowano w ksiazce ,,A B C Higie-
ny pracy‘.

Przy stosowaniu zwyklych inicjatéw, tj. wickszych
czcionek, stuszne jest wpuszczenie wiersza w takice li-
tery, jak ¥, T, P, lecz w zadnym wypadku nie zastoso-
walbym wpuszczania przy literze A czy L. Gdyby w ksiazce
wypadla ktéra$ z tych liter raz czy dwa, nalezaloby pozo-
stawi¢ wiersze boczne réwne, lecz gdyby mialy si¢ powta-
rzaé wigksza ilos¢ razy, wtedy raczej nalezaloby zastoso-
waé wszystkie inicjaly wyrzucone do goéry. I raczej ten
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sposéb winien byé stosowany przy inicjalach zwyklych
a wpuszczane winny by¢ tylko inicjaly ozdobne.

Omawiajac w kolejnym artykule stosowanie pagin,
autor podaje przyklady réznych pagin, jakie sg stoso-
wane, lecz szkoda, Ze nie podaje jednoczeénie, ktére .
paginy uwaza za wlasciwe do okre$lonych dziet; daloby
to lepszy obraz czytajacemu skladaczowi. Wydaje mi sie,
ze paginy $rodkowe z pauzami czy ornamentem wychodza
z uzycia, po prostu dlatego, ze sa niepraktyczne w uzyciu
ze wzgledu na obsypywanie sig, jak réwniez wzrokowo
deformuja kolumng ksiazki, tworzac jak gdyby szpiczasta
kolumng. Réwniez paginy zywe otwarte nie wytrzymujg
proby zycia ze wzgledu na ucigzliwe skltadanie i obsypy-
wanie sie. Mialyby one wicksze zastosowanie, gdyby
w drukarniach bylo wigcej matryc ozdobnych linotypo-
wych i tym samym moznoéé¢ odlewu tych pagin na lino-
typie. Obecnie dominuje pagina lewa-prawa przy bele-
trystyce i pagina zywa zamknigta i podkre§lona przy dzie-
lach naukowych, lecz réwniez lana na linotypie.

Paginy zywej jednostajnej, tzn. majacej na lewej stro-
nie nazwisko autora, a na prawej tytul dziela, nie nale-
zaloby obecnie stosowaé, gdyz praktycznie nic nie daje;
moze przycigga¢ wzrok na pierwszych kartkach, przy
ostatnich jednak odpycha, po prostu nuzy. Lecz stuszne
jest stosowanie paginy zywej, podajacej tytul rozdzialu
lub tematu przy dzielach naukowych, gdyz czesto czytel-
nikowi potrzebny jest ten lub inny temat z danego dzie-
ta; przy zastosowaniu paginy Zywej moze on szybko od-
szuka¢ potrzebny materiat.

Paginy zwykle lewa-prawa réwniez winny by¢ skla-
dane na linotypie; daje to duze korzysci, jak: szybko$é
famania, nieobsypywanie si¢. mozne$¢ uniknigcia przez to
zto$liwych chochlikéw w postaci zmiany pagin przy na-
rzadzaniu. Koszt zwraca si¢ tu na pewno, gdyz paginy te
mozemy stosowal kilkakrotnie nie wyrzucajac ich przy
rozbidrce.

Nalezy jednak stiwierdzié, ze cykl, zapoczatkowany
przez M. Drabczynfiskiego, jest bardzo pozgdany na la-
mach ,,Poligrafiki®; pozwala poréwnaé sposoby i systemy
stosowane przez poszczegdlnych skladaczy. Pozadana by-
laby przy tym poza stwierdzeniem uzycia tych czy in-
nych elementéw, lekka sugestia, w-jakim wypadku i kt6-
re nalezaloby stosowad.

Szczegdtowe omdwienie tamania ksiazki w obu arty-
kutach pozwala z powodzeniem material ten wykorzystaé
na kursach szkolenia zawodowego.

Ogét sktadaczy chetnie widzialby artykuly, omawiaja-
ce analitycznie sklad tabel, pewnych grup akcydensow,
jak réwniez sklad formulek matematycznych. W wy-
padku ukazania sie artykuléw na powyisze tematy byta-
by moznoéé¢ poréwnania wlasnej pracy, jak réwniez do-
skonaly material do wykladéw i dyskusji w zakladowym
doszkoleniu zawodowym. Ryszard Kwiatkowski

Sadzimy, ie dyskusja, zapoczatkowana przez Kol.
Kwiatkowskiego, zachgci wiclu metrampazy do zabrania
glosu na temat lamania z uwzglednieniem potrzeby coraz
wickszego 1 wielostronniejszego jego usprawniania. Dla
tych wypowiedzi ujetych przedmiolowo i andlitycznie la-

my ,,Poligrafiki* stojq otworem.
REDAKC] A
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Na marginesie artgkulu

O wieksza energie w Sciaganiu zaleglych naleznosci

w przedsiebiorstwie”

Cytowany w tytule artykul wywolal wyjatkowo zywy
oddzwiek w szerokich kotach ksiggowych-praktykéw. Za-
gadnienia w nim poruszone byly przedmiotem ozywionych
dyskusji. Ogélnie podkreélano niezwykla waino$¢ i aktu-
alno$¢ tych zagadnien. W toku dyskusji, toczonych przez
»teren”, podniesiono réwniez szereg zastrzezen czy tez
zarzutéw co do tego lub owego punktu artykulu, a nawet
zale pod adresem samego autora. Niestety, nawal prac
zwigzanych z zamknig¢ciem rocznym w przedsigbiorstwach
uniemozliwil ksiggowym bezpoérednie zabranie glosu w
tych tak Zywo ich interesujacych sprawach. Z tego wzglg-
du autor artykulu pezwala sobie pokrétce sam zreferowaé
znane mu glosy ,terenu® i zaja¢ wobec nich swe stano-
wisko.

Zaczniemy od zastrzezen natury ogélnej, wysunigtych
w toku dyskusji. Otéz szereg ksiegowych odniosto sie po
prostu z zalem do autora ze wzgledu na zawartg w arty-
kule krytyke pewnych metod ich pracy i pewnych przy-
zwyczajen. Niemal z gorycza stawiali niektérzy z nich
pytanie, jak mozna odnosi¢ si¢ tak krytycznie do pracy
gléwnych ksiegowych i ich personelu, skoro pracuja oni
w tak trudnych warunkach, maja taki nawal zaje¢, tyle
pracy odpowiedzialnej i tak duzo daja z siebie.

Kaidy, znajacy blizej prace naszych ksiegowych, a w
tej liczbie réwniez piszacy te stowa, doceniajg w pelni
ich wielki wktad pracy zaréwno w perspektywie ubieglych
lat, jak réwniez obecnie, jezeli wspomnimy choéby tylko
tak skutecznie prowadzona walke juz nie tylko o termi-
nowg sprawozdawczo$é, lecz réwniez o wydatne skrocenie
terminéw jej skladania. Ale czyz z pelnym docenianiem
wysitkéw naszych ksiegowych w terenie stoi w jakiejkol-
wiek sprzeczno$ci krytyczne podejécie do takich czy innych
ich posuni¢é, metod pracy czy przyzwyczajen? Przeciez
nie chodzi w tym wypadku o jakie§ przyslowiowe ,,szu-
kanie dziury w calym®, lecz o konstruktywng krytyke
w duchu socjalistycznym. Wszak nikt nie moze chyba
pretendowaé do tego, ze jego praca jest na tak wysokim
poziomie, ze stoi ponad wszelka krytyka. Pozatym dane,
zawarte w sprawozdaniach finansowych wielu naszych
przedsigbiorstw, nie uprawnilyby nas do tego rodzaju
bezkrytycznego podchodzenia do dich wynikéw pracy.
Krytyka ta nie jest zreszta jednostronna, gdyz zgodnie
z zasadami ustroju socjalistycznego 1 przedsigbiorstwom,
czlonkom zalég, w tej liczbie réwniez pracownikom fi-
nansowo-ksiegowym, stuzy prawo wypowiadania krytyki
w stosunku do dziatalnosci ich wladz nadrzednych i lamy
,»Poligrafiki® stoja otworem dla wszelkich gloséw rzeczo-
wej krytyki.
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Przechodzimy do bardziej konkretnych zastrzezen, wy-
suwanych przez ,teren”. Tak wigc stwierdzenie w arty-
kule, ze blokada kont bankowych nie jest wylacznym
powodem tak licznych przeterminowan, a poérednio prze-
dawnien nalezno§ci w przedsigbiorstwach, nie znalazlo
aprobaty u niektérych ksiggowych. Blizsze oméwienie
jednak z nimi tego zagadnienia wykazalo, ze ich przed-
sigbiorstwa nalezaly do tych nielicznych bedacych w lep-
szej sytuacji, jezeli chodzi o sprawne S§ciaganie nalez-
nosci i ze dla nich masowa blokada kont bankowych, ktéra
obserwowane w ubieglym roku, rzeczywiscie stanowila
jezeli nie wylaczny, to gléwny powdd omawianych trud-
noéci. Przy takim ujmowaniu zagadnienia nie bierze si¢
jednak pod uwage faktu tak licznych przeterminowan
i przedawniefi naleznoéci, jakie mozna stwierdzié w tylu
innych przedsigbiorstwach, zaréwno w okresie poprzedza-
jacym powyzsza blokadg, jak réwniez obecnie odnoénie
naleznosci, ktorych windykacji nie utrudniata blokada.

Dla niektérych ksiggowych byl wrecz niezrozumialy
zarzut, ze kierownictwo przedsi¢biorstwa biernie wycze-
kuje na uregulowanie faktur przez ospalych odbiorcéw,
ze ksiegowo§¢ nie analizuje systematycznie kont czy tez
rejestrow odbiorcédw i nie windykuje zaleglych naleznosci.
Na dowéd, ze zarzut jest nieluszny, powolywali sie na
opracowane we wlasnym zakresie formularze monitéw i na
segregatory pism ponaglajacych. Otéz tutaj, podobnie
jak w pierwszym wypadku, zabrali glos przedstawiciele
nielicznych przedsicbiorstw wyzej stojacych pod wzgle-
dem organizacyjnym i poczuli si¢ dotknieci rzekomo nie-
uzasadniong ,,agresywnoécia’ omawianego artykutu, igno-
rujac tak zasadniczy fakt, ze artykul ten nie generalizowal
bynajmniej stawianych zarzutéw, nie odnosil ich bez-
wzglednie do wszystkich przedsiebiorstw.

Niejasne wydawalo si¢ szeregu ksicgowym, zabiera-
jacym glos na tematy poruszone w artykule, zagadnienie,
czy nawet niedostateczna obsada dzialu finansowo-ksie-
gowego moze uzasadniaé zaniedbania wlaénie na odcinku
Sciagania zaleglych naleznoici i zapobiegania ich prze-
dawnieniu. Nastepujacy przyklad zilustruje te sprawe.
Wyobrazmy sobie, ze w pewnym przedsigbiorstwie z tych
czy innych wzgledéw ksiggowo$é wykazuje duze zalegloéci
i jest w stanie dezorganizacji, czyli ,lezy* jak sie to
awyklo okre$la¢ w gwarze ksiggowych. Gléwny ksiegowy
tego przedsiebiorstwa stwierdza z cala oczywistoécig fakt,
ze przy pomocy stojacego do dyspozycji personelu nie jest
w stanie w najblizszych miesigcach generalnie uzdrowié
ksiegowosci. W takim stanie rzeczy jest on postawiony



wobec konieczno$ci dokonania pewnego wyboru, miano-
wicie musi on zdecydowaé, ktére zagadnienia winien on
w pierwszym rzedzie uporzadkowal, a ktére w istnieja-
cych warunkach z uwagi na posiadane $rodki bedzie
zmuszony przesunaé na termin pézniejszy. Otdz do tych
palacych zagadnien zaliczyé nalezy windykowanie zale-
glych naleznoéci, a w szczegdlnoéci niedopuszczenie do
ich przedawnieria, gdyz w gre wchodzi w prostej linii
efektywna gotéwka, taka sama, jak np. zlozona w kasie
przedsigbiorstwa jest przedmiotem tak troskliwej pieczy
i drobiazgowej kontroli ze strony ksiegowoéci.

Zepchniecie zagadnienia windykacji naleznoéci na
dalszy plan, i tym samym dopuszczenie do przedawnien
pociaga za soba przede wszystkim uszczuplenie substancji
majatkowej przedsighiorstwa, ktdrej strzeienie jest jed-
nym z kardynalnych obowiazkéw gléwnego ksiegowego
(p. uchwata Rady Ministréw o prawach i obowiazkach
gléwnych (starszych) ksiegowych z dnia 20. I. 1950 r).
Nastepnie pociaga to za soba trudnoéci finansowe przed-
sicbiorstwa, przeszkadzajace realizacji czy tez przekro-
czeniu planu, na koniec posrednio — poprzez odpisanie
na straty naleivoéci, dopuszczonych do przedawnienia —
powoduje zmniejszenie funduszu zakladowego dla zalogi.
Ot6z nie da sic zaprzeczy¢, ie sa zagadnienia w ksiego-
woéci, ktére nie wykazuja tak wielkiego ciezaru gatun-
kowego i ktére wobec tego, gdy zachodzi bezwzgledna
koniecznoé¢ dokonania wyboru, musza daé pierwszehstwo
sprawie windykacji nalezno$ci czy tez innym réwnorzed-
nym zagadnieniom.

W kwestii rygorystycznego windykowania naleznoéci
w drodze postgpowania arbitrazowego réwniez w stosunku
do przedsi¢biorstw, podleglych tej samej jednostce nad-
rzednej (np. Centralnemu Zarzadowi) podniesiono zarzut,
ze takie traktowanie sprawy nie jest wskazane, gdyz moze
narazi¢ siostrzang instytucje na niepotrzebne koszty po-
stepowania, ze nalezy w pierwszym rzedzie zwrdcié sie
do jednostki nadrzednej o interwencje, a dopiero w wy-
padku zupelnej bezskutecznosci tej interwencji wskazane
jest uciec si¢ do tego ostatecznego $rodka, jakim jest
arbitraz.

To zlagodzenie postulatu, wysunictego w omawianym
artykule podyktowane wzgledami ekonomicznodci, jest
niewatpliwie w pelni uzasadnione, oczywiécie pod wa-
runkiem, ze interwencja jednostki nadrzednej u zalega-
jacego odbiorcy bedzie dostatecznie rychla.

Znaczne nieporozumienie wywolalo nastepujace zdanie
omawianego artvkulu: ,,Czynnoéci zwigzane z windykacja
nalezno§ci wchodzg w zakres dzialu ksiggowosci a $cisle
méwigc — komoérki ksiggowosci odbiorcéw, wobec czego

.Przed mlodziezq polska, ktéra w latach przedwojennych byla
pokoleniem pozbawionym przyszlosci, dostepu do pracy, do
nauki, do zawodu — szeroko otwarly si¢ wrota szkdl i fabryk.
Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej dala miodzieiy
pelnie praw obywatelskich, powolujqc ja do czynnego wspol-
udzialu w rzadzeniv paistwem. Nardd ufa swej miodziezy

i widzi w niej prazyszlo§é Polski.

Z PROGRAMU FRONTU NARODOWEGO

kierownika tej komorki, czy tez osobg prowadzaca rozli-
czenia z odbiorcami, nalezy uczynié¢ odpowiedzialnymi za
terminowe i nalezyte przeprowadzenie windykacji“. Ze
zdania tego wyciagnigto mylny wniosek, ze autor zaklada
jako zasadg istnienie wieloosobowej komorki ksiggowosci
odbiorcéw, podczas gdy w mniejszych przedsiebiorstwach
czynno$ci te spelnia jedna osoba, ktérej czesto powie-
rzane sa jeszcze dodatkowe czynno$ci (rozliczenia z do-
stawcami z tytuléw publiczno-prawnych i in.). Tak wy-
snuty wniosek mial dowodzi¢ z jednej strony — niereal-
noci rozwazan autora, z drugiej — sluszno$ci czesto
spotykanego twierdzenia jakoby brak dostatecznej obsady
personalnej byl gldéwna przyczyna zaniedbah na odcinku
windykacji naleznoéci. W tym punkcie wyjasnié nalezy,
ze w wyzej cytowanym zdaniu wyrazenie ,, ... kierownika
tej komorki czy tez osobe prowadzaca rozliczenia z od-
biorcami...“ bylo uiyte w znaczeniu alternatywnym, ze
mianowicie ,,0s0b¢ prowadzacg rozliczenie z odbiorcami‘
odnie§é¢ nalezy do wypadku, gdy w gre wchodzi jedno-
osobowa obsada komérki ksiggowoéci odbiorcéow. Jezeli
chodzi o strone merytoryczng tego punktu, zostala ona
omdéwiona w czesci pierwszej artykutu.

Na koniec zwrécié¢ nalezy uwage na pewna nieécisto$é,
jaka wkradla si¢ do omawianego artykulu. Polega ona
na zbyt waskim ujgciu kompetencji Komisji Arbitrazo-
wej, ktorej podlegaja wszelkie nalezno$ci sporne migdzy
stronami (przedsigbiorstwami), nalezacymi do sektora
uspolecznionego. Z tego punktu widzenia przeciwstawienie
»nalezno$ci inkasowe — naleznoéci pozainkasowe nalezy
zastapi¢ nastgpujacymi pojgciami przeciwstawnymi ,,na-
lezno$ci w stosunku do odbiorcéw sektora uspolecznionego
(co do ktoérych spory podlegaja kompetencji Komisji Ar-
bitrazowej) — naleznosci pozostale (dochodzone w wy-
padku sporu na drodze post¢powania sadowego®).

Koficzac te rozwazania zaznaczy¢ nalezy, ze zaréwno
sam artykul, jak réwniez niniejsze omdéwienie gloséow
dyskusji nie wyczerpujg caloéci zagadnienia i wszystkich
jego aspektéw. Nie watpimy, ze po uporaniu sie z pra-
cami nad zamknigciem rocznym ten czy 6w z ksiggowych
zabierze glos na lamach naszego pisma i wniesie uwagi,
poglebiajace to zagadnienie. Uwagi te jako pochodzace
od ksiegowego-praktyka beda szczegdlnie cenne.

Niezaleznie od takiego czy innego podejécia do mery-
torycznej strony omawianego artykulu spelnil on — zda-
niem autora — swoja role przyslowiowego ,kija w mro-
wisku*. Tadeusz Nowak

Omawiane zagadnienie ma niewqiplivie duiq wage
w ogélnej gospodarce zakladdw, poiqdane wigc jest na-
Swietli¢ je w dyskusji wiclostronnie — w dazeniu do jego
gruntowniejszego poznania i w rezultacie tego do likwi-
dacji maksimum zla, jakie ono zakladowi i zalodze wy-
rzadza. Z tego wzgledu Kolegium ,,Poligrafiki® prosi.
o zabieranic w tej sprawie glosu przez ksiegowych, dy-
rektoréw, radcéw prawnych 1 in. pracownikow zaintere-
sowanych tym zagadnieniem. Ta powaina sprawa moze
byé tez dyshutowana w zakladach wspdlnie przez wickszy
kolektyw z udzialem przedstawicieli dyrekcji, ksiggowoici
1 komérki radcy prawnego, co pozwoli nadsylaé wwagi
przemys$lane wielostroniej, REDAKCJ]A
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,Co powinien wiedzie¢ drukarz o farbach®

B. I. Berezin: ,Co powinien wic-
zie¢ drukarz o farbach, Str. 80. Cena
7.— Wydawca: PWT.

Uboga do niedawna zawodowa litera-
tura graficzna od dwdch lat systematycz-
nie roénie ilo$ciowo. Ostatnio wzbogacila
si¢ o przystepne opracowanie zagadnie-
nia farb drukarskich. Jest to tlumaczenie
ksiazki znanego radzieckiego technologa
B. 1. Berezina. Czytelnik polski z zado-
woleniem stwierdza, ze ksiazka, omawia-
jaca farby drukarskie, majace u nas
wlasna specyfike techniczna i nomenkla-
turowa, jest nie tylko tlumaczeniem ory-
ginalu rosyjskiego, ale tez przystosowa-
niem treéci do warunkéw produkcyjnych
polskich. M. in. opracowano w ksiazce
charakterystyke farb drukarskich produ-
kowanych w Polsce. Odpowiednie tablice
ulatwig prace maszyniScie i zaopatrze-
niowcowi zakladu gralicznego, bo tablice
te okrelaja takie cechy farb produko-
wanych u nas, jak: barwa farby, zasto-
sowanie farb w réinych technikach dru-
ku (typo, lito-offset, wklestodruk i druk
na blasze), $wiatlotrwaloé¢ farb, stopief
ich krycia, przydatno$é do druku na okre-
$lonych maszynach i1 na odpowiednim
papierze.

W rozdziale 1 traktujacym ogélnie
o farbach typograficznych, litograficz-
nych, offsetowych i wklestodrukowych,
podane sa podstawowe wiadomoéci z pun-
ktu widzenia technologii druku.

Dalej autor omawia dostosowanie farb
do réinych gatunkéw papieru drukowe-
go, stwierdzajac m. in., Ze nie ma farby
uniwersalnej, ktéra by dawala dobre od-
bitki przy stosowaniu jej do réznych
technik druku i do papieréw réinej ja-
kosci; maszynista, chcac otrzymad dobre
odbitki, musi znaé nie tylko wlasciwosci
farb, ktére ma do swojej dyspozycji, ale
réwniez powinien znaé wla$ciwobci pa-
pieru, na ktérym ma drukowad; musi po-
nadto wiedzie¢ — chcac panowaé nad
jakoécia druku — jak zmieniaja si¢ wladci-
woéci farb i papieru w zaleinodci od
zmiany szybkosci druku, temperatury, wil-
gotnoéci powietrza itp.

Ze wzgledu na swodj poziom ksiazka
bedzie czytana pizez liczna mlodziez dru-
karska. Mlody czytelnik uczyé sie po-
winien przy czytaniu ksiazki wielostron-
nie, m. in. réwniez przyswajaé sobie naj-
wladciwsze wyrazenia, czesto uzywane w
przemyé$le graficznym. Moéwimy ,dru-
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karnia dzielowa™, ,druk dzietowy", na-
lezy przeto w nastepnym wydaniu ksiazki
zmicni¢ uzyte wyrazenie w gléwce na
rys. 8 ,druk.. ksiqzkowy” na ,druk..
dzielowy”. Z tego samego wzgledu nale-
zy zmienié tekst gléwki ostatniej rubryki
w rys. 3 na ,,druk wklesly (rotograwiura)®
zamiast uiytego tam wyrazenia ,,druk
gleboki wklesty”. ,Druk gleboki” jako
nazwa jednej z technik druku, jest do-
slownym tlumaczeniem wyrazenia nie-
mieckiego, ktére w poprawnym polskim
jezyku drukarskim nie jest uzywane.

W rozdziale III autor omawia wszyst-
kie podstawowe materialy uiywane do
wyrobu farb drukarskich: pigmenty, kts-
re maja t¢ wlaciwodé, Ze nie rozpusz-
czaja sie w pokostach, wodzie i rozpusz-
czalnikach, barwniki — rozpuszczalne w
wodzie i w innych rozpuszczalnikach, naj-
wiecej miejsca poSwiecajac réinym §rod-
kom wiqiqcym — pokostom naturalnym
i sztucznym. W koficu tego rozdzialu au-
tor omawia suszki i sykatywy — ich wta-
$ciwoéci, sklad i sposdb ich stosowania.

W rozdziale o produkcji farb drukar-
skich autor gléwnie omawia ucieranie
farb, tzn. mieszanie farb sproszkowanych
z odpowiednimi $rodkami wigzacymi, po-
dajac spora gar$¢ recept na rézne rodza-
je farb drukarskich.

Dla pelnoéci obrazu pozadane by by-
1o umiesci¢ w nastepnym wydaniu w tym
dziale rozdzial o splawni i o suszarni —
choéby w duzym skrécie.

Duio praktycznych wiadomodci o sto-
sowaniu farb drukarskich zawiera roz-
dzial, traktujacy o przygotowaniu farb do
druku naktadu.

Przeglad

»Ochrona zabytkow”
(3/1952)

Nie jest przypadkiem, ize w stosunko-
wo krétkim czasie powojennym ukazalo
si¢ juz kilka obszernych publikacji o
ksiazce, ilustracji itp. i ze recenzje z nich
znalazly si¢ na lamach ,,Poligrafiki®.

Fakt, ze powielana twérczo$é¢ piémien-
nicza i ariystyczna nie jest tylko przemi-
jajaca wartoScia biezaca, ale posiada
znaczenie historyczne i dokumentarne, do-
maga si¢ 1 inncgo jesz
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Z wickszych omylek w druku dostrze-
gliémy na str. 69 znieksatalcona tres¢ pod-
pisu pod ostatnim elementem rys. 18. Po-
winno by¢ ,farba nie obraca si¢ w kata-
marzu®, a jest ,farba obraca si¢", Dopie-
ro po wprowadzeniu tej poprawki w pod-
pisie rysunek jest zrozumialy.

Trzeba stwierdzié,
wkladu pracy ze strony tlumacza i trzech
opiniodawcéw, tlumaczenie ma jeszcze tu
i 6wdzie braki przy omoéwieniach techni-
ki. Np. na str. 31 czytamy: ,chromowe
pigmenty zélte wykazuja duza zdolnost
krycia oraz znaczna $wiattotrwaloé¢, dla-
tego tez uzywane sg do wyrobu wszyst-
kich gatunkéw farby zdltej z trdjkoloro-
wa farba wlacznie”, a powinno byt
,z farba iz6lta do druku tréjbarwnego
wlacznie“. Farba do druku tréjbarwnego
to nie farba tréjkolorowa!

ze mimo duzego

Na str. 82 uzyto wyraZenia ,$wiatlo-
folii“, nieznanego w polskim zawodowym
slownictwie graficznym. Po polsku méwi-
my po prostu ,folii*

*

Wymienione i inne usterki w dobrze
na ogdl tlumaczonej i potrzebnej ksigice
wskazuja, ze sprawa stownika drukarskie-
go rosyjsko-polskiego i podrecznego fa-
chowego leksykonu w pelni dojrzata. Po-
zadane jest, aby PWT zglosily taki te-
mat do opracowania Kolu Poligraféw
przy SIMP-ie. Kolo jest w stanie zorga-
nizowaé taki kolektyw spoéréd swoich
czlonkéw, ktéry temu trudnemu, ale jed-
neczesnie jakie pilnemu problemowi, po-
dota. Jan Frydrychewicz

czasopism

-nego jedynie, spojrzenia na nia. Twérce,
wykonawce i konsumenta w tym zakresie
winna obchodzi¢ nie tylko sama produk-
cja, lecz takie jej trwalo8é, uzytecznosé
i zachowanie.

Tak patrzac na sprawe trzeba stwier-
dzi¢, ze mily nie tylko dla poligrafa, ale
i dla ogélu czytelnikéw ,Ochrony za-
bytkéw" kwartalnika, wydawanego
przez Zarzad Ochrony i Konserwacji Za-
bytkéw Ministersiwa Kultury i Sztuki oraz
Stowarzyszenie Historykéw Sztuki i Kul-
tury Materialnej — jest Nr 3 (18) rocz-



nika V — 1952, numer ten bowiem zawie-
ra wiele materialu, dotyczacego zagad-
nieh papteru, rekopiséw; drukéw, opraw,
rysunkéw i rycin; numer ten jest inte-
resujacy w réwnej mierze dla zawodo-
wych pracownikéw branzy papiernicze}
i poligraficznej, jak i1 dla miloénikéw
grafiki i ksiazki oraz pracownikéw nau-

kowych i technicznych w tej dziedzinie. -

Numer zawiera na wstgpie ogélny krét-
ki, ale zwiezly artykut prof. dra Stani-
stawa Herbsta p.t. ,,Ochrona rekopiséw,
drukéw 1 grafiki”. Autor stwierdza w
nim, ze ,,pomniki papierowe w kleskach

nawiedzajacych nasz kraj od wickéw,

zwlaszcza w najezdzie ostatnim, Byly nisz-
czone masowo. Nie koniec jednakie ze
zniszczeniami podczas wojen, bowiem to,
co od nich ocalalo, ,zostalo niejedno-
krotnie w strzepach, a zawsze niemal w
stanie” zakazenia. Kwitng folialy mikro-
flora wszystkich barw teczy, a pracowite
chrzaszcze 1 Zarloczne ich larwy® dopel-
niaja reszty. Zagtada grozi nie tylko za-
bytkom lat dawnych, ale 1 nowszym, Ze
wzgledu na gorsza jako$¢ papierédw pro-
dukowanych fabrycznie w stosunku do
gatunkéw wyrabianych niegdy§ w war-
sztatach rzemie§lniczych. Temu zjawisku
nalezy zapobiegaé. Autor wskazuje na
¢rodki zaradcze — na przeprowadzenie
badahn naukowych w zakresie réznych dy-
scyplin przyrodniczych i technicznych
moggcych okreSlié przyczyny i zmiany,
‘zachodzace w samym papierze oraz w
klejach, materialach introligatorskich, far-
bach drukarskich i atramentach.

Drugi artykul jest praca zbiorowa mgra
Romualda Kowalika, mgra Marii Husar-
skiej i mgra Ireny Baranowskiej; tytul
jego brzmi: ,Zniszczenia papieru zabyt-
kowego i jego komserwacja“. Autorzy
stwierdzajac, iz zagadnienie jest bardzo

trudne, gdyz wymaga réinorakich ba-
daA — chemicznych, fizykochemicznych,
mikrobiologiczych, entomologicznych i in-
nych ~— wspominaja o pierwszych pré-

bach, czynionych w tym kierunku jeszcze
w roku 1665. Wskazujac na fakt, iz trwa-
to§¢ papieru zaleiy gléwnie od surowca,
podaju dziesie¢ gléwnych czynnikéw, wa-
runkujacych t’empo niszczenia papieru,
a wiec kwasowo$é, zawarto§é zywicy, al-
fa-celulozy, cukru redukujacego, kwaséw
zawartych w atmosferze, promieni ultra-
fioletowych Swiatla slonecznego, cieploty,
wilgotno$ci, mikroflory i mikrofauny; za-
lecaja szereg cennych rad praktycznych
zabezpieczajacych papier
przed niszczeniem. Rady te oparte sa
hadZ na obserwacjach praktycznych, badZ
tez na studiach laboratoryjnych, prowa-
dzonych nie tyle 'w Polsce, ile zagranica.

Z podanych informacji dowiadujemy

1 wskazdéwek

sie, iz niektére kraje ,posiadaja specjal-
ne laboratoria i instytuty, zajmujace sie
papierem zabytkowym. Zwiazek Radziec-
ki posiada juz od roku 1927 laboratoria
badawcze chemiczno-biologiczne w Cen-
tralnym Archiwum, laboratoria badaw-
cze w bibliotekach im. Lenina i im. Sol-
tykowa-Szczedrina, poza tym pracownie
przy muzeach, jak np. przy Muzeum Gru-
zji im. Dzanaszje. We Wloszech istnieje
Instytut Patologii Ksiazki itd.

Autorzy omawiaja réwniez warunki, ja-
kim powinien odpowiada¢ $rodek anty-
septyczny, stosowany do ochrony ksia-
zek.

Artykul konhczy si¢ zapowiedzia ukaza-
nia si¢ odrebnej, obszerniejszej publika-
cji, wydanej przez Naczelnga Dyrekcje
Archiwéw Panstwowych i Instytut ‘Che-
mii Przemystowej,~dokladnie omawiaja-
cej dane, dotyczace poruszonych zagad-
niefi wraz ze wskazaniami praktycznymi

1 pelng bibliografia.

»Przeglad Papierniczy”
(10/52) '

Dalszym niejako c'ia,giem materialéw
podanych w ,,Ochronie Zabytkéw" jest
zwiezly 1 rzeczowy artykul mgra Ro-
mualda Kowalika, publikowany w paz-
dziernikowym (10) numerze ,Przegla-
du papierniczego® pt. ,Konser-
wacja papieru’’. _

Autor blizej rozwija, sygnalizowane w
»Ohronie Zabytkéw", zagadnienie wply-
wu warunkéw na stan papieru; opiera sig
na bogatej literaturze obcej, odsylaj/ac
kazdorazowo do niej czytelnika.

W tym aumerze ,,Przeglédu Papierni-
czego" autor K.S. podaje wiadomo§é bar-
dzo interesujaca historyka kultury i pa-
piernictwa, iz w Dusznikach Zdroju, pow.
Klodzko, pod opicka fabryki w Mlynowie,
znajduje si¢ zabytkowa papiernia i ze ,,w
tym picknie zachowanym obickcie ogla-
daé mozna urzadzenia, jakimi poslugiwa-
no sie przy produkcji papieru w minio-
nych wiekach®.

Omawiane numery ,,Ochrony Zabyt-
kéw* oraz ,Przegladu Papierniczego na-
lezaloby szczegblnie poleci¢ poligrafiko-
wi, bowiem zachowanie i trwalo$é naszej
kultury ,pisanej lub rysowanej“ na pa-
pierze nie jest obca nikomu, szczegélnie
za§ nie jest obca pracownikom zawodo-

‘wym i producentowi w tej dziedzinie.

Dr Stanistaw Szymariski

Biblioteki

Organizacji Technicznej

Naczelnej

*

BIBLIOTEKA GEOWN 4
WARSZAWA, CZACKIEGO 5/5

posiada

Czytelnie¢ czasopism, obejmujaca 1400
tytuléw czasopism technicznych

Biblioteke podrecing z dzialami: ency-

klopedii w 450 voluminach, slownikdéw

w 150 voluminach, podrecznikéw pod-
stawowych w 550 voluminach

Ksiegozbior w iloéci 10000 volumindw

obejmujacy wydawnictwa techniczne,

techniczno - gospodarcze i literature
" marksistowska

Biblioteka

wszelkimi

uzupelnia stale swéj ksiggozhiér

nowymi publikacjami technicznymi

polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydaw-

nictwami antykwaryczonymi

Biblioteka i Czytelnia czynne sq codzien-
nie w dni powszednie w godzinach 9—19

*

BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT

w miastach

BIAELYSTOK LODZ
BYDGOSZCZ OLSZTYN
CZESTOCHOWA OPOLE
GDARSK PLOCK
GLIWICE POZNAN
KATOWICE RZESZOW
KIELCE SZCZECIN
KRI;\KOW WALBRZYCH
LUBLIN WROCEAW

zaopatrzone sa w literaturg techniczng
polska i zagraniczna;

posiadaja ksiggozbiorv, obejmuja-

ce wydawnictwa techniczno - gospodarl-

cze, ogblno-techniczne i braniowe oraz
literature marksistowska;

sq dobrze zaopatrzone w techniczne cza-
sopisma polskie i zagraniczne, w szcze-
gélnosci radzieckie
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