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22 LIPCA stal si¢ dniem, w ktérym masy pracujace Polski Ludowej podsumowujq wyniki swojej rocznej pracy, poréwnujac je
z rezultatami lat ubieglych.

Duze i pigkne sq nasze osiggnigcia.

W dniu tym i przemyst graficzny podsumowywal swoje osiggnigcia na réinych zebraniach i akademiach. W dniu tym stwier-
dzalismy, w jakim stopniu przemyst graficzny spelnil swe zadania, jako baza techniczna rewolucji kulturalnej dokonywajqcej si¢ w Pol-
sce Ludowej.

Wielkim wydarzeniem dla drukarzy w Polsce byl komunikat o Nagrodach Pajistwowych, udzielonych przez Rzqd najlepszym pra-
cownikom i twércom z réinych dziedzin naszego zZycia gospodarczego, naukowego i kulturalnego.

11T nagrode w dziale postgpu technicznego otrzymal m. in. zespél drukarzy w osobach: Rudziriski Czestaw, Dorociriski Jan, Wo-
tek Wladyslaw, Kwintkiewicz Marian, Warchal Adam, Warchal Jézef i Bojariczyk Zygmunt.

Fakt otrzymania Nagrody Paristwowej przez zespol drukarzy jest wyrazem uznanie dla tych ludzi, jest zarazem uznaniem dla
calego przemyshu.

Jesli siggniemy pamigciq wstecz i poréwnamy nasze pierwsze druki wykonywane na skrawku wyzwolonej Ziemi Polskiej — w Lu-
blinie, nasza pierwszq gazete — ,,Rzeczpospolitq”, drukowanq na pakowym papierze i przeciwstawinty to pigknemu wydawnictwu Wita
Stwosza, jesli poréwnamy ca 10 000 000 egz. ksiqiek wyprodukowanych w 1945 r. z ca 110 000 000 egz. ksiqzek wyprodukowanych
w 1951 r. i jesli w koricu stwierdzimy, ze nasz dorobek wydawniczy, tylko do 1952 roku zamykajqcy sie sumaq 450 mil. egz. ksiazek,
jest daleko wigkszy od produkcji wydawniczej calych 20 przeszlo lat (facznie wzietych) Polski przedwrzesniowej, to z dumq mozemy po-
wiedzieé, ze w duzej mierze spelnilismy zadania nowych budowniczych drukarstwa polskiego.

Fakt uznania zespolu drukarzy przez najwyisze czynm:ki Pasistwa, faki, ze wsréd drukarzy znaleili sig pierwsi Laureaci Nagrody
Paristwowej, ze w tym roku z naszych technikéw wyszli pierwsi technicy-poligrafowie, i to, ze w tej chwili na kursach przygotowawczych
uczy sig grupa naszych pierwszych iniynieréw-poligraféw — jest wymownym Swiadectwem dokonywajqcych sig przeobrazer w naszym
zawodzie.

Przed naszymi pierwszymi Laureatami, technikami i przyszlymi iniynierami-poligrafami stojq nowe duze zadania usprawnienia,
ulepszenia i coraz wigkszego uprzemyslowienia produkcji slowa drukowanego. Coraz bardziej rosnqce zapotrzebowanie na slowo druko-
wane ze strony calego narodu pozbawionego analfabetéw, ze strony narodu budujacego socjalizm — stawia przed drukarzami Polski Lu-
dowej wciqi nowe zadania produkcji coras lepszej, piekniejszej, tarszej i wysokojakosciowej ksiqzki, gazely i czasopisma.

Ksiqika i gazeta staly sig dla narodu polskiego artykulem pierwszej potrzeby.

Dobra, wartosciowa ksiqzka stala sig w Polsce Ludowej zjawiskiem masowym, w pelni docenianym: jest ona orezem walki o lepsze
Jjutro i nowego czlowieka.

Pierwszym naszym Laureatom-Poligrafom Redakcja ,,Poligrafiki” przesyla najserdeczniejsze gratulacje i Zyczenia wielu dalszych

sukcesow w pracy dla naszego przemystu i Polski Ludowej.



Poligrafowie laureatami Nagrody Panstwowej
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w dziale postepu technicznego

Skrocona skala w offsecie

Rozpoczynajac prace nad przygotowaniem skréconej skali
barw nalezalo wyj§¢ od podstaw. Pierwsza pracg bylo wykona-
nie klina szaroSci, czyli szarej skali. W celu uzyskania 9-stop-
niowej skali z harmonijnym przejiciem od glebokiej czerni
fotograficznej poprzez péltony do najjasniejszej bieli papieru
fotograficznego przeprowadzono w Warszawie i Krakowie sze-
reg prob i w koncowym efekcie, na skrawkach réinie naswiet-
lonych papieréw fotograficznych, uzyskano odpowiednie tona-
cje, ktére po zmontowaniu daly klin szaroéci, nadajacy si¢ do
zastosowania przy reprodukcjach.

Dolaczanie klina szaroéci do kazdego fotografowanego orygi-
natu pozwolilo wladciwie oceniaé, tj. odczytywaé negatyw po
stopniu zaczernienia i przejrzystoéci, czyli kontrastowe$ci ne-
gatywow.

Byl to pierwszy powainy krok, normujacy w zaktadzie repro-
dukcyjnym przedtem réznie » niedokladnie okre$lane negatywy
za pomocg takich wyrazen, jak ,miekkie” lub ,twarde”.

W nastepnej kolejnoéci zostaly przygotowane skale barwne,
ktére sie reprodukuje razem z barwnym oryginalem. Skale te
sa potrzebne do przygotowania masek poéttonowych pozytywo-
wych, do eliminowania nadwyzki koloréw w negatywach na
podstawie odczytu pokrywania si¢ pewnych partii préb kolo-
rowych na negatywie z dostosowana maska poéltonowa.

W naszych warunkach zakladowych przy braku densitome-
tréw, potrzebnych do obliczania gestodci negatywéw, skale
kolorowe do maskowania spelniaja waina role. Pozwalaja one
na doé¢ dokladne (wizualne) odczytywanie wartoéci przejrzy-
stoéci i pokrycia negatywéw i masck diapozytywowych.

Trzecim etapem bylo wykonanie trzech tablic skrécone] skali
koloréw, w sumie dajaccj przeszlo 4000 tonacji.

Przez polaczenie 7-stopniowej skali nadrukowanej na siebie
w odpowiednim skrzyzowaniu, otrzymujemy kombinacje lacze-
nia sie trzech zasadniczych koloréw. Tablice wykazuja dokiad-
nie wielko$ci punktéw rastrowych, ktére nadrukowane na siebie
w réznej wielkoéci daja wypadkowe kolory. Po bokach skali
zostaly umieszczone dodatkowo natezenia poszczegdlnych pas-
kéw danego koloru w celu latwiejszego odczytywania wielkosci
punktu rastrowego.

Majac te trzy pomoce: szara skale, skale kolorowa do masko-
wania i pomocnicze tablice skréconej skali koloréw, przystapio-
no do wykonywania skrécona skala tych wszystkich barwnych
ilustracji, ktore zostaly dobrze graficznie przygotowane.

Retusz fotomechaniczny zostal wyprobowany na reprodukeji
posredniej, czyli na materiale péltonowym z maskami reduku-

Wladyslaw Wolek

Adam Warchat

Jozef Warchat

jacymi pétionowymi. Pierwsze préby wypad-
iy pomyslnie, mimo wizualnego odczytywania
gesto$ci negatywdéw i masek pottonowych.
Przez retusz mechaniczny uzyskano znacz-
nie skrocony czas pracy i wierno$¢ repro-
dukcji. Wierno$§é zreprodukowania barwnego
wzoru fo ambicja wszystkich retuszerdw.
Drugim (rudniejszym odcinkiem pracy byto
rozwiazanic retuszu fotomechanicznego nega-
tywéw rastrowych maskami péltonowymi,
ktére zostaly poprzednio przygotowane z ne-
gatywow rastrowych. Metoda ta ma wiele
zalet, cho¢ jest trudniejsza, bo uzalezniona
od czysto pracujacego materiatu reprodukcyj-
nego. Maski redukujace robimy celowo mniej

ostre i gesto§é¢ ich jest wicksza od masek
uzywanych przy reprodukeji na péttonowych
negatywach.

Nad opracowaniem skréconej skali barw
pracowaly dwa o$rodki — Warszawa i Kra-
kéw. Obic grupy opracowaly —

W d:ziedzinie druku:

1) normalizacj¢ gamy barw przez opraco-
wanie 3 triad farb. Odpada przez to koniecz-
no§¢ doboru farb przez retuszera, prébiarza
1 maszyniste. Wszyscy pracuja na farbach
prosto z puszki,



2) opracowano cechy [izyczne papieru do druku w 4-koloro-
wej skali offsetowej.

W dziedzinie [otografii:

1) opracowano technologic zdjeé w oparciu o matematyke
optyczna,

2) normy densytometryczne na rozpieto$é
i Dmin),

3) warto$¢ kontrastu normalnego i normalnej gradacji przy
pomocy kontrolnych skal szarosci,

4) ocene warto$ci kolorystycznej wyciagéw przy pomocy kon-
trolnej skali kolorowe;j.

(Dmax

jasno$ci

W dziedzinie retuszu:

1) opracowano technologi¢ retuszu mechanicznego poéltono-
wych wyciagéw péitonowymi maskami,

2) opracowano technologi¢ refuszu mechanicznego siatkowych
wyciagéw maskami péltonowo-siatkowymi,

3) opracowano mnormy densitometryczne na maski w obu
technikach,

4) opracowano technologi¢ obiektywnej metody kontroli mig-
dzyoperacyjnej warto$ci retuszu,

5) opracowano skale pomocnicze, ktére spelniaja role kolory-
stycznych doradcéw przy retuszu i wyciagach oraz sa obiek-
tywnym sprawdzianem analizy kolorystycznej.

¥
Do chwili obecnej odbyly si¢ juz dwa kursy, na ktérych lau-
reaci przekazujg swoje do$wiadczenie innym kolegom.

Plyty bimetalowe

Wzglednie niska wytrzymalo§é w druku normalnych plyt off-
setowych, wykonywanych metoda kopii ncgatywowej lub po-
zytywowej, gdzie elementy drukujace tworzy warstwa zahar-
towanego biatka lub lakieru, byla gléwna przyczyng prac ba-

dawczych, ktére w rezultacie doprowadzily do zastosowania plyt
bimetalowych,

Droga licznych préb i do$wiadczen, ktére trwaty do polowy
1952 r., wykorzystano rozmaite zachowanie sie poszczegdlnych
metali w stosunku do farby drukarskiej oraz w stosunku do wo-
dy, a wiec do dwu zasadniczych czynnikéw w druku plaskim.
To réine zachowanie si¢ metali w zetknieciu sie z farba i wo-
da bylo punktem wyjéciowym prac laboratoryjnych, ktére po-
szly w kierunku wykorzystania blachy zelaznej lub cynkowej,
jako najtafiszego podloza form bimetalowych.

Jako metale tworzace elementy druku przyjeto miedz, wyka-
zujaca duza orientacja elektryczng w stosunku do farby oraz
chrom, silnie zorientowany w stosunku do wody.

Plyty bimetalowe cechuje wytrzymaloéé wiclokrotnic wicksza
od plyt. cynkowych, si¢gajaca milionowych naktadéw. Ponadto
plyty bimetalowe posiadaja gtadka polerowana powierzchnie, co
zmniejsza deformacje punktéw rastrowych i umozliwia stoso-
wanie rastréw bardzo drobnych. Jednoczeénie sa one niewra-
zliwe na normalne wplywy chemiczno-fizyczne.

Metode druku offsetowego = chromowo-miedzianych plyt bime-
talowych wprowadza obecnie przy czynnej pomocy , Domu Slo-
wa Polskiego* szereg zakladéw w Polsce, m.in. P.W.P.W,, gdzie
przy precyzyjnych pracach uzyskano juz po 2 miliony nakladu
z jednej formy.

W zakladach ,Kalkomania“ w Walbrzychu si¢ —
po wprowadzeniu blach bimetalowych — na zupelny przewrét
w dotychczasowych metodach pracy. Dotychczas przy druku
kalkomanii ceramicznej, na skutek silnej reakcji chemicznej spe-
cjalnych farb do wypalania, po 300 arkuszach druku forma nie
nadawala sie juz do dalszej produkcji. Obecnie po wykonaniu
wielu tysigey nakladu kalki ceramicznej bimetalowe formy nie
wykazuja najmniejszego $ladu dziatania farb.

zanosi

Prace laboratoryjne nad dalszym rozwojem i uproszczeniem
metody bimetalowej sa kontynuowane. Uzyskane ostatnio wy-
niki pozwalaja na calkowite wyeliminowanie zelatyny, deficy-
towa za$ blache cynkowa zastapi¢ migkka dekapowana (tra-

wiong) blacha zelazng.

Sprawa laboratoriow poligraficznych

Nasz przemyst poligraficzny — bodajze jedyny sposréd wie-
lu innych — nie posiada* dotychczas wilasnych placéwek ba-
dawczych. Jednakie dziwny ten fakt staje sie zrozumialy, gdy
sobie uprzytomnimy, Zze przemysl ten jest mlody i dopiero nie-
dawno zostal przeksztalcony — i to w sposéb rewolucyjny —
z zacofanego rzemiosla. Poniewaz wiemy, ze tego rodzaju ko-
moérka jest nicodzowna dla kazdej galezi wytwdrczej, zwlaszcza
w epoce postepu technicznego, wice jasne, ze takie przemyst
poligraficzny nie obejdzie si¢ bez laboratoridow.

Dlaczego laboratoria?

Réine techniki druku, obejmujace wiele proceséw technolo-
gicznych, opieraja si¢ w swych metodach pracy na mniej lub
wigce] wyprébowanych sposobach i do$wiadczeniach, nieraz
wielowiekowych, operujac najprzeréinorodniejszymi materia-
tami. Czy rzeczywiScie metody pracy i uzycie materialéw, wy-
rastajace jedynie z praktyki, nie potrzebuja podbudowy teore-
tycznej i nowych rozwiazan? Czy praca na ,.oko* i ,,czucie®
daje gwarancje¢ rozwoju postepu technicznego? Czy narasta-
jace problemy w zwyklej codziennej pracy nierzadko pozosta-
ja nie rozwiazane? Czy nieraz nowe pomysly, idace od strony
praktykéw, nie koficza swego zywota jako nicuzyteczne, dla-

* Nie liczac zaczatkéw w drukarni DSP i im. Rewolucji PaZdzier-
nikowe;j.

tego tylko, ze nie znalazly potwierdzenia ewentualnie ulepsze-
nia laboratoryjnego?

Jakiego rodzaju pomoc techniczng moga nie$é i jakie pro-
blemy naukowe moga rozwigzywaé laboratoria poligraficzne?

Laboratoria poligraficzne maja zapewnione szerokie pole
dzialania, zaréwno w odniesieniu do problemdéw techniczno-
produkcyjnych, jak i maukowych. Oznacza to, ze moga daé
rzeczywista pomoc techniczng zakladom poligraficznym oraz
opracowywaé nowe problemy w sposéb naukowy. Zasadnicza
cze$¢ programu pracy laboratoryjnej, to zadania narzucane
przez potrzeby produkcyjne jednego czy kilku zakladéw. Wy-
niki tej pracy w wiekszodci beda zalezne od entuzjazmu i kwa-
lifikacji pracownikéw, w mniejszym stopniu od wyposazenia
laboratorium w odpowiedni sprzg¢t i aparature.

E3

Wiele zakladéw pracuje niewla$ciwymi stopami metali. Totez
analiza stopéw typograficznych: linotypowego, monotypowych,
stereotypowych i nowosprowadzonych, wykonywana chociaz
raz na miesiac da mozno$é skorygowania 1 uzupelnienia bra-
kujacymi skiadnikami. I nie tylko znajomo$§¢ stosunkéw ilo-
sciowych jest waina; wazniejsze jest nieraz wykrycie zanie-
czyszczef, utrudniajacych pracg stopami. Jaka metoda bedzie



przeprowadzona analiza, jest sprawa obojetna: czy to bedzie
analiza chemiczna, czy elektrolityczna analiza polarograficz-
na, czy mikroskopowa analiza metalograficzna, czy wreszcie
termiczna, dla zakladu b¢da waine: predkoéé wykonania i praw-
dziwoéé wynikéw. Jest to przyklad pomocy technicznej. Mate-
rialy za$ zastepcze, np. lekkie i wytrzymale plastyki do wyro-
bu czcionek, ptyt drukujacych, czy materialu niskiego — to
problemy naukowe, czekajace na rozwiazanie laboratoryjne.
Potrzebne: analizator, mikroskopy, polarograly, termoelemen-
ty, rejestratory, praska i inne.

Badania laboratoryjne powinny objaé takze zagadnienia
z dzialu stereotypii. Opitki cynku w stopie zle odlane ply-
ty. Braki techniczne kartonu matrycowego: nieodporno$é na
przebicie, niedostateczna plastycznosé, elastyczno$é, wytrzyma-
to§¢ termiczna itp. Nalezy wiec stwierdzié jako§é i ilo§¢ za-
nieczyszczen w metalu, jako$é widkna i1 metode wyrobu kar-
tonu matrycowego, jako$é¢ klejéw, wypelniaczy, dodatkéw cie-
ploodpornych itd. Potrzebne: aparatura do badania papieréw
i kartonéw i inne.

Podobnie kwestia dobrych i tanich klejéw stereotypowych
dla przyklejania klisz i plyt do podstawek metalowych, wla-
$ciwie rozwiazana w laboratorium, moze stanowié odpowiednik
dla produkcji ogélnokrajowej. Matryca i plyta z materiatéw
zastepczych, z cial termoreaktywnych i termoplastycznych, da-
jace wiele korzy$ci calemu przemyslowi, to jedna z wielu per-
spektyw pracy laboratoryjnej. Potrzebne: probki surowcow,
elasto- i plastometr, termo- 1 pirometr i inne.

Niewlaéciwe farby przyczyniaja wicle klopotu drukarzowi.
Nalezy je zbada¢ na zdolno$é krycia, gestosé, spoisto$é, obo-
jetno$¢  chemiczna, wielko$¢ pigmentu, matowo$é, potlysk,
a w wypadku lito-offsetowych — na tlusto§é 1 wodoodpor-
noéé. Dalej trzeba by zbadaé szlachetno§¢ barwnika, cechy no-
$nika farbowego, $rodka wiazacego, rozpuszczalnika, predko$é
wysychania, latwoplynno§¢ i inne cechy, a wszystko to
z uwzglednieniem techniki druku i specyfiki wymagan, uza-
leznionych nieraz niespodziewanie od zmiany warunkéw pracy
badanymmi materialami. Potrzebne: wiskozymetry, wirdwki, si-
ta, aparat do badania farb i lakieréw, suszarki i inne. Jakosé
farby to odwiccznie sporny problem migdzy odbiorca i wy-
tworca farby. Jednak brak wspélnego jezyka $cisle okreéla-
jacego sprawg utrudnia jeszcze do tego czasu mozliwo$¢ po-
rozumienia.

Problem masy walcowej moze przestaé byé problemem, gdy
w oparciu o pomoc laboratorium bedzie mozna stwierdzié
jej wlasnoéci fizyczne. Dodatek gliceryny, zelatyny czy usu-
niecie nadmiaru wody albo zanieczyszczef to wskazéwki prze-
kazane przetapiaczowi walcéw, ktére na pewno rozwiaza trud-
noéci. Wystarczy bowiem zbhadaé cechy masy: cieploodpornoéc,
elastycznosé, lepko§é, trwalo§é, stopieh pecznienia i wysychania
i in., aby praca na maszynie nie byla utrudniona uzyciem nie-
wlaéciwej masy. Potrzebne: komplet aparatury do oznaczania
wlasnoéci fizycznych masy walcowej, naczynia do oznaczania
cukru itp.

Masy zastepcze, jak: skrobiowe, faktisowe, kauczukowe i in-
ne, to dziedzina naukowo-twércza pracownikéw laboratorium.

Techniki reprodukcyjne, to dziedzina niestychanie obszerna,
jesli idzie o prace laboratoryjna. Techniki te tworza w wigk-
szym stopniu w oparciu o fizyke¢ czy chemie. anizeli o sama
praktyke, dajaca im skromniejsze mozliwoéci rozwojowe. To-
tez bez opracowan teoretycznych, opierajacych si¢ na funda-
mentach naukowych, nie mozna si¢ spodziewaé powainiejszych
wynikéw od strony praktyki zycia codziennego. T na odwrét —
dzialy te powinny pracowaé¢ w oparciu o pomoc laboratoryjna,
gdyz praca czesto nieokre§lonymi materialami i uzaleinionymi
od nich w duzym stopniu metodami pracy jest wysoce nie-
pewna i odpowiedzialna. Tak wiec pomoc laboratorium bedzie
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si¢ zawieral od najprostszych, jak nastawianie plynéw, do
najtrudniejszych opracowan, jak np. ustalenic niezawodnych,
dajacych si¢ fatwo skontrolowaé metod trawienia form wglch-
nodrukowych itp.

Odnoénie dzialu fotografii nalezaloby zasiegaé pomocy la-
boratorium w ten sposdb, ze fabryczne materialy fotograficz-
ne, jak i substancje pomocnicze powinny byé systematycznie
i wszechstronnie charakteryzowane na miejscu ich zuzywania,
aby wyeliminowa¢ z proceséw technologicznych przypadkowosé.
Nalezy oznaczyé i podaé $wiatloczuloéé i barwoczulo$é, ziarni-
sto$¢, wlaSciwoéci emulsji, zbadaé zachowanie sie ich w stosun-
ku do plynéw fotograficznych itd. Réwniez substancje wywo-
tujace, utrwalajace, oslabiajace i wzmacmajace oraz dziesiat-
ki innych recepl, to praca codzienna i o duzych moiliwoéciach
twérczych. Wtedy niepewnos¢ wyniku koficowego produkeji
zmniejsza sie i jest latwiejsza do poprawienia na podstawie
rejestracji wszystkich poczynah laboratoryjnych, co winno sie
odwdzieczyé w kaidym z dalszych etapéw wytwarzania: w re-
tuszu, kopiowaniu, trawieniu i wreszcic w procesie ostatecz-
nym, tj. drukowaniu.

W dzialach lito-offsetowych, cynkograficznym i wglebno-
drukowym istnieja duze mozliwoéci ulatwienia, udoskonalenia
oraz wyszukiwania nowych drég pracy. Emulsje i sole §wia-
tloczule, plyny trawiace, wywotujace, utrwalajace, barwiace,
koloidy, zole, gele, zwiazki nieorganiczne, rozpuszczalniki, tu-
sze, lakiery, Zywice i wiele innych, to rzeczy do opracowa-
nia laboratoryjnego. Takze i metody fotografowania, retuszu,
kopiowania, trawienia, suszenia, uczulania, konserwowania,
preparowania itp. to czynnoéci technologiczne, stanowiace nicraz
proste — przez drukarza czesto malo zrozumiale — zjawisko
fizyko-chemiczne. Dlatego to aparatura laboratoryjna, pomoc-
na w rozwiazywaniu probleméw dzialéw reprodukcyjnych,
bedzie réinorodna, wysokiej jakosci i czuloci. A wiec przyrza-
dy foto-optyczne, jak: fotometry, spcktrografy, monochroma-
tory, densitometry, kolorymetry i inne; przyrzady elektroche-
miczne do pomiaru réznej wielkosci napicé, natgzen, opordw,
pracy, dzielnosci dalej pH-metry, ogniwa oraz mechaniczne
i cieplne, jak: wytrzymalo$ciomierze, gltadkosciomierze, ci§nie-
niomierze, termoregulatory, termostaty, chlodnie, aparaty
prozniowe itd.

Znajomo$¢ rzeczy 1 umiejetno$é poslugiwania sie urzadzeniem
laboratorium pozwoli przeprowadzaé zwyczajne oraz nowe pro-
by nowoczesnymi metodami, jak np. elektrolityczne trawienie
i polerowanie form drukowych, galwaniczne — niskotempera-
turowe czy kontaktowe metody ew. inne — powielania, ochra-
niania, utwardzania form drukowych.

Duzy wklad w ogélne wyniki moze wnie§¢ laboratorium
takze w dzialy wykonczajace produkcje. Mozna wyeliminowa¢
wykonywanie recept klejowych ,na oko", stosowanie niewla-
$ciwych klejéow 1 klajstréw, nieodpowiednich materialéw zszy-
wajacych, papieréw, kartonéw, tektur, niesprawdzonych odno-
énie warunkéw technicznych plécien i papieréw do opraw oraz
ich substancji apreturowych itd.,, gdyz w sumie daje to gor-
szy produkt i o nizszej jako$ci. Bo nawet i folie metaliczne czy
farbowe oraz materialy wiazace czy chroniace je powinny byé
poddawane analizie na sklad, przyczepno§é, obojetnosé che-
miczna, optymalne warunki pracy itp., aby nie oszpeci¢ nicraz
mozolnie wypracowanego produktu koficowego.

#

Do uwag powyiszych i przykladéw podanych w zarysie na-
lezy dorzucié¢ i to, ze laboratorium powinno dysponowaé wla-
$ciwym wyposazeniem, tzn. celowym, a nie przesadnym, po-
czawszy od elementarnego sprzctu, a skonczywszy na pewnych
drogocennych aparatach.

Mgr Jozef Slusarczyk



Pierwszy polski podrecznik drukarski

W celu nalezytego zorieniowania czytelnika w treSci niniej-
szego artykulu wypada na wstepie zaznaczyé, ze nie jest to
recenzja lub zapowiedZ nowego, a tak niezbgdnego wydaw-
nictwa. Chodzi tu o retrospekiywna notatke bibliograficzna
o pierwszym polskim podreczniku drukarskim wydanym przez
F. Zabkowskiego w r. 1832 w Warszawie. *

Wilasciwa charakterystyke tej ciekawej ksiazki daje przed-
mowa autora, ktéra warto przytoczy¢é niemal w calosci:

»0d lat kilkunastu pismiennictwo polskie i na niem oparta
sztuka drukarska, wielkie wczynily postepy w kraju naszym.
Gazety, pisma peryodyczne naukowe, przedrukowania daw-
nych pisarzéw i nowe literackic utwory, d:zieta o guspodar-
stwie 1 przemy$le, o naukdch i wmiejetnoiciach, powieici i ro-
mlodziezy i rozrywce poSwigcone
drukarskie.

manse, ksiqiki edukacji
w bardzo znacznej liczbie zajmowaly prassy
W tym przeciagu czasu powstalo mnéstwo drukarn i wiele
056D oddalo sie zawodowi drukarskiemu. Widok dalszego po-
stepu sztuki i ulatwienie nauki sposobiacym si¢ do niej, spo-
wodowaly mnie od zebrania najwainiejszych wiadomosci, po-
trzebnych drukarzow:.

Najnowsze dziela francuskie i niemieckie
kilkonastoletnie do$wiadczenia byly przewodnikami
w wlozeniu tego pisma.

Gruntowna znajomo$¢ narodowego jezyka, a przynajmniej
jego pisowni, jest nieodbicie potrzebng dla poswiecajacych
si¢ zawodowi drukarskiemu. Lubo nie bylo moim zamiarem
ksztalcié Zecera pod wzgledem navukowym, gdy jednak zasa-
dy dokladnej i jednostajnej pisowni polskiej nie dosé saq upo-
wszechnione, gdy Zecer w takim natloku rozmaitych rodzajow
pisania, nie wie czego si¢ trzymadé, umieScilem w korcu pierw
szej czeSci, czyli nauki zecerstwa: Zdanie sprawy Deputacyi
Towarz. Przyjaciét Nauk, pracujqcej nad zglebieniem i usta-
leniem pisowni Polskiej, jako oparte na najgl¢bszem badaniu
etymologicznem, rozumowaniu i powadze Meidw wielkie ma-
jacych w literaturze i udoskonaleniu jezyka Polskiego zaslugi.

Wstep pisma stanowi wiadomo$é historyczna o Sztuce Dru-
karskiej, wykaz najdawniejszych drukarni Polskich i obszer-
niejsza wiadomo$é o drukarniach w Stolicy.

Cale to pismo na dwie cz¢sci podzielilem: jedna zawiera za-
sade skladania czyli Zecerstwa, druga wyciskania, czyli Pres-
serstwa; robienie farb, planwrowanie i [arbowanie papieréw.
Irzymalem sig systemalu pr:yjelego w calej Europic racho-
wania objetoici liter na punkta, a majac wzglad, ze wiele ta
zusada bedzie poiylecznag, szczegélniej nad tym przedmiotem
pracowalem: wiele tabeli co do kombinacyi migdzy sobq
czcionkéw, co do rachowania papieru pozbieralem: oraz umiesci-
lem sposoby i wzory rozklad: do najwiekszego formatu, to jest
180 kolumn.

Jakkolwiek pismo niniejsze szczegélniej wiytkowi drukarzy,
wlascicielow, zarzqdcéw drukarii @ korrektoréw jest poswieco-
ne; autorowie réwnic znaleié¢ w niem moga nic male objas-
nienie, wzgledem szczegdlow materyalnego wydawania dziel,
xwlaszcza 2w naszym kraju aulorowie powickszej czeSci sa
sami wydawcami pism swoich.

Picrwsze to w jezyku polskim i pierwsze mojej pracy dzielo.

Jezeli ta praca znajdzie dobre przyjecie, zajme si¢ wydaniem
drugiego dziela, wzupelniajacego wiadomosci  Typograficzne,
naukq sztycharstwa czyli rzniecia liter i gisserstwa czyli lania

wlasne
mojemi

tudziez

tychze®.
Co moina powiedzie¢ o autorze podrecznika? Jak widaé
z przedmowy, mial on za soba kilkunastoletnia praktyke w za-

* Zabkowski [F.: Teorya sziuki drukarskiej zasiosowana do
prakiyki. Warszawa 1832, nakladem aulora, w 8-ce, sir: 6, 1V i 228.

wodzie drukarskim, a tre§¢ i uklad ksiazki Swiadcza nie tylko
o gruntownym opanowaniu zawodu, ale i sporej systematycz-
nosci, inteligencji i rutynie w opracowaniu materialu. Poza
tym w pracy przewijaja si¢ liczne dowody zamilowania au-
tora do sztuki drukarskiej i znajomosct picknych wydawnictw,
zwlaszcza ksiazek Didota w Paryzu. A wreszcic autor nie ogra-
niczyl si¢ do podania wlasnych praktycznych wiadomoéci o dru-
karstwie, lecz siggnal réwnicz do zrédel naukowych, zwlaszcza
w rozwazaniach wstepnych o dziejach sztuki drukarskiej
i w opisie drukéw polskich od r. 1465, gdzie kilkakrotnie cytuje

TEORYA

sk @mﬁamﬁiéi

ZASTOSOWANA DO

PRBRABEVEI,

PRZEZ F.Z.

W WARSZAWIE,
NAKLADEM AUTORA,

U.AUGUSTA EM. GLUCKSBEHC-A, BRZEZINY, MERTZBACHA I W BIURZE
INFORMACYINEM.

4834q.

Bandtkiego i Lelewela. Musial on by¢ écisle zwiazany z dru-
karniag Gliicksberga, gdyz daje o niej najbardzicj szczegblowe
informacje. Z zapowiedzi za$ opracowania podre¢cznika ,,szty-
charstwa czyli riniecia liter i gisserstwa czyli lania tychze“
wywnioskowaé mozna, ze sztuke t¢ posiadl w oficynie Glicks-
berga, gdyz, jak to z jego sléw wynika, byla to najbardzicj
nowoczesna w Warszawie odlewnia czcionck. Zalozyl ja
N. Glicksberg {ojciec), ktory ,chcial utatwié wszystkim kra-
jowym drukarniom mozno$¢ emulacyi o pickne wydania i spro-
wadzil z Paryza najdoskonalsze machiny, najsubtelniejsze ma-
tryce i odlewa litery ktére francuzkim w niczem nie ustepuja;
odlewaja si¢ bowiem na tych samych, co i w Paryiu matry-
cach”. O N. Glucksbergu dowiadujemy sie réwniez, ze ,sam
jeidzil do Paryza, gdzie wchodzil w stosunki ze stawniejszymi
typografami, poznal dokladnie sposéb prowadzenia tej sztu-



ki i wszelkie potrzebne instrumenta tamze zakupil. Sprowadzit
prassy, przewyzszajace dogodnoécia dotad w Polsce uizywane;
druki, ktérych dotad u nas nie uskuteczniano i zarzadce dru-
karni, ktéry majac wszystko co potrzeba bylo, drukarnig
N. Gliicksberga, na wzér najlepszych francuzkich urzadzil”.

Jako pierwszego drukarza warszawskiego wymienia autor za
Lelewelem Mikotaja Szarffenbergera (1578 r.); z kolei idzie
Jan Rossowski, ktéry w r. 1624 przenidést drukarni¢ z Pozna-
nia do Warszawy. Ogétem spoéréd 40 wyliczonych drukarn
warszawskich, egzystujacych w réinych okresach czasu, czyn-
nych bylo w roku wydania ksiazki 24, a mianowicie: Ksigiy
Misjonarzy, Leszniowskiego (redaktora Gazety Warszawskiej,
przy ul. Swietojerskiej), Jana Wréblewskiego, Wyzewskiego,
Ragoczego, Onufrego ¥atkiewicza, Drukarnia Rzadowa (przy
ul. Daniltowiczowskiej), H. Nosonowicza i W. Lebensohna (he-
brajska, przy ul. Franciszkafiskiej), Chmielewskiego, Drukarnia
Wojskowa, W. Dmuszewskiego (redaktora Kurjera Warszaw-
skiego, przy ul. Wierzbowej), N. Gliicksberga, sedziego Dzie-
rozyhiskiego, Piotra Boryckiego, Drukarnia Urzedu Municy-
palnego (w Ratuszu Gléwnym), Ryla, A. Galezowskiego,
Fr. Dmochowskiego, Jézefa hr. Krasinskiego (przy ul. Mazo-
wieckiej), Drukarnia Banku Polskiego (zal. w 1827 r; ,prasa
hydrauliczna, ktéra zaledwie w kilku drukarniach Europy sig
znajduje, w niej jest zaprowadzona), M. W. Kosickiego, Chle-
dowskiego, Drukarnia Stereotypowa (Waleriana hr. Krasif-
skiego) i Drukarnia Ksiezy Misjonarzy Angielskich (przy ul.
Leszno).

Drukarnie byly wéwczas jednocze$nie wydawcami i specja-
lizowaly sie w raleznoéci od rodzaju wydawanych ksiazek lub
pism periodycznych. Widocznie nie wszystkie wydawnictwa by-
ty dochodowe, gdyz jak widaé z tych krotkich opiséw, czesto
zmienialy swych wlascicieli. Kilka z nich nabyli wydawcy
z miast prowincjonalnych i tam je przemie$li, zwlaszcza do
Lublina i Chelma.

Sam podrecznik dzieli si¢ na dwie czeSci. Cze$é pierwsza
nosi nazwe ,,Zecerstwo*, czes¢ druga — ,,Presserstwo’. Wyklad
zecerstwa obejmuje zwieczle lecz starannie opracowane wiado-
moéci o punkcie typograficznym, czcionce, rodzajach i stop-
niach pisma, justunku, znakach matematycznych i innych, orna-
mentach, frakcjach, wreszcie o kasztach i przyborach zecer-
skich. Jeéli chodzi o kaszty, to widzimy tam wzory nastgpuja-
cych kaszt rozkladowych: kaszty polskicj, rosyjskiej, greckiej,
niemieckiej, hebrajskiej, kaszty rond (pionowe pismo kaligra-
ficzne) i kaszty angielskiej (pochyle pismo kaligraficzne).
Szczegdtowe i dosyé metodycznie opracowane wskazéwki i pra-
widla dotyczace justowania, ukladu kolumn, tabel, tytuléw,
akcydenséw, rozbiérki, rozktadu kolumn w formach itd. uzu-
pelniaja liczne wzory, tabele i rysunki rytowane. Z wazniej-
szych wymienié¢ nalezy:

alfabety: grecki, rosyjski i hebrajski,

ceduly odlewnicze: polska i rosyjska,

sygnatury arkuszowe,

tablice rytowane rozkladu kolumn w formach (od 4 do 128
kolumn),

wzory skladu pismem kaligraficznym,

przyklady ukladéw tabelarycznych,

przyklad korekty drukarskiej.

Ostatni punkt wymaga specjalnego oméwienia. Jak wida¢ na
zalaczonej ilustracji, strony 120 i 121 podrecznika zawieraja
tekst zlozony z bledami wraz z oznaczeniem tych bledéw za
pomoca znakéw korektorskich i objainieniami na marginesie
znaczenia tych znakéw. Kolumny te przypominaja dzisiejszy
sposéb dydaktyczny podawania przykladéw przeprowadzania
korekty, przy czym obecnie postugujemy si¢ w tych wypadkach
technika fotomechaniczna.

Lecz w jaki sposéb rozwiazal te sprawe autor ksiazki druko-
wanej w r. 1832, gdy technika kliszowania nie byla jeszcze
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wskazuig.

byly. Po wysuszeniﬁ blata, wstawia sie
g0 w zelazng maszyrsxkg, ktora zblatem

wycisnigte beda, tak,tjakby na papie@

znana, a z odbitek mozna wnioskowaé z pewnolcia, ie nie
dokonano ich technika rytownicza. OdpowiedZ na to daje sam
tekst uzyty do powyzszego przyktadu, a powtérzony bezblednie
na nastepnych dwéch stronicach. Jest tu mowa o sposobie od-
lewania stereotypéw, ktérego wynalazcami wedlug autora byli
Piotr Didot, Firmin Didot i Herhan. Forme drukarska zale-
wano mieszaninag gipsu 1 wody, utworzona w ten sposdb mase
suszono, nieraz w specjalnych piecach, a nastepnie wstawiano
w aparat i zanurzano w kociolku napetionym .kompozycya
olowiu™.

Nalezy si¢ zatem domys$li¢é, ze w przykladzie powyzszym
znaki korektorskie, jak np. kreski przechodzace przez litery,
linie oznaczajace przestawienie porzadku wyrazéw, znaki ,,de-
leatur” itp. wykonane zostaly specjalnym rylcem w matrycy
gipsowe]j, odcisnigtej ze skladu czcionkowego. Wymagalo to,
oczywidcie, pewnej precyzji, aby stopien zaglebienia rylca od-
powiadal gleboko$ci odci$nietych liter, co w tym wypadku
zostalo w pelni osiagniete.

Specjalny rozdziat zatytulowany ,,Zdanie sprawy deputacji
przy zloieniu Towarzystwu Krél. Warszawskiemu Przyjaciét
Nauk rozpraw i wnioskéw dotyczacych si¢ ustalenia pisowni
polskiej* zawiera prawidla pisowni polskiej, jako wynik pracy
powyiszej Komisji, pracy opartej na dzietach i rozprawach
Mrozifskiego, Szwejkowskiego, Brodzinskiego, Felifiskiego, Szo-
powicza 1 innych.

Umieszczenie tego rozdzialu dowodzi, ze autor docenial waz-
noéé ujecia tak wéwezas zréinicowanej pisowni polskiej w kar-
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by dyscypliny naukowej, zwlaszcza dla wydawcoéw i autoréw,
oraz konieczno§é zapoznania z nia drukarzy polskich.

Czeé¢ 11 poéwiecona ,.presserstwu’ zawiera przede wszyst-
kim opis prasy drukarskicj i jej zasady
i wskazéwki dotyczace drukowania na niej.

+Mechanizm prass — moéwi autor na wstepie — jest dzis
prawie ten sam, jaki byl przy pierwszym wynalezieniu sztu-
ki typograficznej; odmieniono tyiko niektére cze$ci drewnia-
ne, jako to: tygiel, fundament na zelazne; i przerobiono tygiel
z dwu na jedno-cugowy®. A dalej w notce widzimy uwage:
»Nie jest moim zamiarem opisywaé prassy mechanicznej an-
gielskiej, bo tej sklad bardz> skomplikowany, sprawienie bar-
dzo kosztowne i nicodpowiednio$¢ w wybijaniu liczby exem-
plarzy dziel i dziennikéw u nas, w stosunku do exemplarzy
wybijanych w Anglii, Francyi i Niemczech, jest powodem, ze
tego rodzaju prassy, nie z takim pozytkiem i nie tak predko
moga byé¢ zaprowadzone w naszym kraju®.

Stowa te pisane w kilkanascie lat po zalozeniu przez Koe-
niga 1 Bauera fabryki maszyn cylindrowych
w Wirzburgu $wiadcza, ze wynalazek ten jeszcze wowczas
nie dotar! do Warszawy, gdyz nie byt ,oplacalny”. Warto
bytoby zbadaé, kiedy i gdzie sprowadzono do Polski pierwsza
maszyne cylindrowa. Kurjer tarszawski zastosowat ja dopiero

ustawlania oraz

pierwszej

w r. 1850 i byla to zapewne pierwsza lub jedna z pierwszych
maszyn tego typu w Warszawie. Ale czy w dwczesnej trdj-
zaborowej Polsce nie uprzedzily stolicy Krakéw lub Poznan,
miasta zwiazane z zyciem gospodarczym Austrii i Prus?

Réinica pomiedzy prasa jednocugowa a dwucugowa pole-
gala na tym, ze w pierwszej ,tygiel”, tj. tlok, miat format tych
samych rozmiaréw co fundament; a zatem do wykonania od-
bitki z formy wysfarczal jeden docisk, podczas gdy w star-
szych prasach dwucugowych tlok odpowiadal polowie funda-
mentu, co wymagalo dwukrotnego docisku. Tego rodzaju pra-
sy jednocugowe przetrwaly jeszcze wiele dziesiatkéw lat jako
prasy korektowe, i to zaréwno w Polsce, jak i w innych kra-
jach.

Ciekawe wiadomoéci uzyskujemy z podrecznika Zabkow-
skiego o materiatach drukarskich, jak pokost, farby i masa wal-
cowa, ktére drukarze przewaznic sami musieli przygotowywad.
Szczegblowe przepisy gotowania oleju Inianego i mieszania
suchych barwnikéw z pokostem stanowily niewatpliwie cen-
na pomoc w pracy dwczesnych drukarzy. Z przepiséw tych do-
wiadujemy si¢ réwniez o sposobie przygotowania sadzy, z kté-
rej wyrabiano czarng farbq drukarska. ,,Miejscem do robienia
sadzy powinna by¢ z drzewa wybudowana mata izdebka, osob-
no na ten cel jedynie urzadzona, ze wszystkich stron dosta-
tecznie opatrzona, aby powietrze albo deszcz nie miat sposob-
noéci wciskania sie. Nastepnie przyrzadza sie naczynie z iy-
wica, a zapaliwszy ja, stawia si¢ toz naczynie na $rodku izdeb-
ki, dla uformowania si¢ sadzy na farbe drukarska. Skoro zy-
wica przez ogieh spalona zostanie, dym wszystek osiadzie na
obiciu lub wyklejeniu. Wtedy obmiata si¢ te osiadlo$¢ skrzy-
dlem z piér albo miekka szczotka i zbiera sie ja w naczynie
do tego przeznaczone. Tym sposobem zbierane sadze, sa w do-
brym gatunku, i takie uzywaé sie powinny do farby drukar-
skicj. Zanim sadze uzyte byé maja na farbe drukarska, nale-
7y je wprzéd oczyécié a potem przepalic”.

Dzial po$wiecony czynno§ciom zwiazanym z przygotowa-
niem papieru do druku obejmuje: moczenie lub zwilzanie pa-
pieru i pergaminu, ,planirowanie tj. wypelnianie klejem pa-
pieru przeznaczonego do niektorych rodzajéw robét drukar-
skich oraz farbowanie papieru w drukarni, co bylo nieraz ko-
nieczne, gdyz w niektérych miastach papieru kolorowego albo
weale dostaé nie bylo mozna, albo byl on do nabycia w bar-
dzo malej ilosci.

Ogélny stad wniosek, ze Owczesna gorpodarka materialem
drukarni byta do$é¢ skomplikowana i wymagata szeregu czyn-
noéci przygotowawczych, ktére dzisiaj wchodza caltkowicie
w zakres produkcji specjalnych wytwdrni.

Pod wzgledem typograficznym ksiazka Zabkowskiego stoi
na bardzo dobrym poziomie, co dowodzi znajomosci rzeczy
i starannoéci zaréwno ze strony autora, jak i drukarni Glicks-
berga. Ladna czcionka, dokladna korekta, dobrze pomy$la-
ny uktad i czysty druk skladaja si¢ na calo$é estetyczna tego
wytworu sztuki drukarskiej, zaopatrzonego za przedtytulem
w rytowany portret jej wynalazcy.

*

Powyisza notatka ma nie tylko na celu przypomnieé o pierw-
szym polskim podreczniku drukarskim sprzed 120 lat, chara-
kteryzujacym Owczesny stan drukarstwa warszawskiego. Na-
suwa ona jednoczeénie niezbyt pokrzepiajace refleksje. Olbrzy-
mi bowiem rozwdj drukarstwa polskiego, jego postep techniczny
i umasowienie produkcji, zwlaszcza w ostatnich kilku latach,
nie maja dostatecznego oparcia w oryginalnej literaturze fa-
chowej. Mozna zaryzykowaé zdanie, 7ze od 120 lat nie ukazala
sie zadna polska ksiazka, ktéra zaspokajalaby aktualne po-
trzeby przemystu drukarskiego w takim zakresie, w jakim role
te spelnit podrecznik Zabkowskiego.

A potrzeby te wzrosty niepomiernie. Jest to dla wszystkich
oczywiste i nie wymaga szerszego udowodnienia. Zwlaszcza
dzisiaj, w Polsce Ludowej, gdy produkcja wydawnicza podle-
ga szybkiemu umasowieniu, a kadry miodych drukarzy
coraz liczniej zapelniaja zaréwno sale wykladowe i war-



sztaty technikéw drukorskich, jak i gmachy wielkich, nowo-
cze$nie urzadzonych drukarni — w tych warunkach sprawa
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wydania pelnego podrecznika poligraficznego staje sie wprost
palaca.

Trudno przypuscié, by wobec ogromu zwiazanej z tym pra-
cy zadaniu temu mégl podolaé¢ jeden czlowiek, choéby w réw-
nej mierze zapalony do sprawy, jak uator tego pierwszego
polskiego podrecznika. Poza tym daleko posunigta specjaliza-
cja wymaga wspodlpracy zespolu fachowcéw pod jednolita re-
dakcja.

Myl ta kielkuje niewatpliwie w umystach wielu do§wiad-
czonych polskich drukarzy; chodzi wiec o to, by zamienié ja
w czyn w mozliwie najszybszym czasie.

Poruszenie tej pilnej sprawy jest drugim, bodajze wazniej-
szym celem niniejszego artykulu. Moze zapoczatkuje on kon-
kretna akcje, majaca na celu opracowanie i wydanie, choéby
w formie seryjnych zeszytéw, nowoczesnego podrecznika dru-
karskiego. Tadeusz Galewski

Zajmijmy sie blizej metalem drukarskim

Niejednokrotnie zadajemy sobie pytanie, jakie straty po-
wstaja przy przetapianiu metalu i przy pracy nim na linotypie.
Jest to nietrudne do wstalenia, ale u nas nikt nie podejmo-
wal dotychczas praktycznych badait nad tym zagadnieniem.

Inz. Hildebrandt podaje w n-rze 2/53 ,Papier und Druck"
na podstawie przeprowadzonych badat w zakladzie, w ktérym
autor pracuje, nastepujace dane:

Przy przetapianiu 10 tysiecy kg metalu w $rednich warun-
kach technicznych (kociol mial palenisko na wegiel; na kotle
byla oslona ochronna; czynne byle urzadzenie wyciagowe)
stwierdzono przez wazenie przed topieniem i po topieniu, ze
ubytek, wliczajac szlake, wyniést érednio 1,5%.

Ze szlaki huta moze jeszcze uzyskaé ok. 60%o czystego metalu.

Jesli si¢ uwzgledni przy tym straty, jakie powoduje jedno-
razowy sklad na linotypie (réwniez ok. 1,5%), jeden obieg me-
talu: przetapianie wierszy i uzycie tego przetopionego metalu
do jednego skladu w sumie powoduje strate ok 3% wagi me-
talu.

Jest to strata bardzo duza.

Niewatpliwie nowoczesne kotly do przetapiania z automa-
tycznymi  mieszadlami i termostatami sa ekonomiczniejsze
w uzyciu. Minimum strat — jak podaje inz. Hildebrandt —
przy najkorzystniejszych obecnie warunkach wynosi dla jed-
norazowego obiegu metalu 2%o.

Stad mozna wnosi¢, jak znaczny jest w skali rocznej ubytek
metalu w tych zakladach, ktére musza go czesto przetapiaé
i czesto uzywaé do skladu, gdzie rotacja wynosi liczbe kilka-
dziesiat.

Praktyczny z tego wniosek jest nastepujacy: dokladnie zba-
daé, ktére ze znanych u nas urzadzen do przetapiania jest

najekonomiczniejsze — powoduje najmniejsze straty w ma-
sie i jako$ci metalu — i §wiadomie przechodzi¢ na te urzadze-
nia. Wymaga to pracy badawczej przez pewien okres czasu
w kilku zakladach, majacych rézne urzadzenia do przetapiania.

Po ustaleniu faktycznych danych z dotychczasowej naszej
gospodarki metalem w drukarniach, wraz ze wszystkimi wa-
runkami, w jakich ta gospodarka si¢ odbywa, sprawa zajal
si¢ powinna brygada robotniczo-inzynierska, ktéra by postawila
sobie za cel przekonstruowanie urzadzen do topienia i opra-
cowanic najwlaéciwszej na obecnym etapie gospodarki meta-
lem, z dazeniem do obnizenia strat o 30 — 50%.

Metal w czcionkach matych stopni ma sktad: 28—29% an-
tymonu, 5—35,5% cyny i 65,5—67% olowiu, za$§ metal lino-
typowy: 11,5—12,5% antymonu, 4,5—5,5% cvny i 82—84%
olowiu — sa to wiec do§é réine stopy, a jakie czesto nieuzy-
teczne na recznej zecerni czcionki wrzuca sig w wiekszych ilo-
éciach do kotla linotypowego; pamictajmy, ze tego robi¢ nie
wolno.

W kotle linotypowym najszybciej utlenia siec cyna, dlatego
najlepiej uzupelnia¢ sktad metalu przy przetapianiu wierszy
nastepujaca kompozycja: 5—7%c¢ antymonu, 29—310/¢ cyny
i 62—€6%0 olowiu.

Wrzucanie do kotla samej cyny powoduje jej utlenienie sig
w znacznym procencie, a wiec jej strate.

Wizystkie sktadniki metalu drukarskiego: oléw, antymon
i cyna sa deficytowe, nalezy je zafem bardzo oszczgdza¢. Grun-
townie przemyélana gospodarka metalem powinna objaé wszyst-
kie zaklady majace maszyny do skladania i odlewni¢ czcionek.

(ifr.)-

Doswiadezenia nauki i techniki radzieckief

przyspieszajq realizacje ‘Planu Szedeioletniego
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Gospodarka remontowa maszyn w przemyS$le graficznym

Zadania produkcyjne, jakie przed przemystem graficznym
stawia plan sze§cioletni, moga byé wykonane, je§li maszyny
1 urzadzenia utrzymane beda w nalezytym stanie. Utrzymanie
za§ w nalezytym stanie maszyn i urzadzen produkcyjnych uza-
leznione jest od uporzadkowania gospodarki remontowej w za-
kiadach pracy.

Pierwszym i zasadniczym krokiem w kierunku uporzadkowa-
nia calej produkcyjnej i ruchcwej fechniki zakladéw jest wpro-
wadzenie paszportéw maszynowych (kart maszynowych), zawie-
rajacych charakterystyke danej maszyny oraz wszystkich zmian
zachodzacych w okresie jej eksploatacji.

Mimo wprowadzenia paszportéw oraz ksiazek maszynowych
w naszym przemysle (w zakltadach nadzorowanych przez Cen-
tralny Zarzad Przemystu Graficznego) juiz w roku 1950, to jed-
nak — jak wykazaly dorazne kontrole — odpowiedzialni pra-
cownicy i kierownicy zakladéw nie doceniaja jeszcze obecnie
w pelni zagadnienia paszportéw maszynowych. Akcja paszpor-
tyzacji ograniczyla si¢ do wprowadzenia przez zaklady tylko
niektérych danych do paszpertéw. W ksiazkach maszynowych
dotyczacych konserwacji oraz remontéw parku maszynowego nie
poczyniono zadnych uwag. Brak dokiadnej charakterystyki tech-
nicznej naszego parku maszynowego i kompletny brak adno-
tacji, dotyczacych zmian zachodzacych w okresie eksploatacji
maszyny utrudnia nalezyte zaplanowanie konserwacji, remontu
i modernizacji danego obiektu, obliczenie potrzebnego zapasu
cze$ci wymiennych itd.

Paszport jest jednym z dokumentéw technicznych calej do-
kumentacji techniczno-ruchowej dla wszystkich zainstalowanych
maszyn i urzadzef, od ktér:j stanu uzaleinione jest naleiyte
funkcjonowanie zakladu.

Dokumentacja taka powinna wypelni¢ dla zakladu nastepu-
jace zadania:

1) umozliwié racjonalne eksploatowanie, planowanie, projek-
towanie dzialalnoéci konserwacyjno-remontowej,

92) umozliwié¢ racjonalna kontrole pracy poszczegélnych stuzb
remontowych oraz umozliwié kontrolg prawidlowej pracy ma-
szyn.

Pelna dokumentacja fechniczno-ruchowa sklada si¢ z czterech
zasadniczych grup:

I. Dokumentacja dla whaiciwe]j obstugi i eksploatacji.

II. Dokumentacja dla organizacji i dzialania nadzoru.

III. Dokumentacja dla planowania remontow.

IV. Dokumentacja wykonawstwa remontéw.

I. Dokumentacja dla wlaéciwej obstugi i eksploatacji obej-
muje:

1) instrukecje obstugi,

9) akta przekazywania obiektéw pod osobista odpowiedzial-

nos¢,

3) instrukcje konserwacji,

4) ksiazki pracy maszyn,

5) plany inwentaryzacyjne i spisy maszyn.

II. Dokumentacja dla organizacji i dzialania nadzoru obej-
muje:

1) instrukcje dla przegladéw,

2) instrukcje sposobu wykonywania pracy przez stuiby
nadzoru,

3) instrukcje przeciwdzialania i usuwania skutkéw awarii,

4) harmonogramy przegladéw (na podstawie instrukcji prze-
gladéw).

III. Dokumentacja dla planowania remontéw obejmuje:

1) wykaz przyblizonych cykli remontowych,

2) wykaz cykli remontowych dostosowany do warunkéw
w zakladzie,

statystyke pracy maszyn dla remontdw,

protokély przegladéw,

warunki techniczne remontdw,

harmonogram remontéw,

)
)
)
)
7) instrukcje dotyczace sporzadzenia plandw,
) spisy cz¢Scl maszyn i normatywy remontdw,
) koszty 1 kosztorysy,

) zobowiazania indywidualne,

)

zasady finansowania remontéw.

IV. Dokumentacja wykonawstwa remontéw obejmuje:
) rysunki cze§ci wymiennych i inne,

) instrukcje technologiczne dla wykonania remontdw,
) normy czasowe,

4) warunki techniczne odbioru,

)

)

Brak dokumentacji w powyiszym zakresie utrudnia racjo-
nalne wykorzystanie maszyn, jest jedng z przyczyn powstawa-
nia awarii oraz powoduje dlugie postoje remontowe, a tym
samym uniemozliwia wprowadzenie systemu remontéw plano-
wo-zapobiegawczych. W tym systemie przeprowadza sie remont,
zanim dana maszyna czy urzadzenie straci — z powodu nad-
miernego zuiycia — niezbedna dokladno$¢ w pracy. System
ten polega na tym, ze planuje si¢ zaréwno remonty, jak i prze-
glady.

W przemy$le graficznym wprawdzie sporzadza sie plany ka-
pitalnych i $rednich remontéw, jednak do remontu przeznacza
si¢ w wickszo§ci wypadkéw wtedy maszyne, gdy zachodzi do-
razna potrzeba., Taki stan rzeczy — mimo ze jest on w tej
chwili czeciowo usprawiedliwiony nie wystarczajaca przepusto-
woscia warsztatéw remontowych — musi byé szybko zlikwido-
wany. W tym celu nalezy przede wszystkim zrewidowaé wy-
tyczne, jakimi kieruja sie jednostki planujace przy kwalifikacji
maszyn do remontu, jak i rozlozenie ich w czasie.

Np. w planie remontéw kapitalnych na rok 1952 zaplano-
wano m. in. do remontu w stosunku do poszczegblnych grup
maszyn ogélem posiadanych:

1) 10°6 maszyn litograficznych — przy planowanym wspéi-
czynniku zmianowosci 1,4, )

2) 3% maszyn do sktadania (linotypéw) przy planowanym
wspdlczynniku zmianowosci 1,4,

3) 5,8 maszyn plaskich — przy planowanym wspélczynniku

zmianowosci 1,1.



Jak wynika z powyiszych wskaznikéw przy sporzadzaniu
planu rzeczowego remontéw kapitalnych nie kierowano si¢ po-
trzeba wykorzystania poszczegdlnych grup urzadzen, ich wai-
no$ci w produkcji (litograficzne — plaskie), jak réwniez ko-
nieczno$cig synchronizacji — jednoczesnoéci remontu — tych
grup urzadzen, bez wspéludziatu ktérych nie moglaby sie uka-
zaé ksiagzka lub gazeta (linotypy — plaskie — rotacje).

Przy ustawianiu planu kapitalnych remontéw nalezy réwniez
baczniejsza uwage zwracaé na typ drukarni. Np. w 1952 r.:

na 3 przedsigbiorstwa typu wylacznie dzielowego nie prze-
znaczono do remontu ani jednego linotypu,

na 4 przedsiebiorstwa typu wylacznie akcydensowego prze-
znaczono do remontu m. in. 1 linotyp,

na 2 przedsigbiorstwa typu wylacznie gazetowo-akcydenso-
wego nie przeznaczono do remontu ani jednego linotypu, ani
jednej rotacji,

na 4 przedsichiorstwa typu mieszanego (ksiazki, czasopisma,
gazety, akcydensy) zakwalifikowano do remontu 4 rotacje, 2
offsety, 4 linotypy.

W $wietle powyzszego nasuwa si¢ pytanie, czy wazniejszy
jest remont linotypu dla drukarni typu akcydensowego, czy dla
drukarni typu gazetowego wzglednie dzielowego? Rzecz jasna.
ze zaklady o produkcji gazet i dziet winny mieé pierwszenstwo
przed pozostalymi, z odpowiednim uwzglednieniem stanu maszyn.

Oto kilka cyfr obrazujacych rozmieszczenie obicktéw prze-
znaczonych do remontu w czasie — wg harmonograméw —
(plan na r. 1958 jednych z warsztatéw):

Tloé¢ maszyn skon-

. Planowany
L. | centrowanych w bazie o
Miesiac | remontowej (wskaznik ko::rtlizvy‘bg-
narastajacy procentu
wg procentu)
. [ T
luty (jako podstawa) - 100 100
marzec . . . . . . . \ 88 120
czerwiec . | 29 205
grudzien. S ‘ 17 250

Uwzgledniajac nawet fakt, ze stopien skomplikowania re-
montéw poszczegdlnych maszyn jest roiny, to jednak tak duze
dysproporcje poszczegblnych wskaZnikéw $wiadcza o niezdro-
wym ustawieniu remontu urzadzen w czasie, jak réwniez nie-
wladciwym zaplanowaniu kosztéw faktycznego wykonania. Przy
planowaniu remontéw nalezy si¢ staraé — w miar¢ moino-
§ci — rbwnomiernie rozktadaé¢ je w czasie, aby réwnomicrnie
wykorzystaé sile robocza w ciagu calego roku, a takie aby
réwnomiernie obciazyé dzialy obrébki metalowej w warsztatach
naprawczych, wytwarzajace czgSci wymienne.

Wskazniki ponizszej tabelki,
produkcyjnego warsztatbw napraw maszyn drukarskich za I
kwartal 1953 r., sa najlepszym odbiciem zlego ustawienia planu
kapitalnych remontéw. Swiadcza one o przestawieniu sie war-
sprawdzenia pod

ilustrujace wykonanie planu

sztatbw na ,produkcje inna”, trudng do

wzgledem ilo§ciowego wykonania — byleby tylko wykona¢
ogbélny plan produkcji. Wskazniki te sa alarmem na jak naj-
szybsza likwidacje pozycji ..inna produkcja® i zastapienie jej

bardziej konkretna jednostka remontowa.

Jednostka remontowa I Jedn. miary Procent wykonania
r planu ilo$ciowego
Remonty kapitalne godz. 67,2
o $rednie 2 106,5
Montaze 5 75,0
Awarie - 95,0
Inna produkcja 35 192,6
|
Sredni procent wykonania — 104,8
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Sytuacja na tym odcinku moze i powinna ulec poprawie, je-
§li jednostki planujace remonty (zaklady graficzne) i wyko-
nujace je (warsztaty napraw) beda sporzadzaly swe plany
w sposob gruntownie przemvslany z uwzglednieniem hierarchii
swych indywidualnych potrzeb oraz biorac pod uwage potrzeby
calego przemyslu graficznego. a w szczegélnobci:

1) typowaé beda do remontéw w pierwszym rzedzie te ma-
szyny 1 urzadzenia, ktére maja decydujacy wplyw na pro-
dukcje gazet, czasopism i dziel,

2) z wytypowanych maszyn daé pierwszehstwo tym, ktdre
posiadaja wicksza wydajnosé,

3) ustali¢ wlasciwy termin oddania maszyny do
w oparciu o zapiski z uprzednio przeprowadzonych przegla-
déw 1 remontéw oraz o do§wiadczenia mechanika lub pracowni-
ka obslugujacego dana maszyne,

4) wykorzysta¢ do maximum warsztaty przyzaktadowe do

remontu

wykonywania remontéw biezacych, a nawet $rednich,

5) maszyny 1 urzadzenia zakwalifikowane do kapitalnego re-
montu kierowaé do najblizej terytorialnie polozonych baz re-
montowych,

6) réwnomiernie i pelno obcigzal warsztaty i brygady re-
montowe,

7) rozwazyé ewentualno$é przekazania przez bazy remontowe
maszyny tego samego typu juz wyremontowanej przedsigbior-
stwu, ktére nie posiada maszyny rezerwowej, a nie moze obni-
7aé swej ogélnej zdolnoéci produkcyjnej z uwagi na charakter
produkecji.

Baczniejsza uwage naleizy réwniez zwrdci¢ na samo wyko-
nawstwo remontéw oraz sprawozdawczo$é z wykonawstwa.

Oto kilka przykiadéw obrazujacych stan na tym odcinku:

I. Jedno z przedsi¢biorstw tak pisze do warsztatdw napraw-
czych w sprawie maszyny pilaskicj otrzymanej z remontu:

....donosimy, iz maszyna nie jest nalezycie zremontowana,
a to:

1) widelec tlucze,

2) tryby nowe, ktére sa dorobione, nie zazebiaja sie nale-

zycie,
3) lozyska sa za ciasne, przez co czopy przy walkach sie
grzeja,

) maszyna ma bardzo cigzki chéd,

) szczotka do obciagania arkusza nie zostala dorobiona,
6) zamki przy ramie nieodpowiednio zrobione, wystaja,

) zeby przy wézku sa wybite i nie dorobiono nowych,

) przy kole rozpedowym nic nie bylo robione, a loiyska sa
wybite i maja duzy luz.

II. Pewne zaklady graficzne przyjely z warsztatéw kilka ma-
szyn z remontu jeszcze w paidzierniku 1952 r. i w tym mie-
sigcu maszyny te zostaly wlaczone do produkcji. Podczas do-
raznej kontroli w czerwcu 1953 r. zwrdécono uwage na brak
protokétu odbioru technicznego maszyn po remoncie i na niz-
sza ich wydajnoé¢ w stosunku do wydajnoéci, jakie posiadaty
te maszyny przed remontem. Kierownictwo tlumaczylo tak diu-
ga przerwe (8 miesiecy) okresem prébnym!

III. Warsztaly przesylaja sprawozdanie z wykonania planu
kapitalnych remontéw wg wzoru P-8 za miesiac maj do jed-
nostki bezpo$rednio nadrzednej, ktéra z kolei przesyta je bez
zmian dalej. Sprawozdanie ma taka treéé:

czas trwania remontu zakoncz. w dn. ... 375 (plan)

“ . « .... 168 (wykonanie)

- - przestoju remont. ., 111 ? (wykonanie)
Sprawozdanie powyzsze podpisane bylo przez kierownika pla-

nowania, kierownika statystyki i dyrcktora przedsiebiorstwa.
IV. Z takiego samego sprawozdania (wzér P-8) za m-c¢ kwie-

cien 1958 r. innych warsztatéw czytamy, ze remont 9 maszyn



(offsety, linotypy, plaskie), dla ktérych czas remontu zaplano-
wano na 719 dni, wykonano w 1556 dni!

V. Pewne warsztaty podaja w sprawozdaniu za maj wg wzoru
P-8 (dane te dotycza jednego obiektu — linotypu):

rozpoczecie remontu wg planu — 16.1.53 r.

zakoficzenie remontu wg planu — 15.3.58 r.

czas trwania remontu zakoficzonego wg planu — 57 dni.
Wykonanie:

wylaczenie obiektu z produkcji — 2.2.58 r.

rozpoczgcie remontu — 2.2.53 r.!?

zakonczenie remontu — 2i.5.53 r.

data wlaczenia obiektu do produkcji — 21.5.58 r.!?
czas trwania remontu zakonczonego — 108 dni!?

Przykladéw takich przytoczyé by mozna tyle, ile maszyn
przekazanych jest do remontu. Swiadcza one o:

1) zlej jakoéci wykonywanych remontdw,

92) kompletnym braku zainteresowania si¢ materialami sta-
tystycznymi oraz o nieprzywiazywaniu wagi do ich znaczenia.

W celu jak najszybszej likwidacji tego stanu naleiy:

1) konsekwentnie dazyé do postepu, ktérego jednym z ele-
mentéw jest poprawa jako$ci remontéw,

2) opracowaé zakladowe warunki techniczne, okreflajace ko-
nieczno$¢ remontu, )

8) ustali¢ kryteria oceny ocbiektu dotyczace jego odbioru po
remoncie,

4) opracowal technologie remontu,

5) ustalié zakres robét i czas trwania remontu przy poszcze-
gblnych typach maszyn i urzadzen,

6) ustali¢ profil i1 organizacj¢ wewnetrzna poszczegélnych
warsztatéw remontowych,

7) ustali¢ regulamin premiowania,

8) stosowaé zasade, ze obiekt nie moze byé¢ oddany do eks-
ploatacji przed przeprowadzeniem protokélarnego odbioru tech-
nicznego po remoncie,

9) stosowaé zasade przywrdcenia maszynie remontowanej nie
tylko pierwotnej zdolnoéci uzytkowej, lecz ponadto podniesie-
nia wskaznikéw eksploatacyjnych tej maszyny powyzej poziomu
poprzedniego.

W zakresie sprawozdawczoéci nalezy:

1) wypelniaé wzory tylko w oparciu o obowiazujace instruk-
cje,

2) analizowaé sprawozdanie bezposrednio po sporzadzeniu
w zakladzie produkcyjnym,

3) podawaé do wiadomosci zatodze produkcyjnej wyniki ana-
lizy,

4) szukaé drég i érodkéw zmierzajacych do jak najszybszej
likwidacji wszelkich uchybien powodujacych niewykonanie
wskainikéw planu.

Co czynig wladze centralne, odpowiedzialne za stan gospo-
darki remontowo-montazowej w przemy$le graficznym? Przy-
stapily zdecydowanie do szybkiej likwidacji dotychczasowego
stanu.

Zarzadzenie nr 33 Prezesa Centralnego Urzedu Wydaw‘nictw,
Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa z dnia 20.II1. 1953 r.
w sprawie gospodarki remontowej przewiduje w terminie do

dnia 81.XII. 1953 r. opracowaniec przez powolane komisje
techniczne instrukcji ruchu i obstugi maszyn podstawowych
oraz zawiera wytyczne w zakresie wykonawstwa remontowe-
go, zaopatrzenia w cze¢Sci i materialy, przygotowania pionéw
zajmujacych si¢ remontami, modernizacji i dyscypliny remon-
towej.

Narada Remontowa Naczelnych Inzynieréw i Giéwnych Me-
chanikéw przedsi¢biorstw nadzorowanych przez Centralny Za-
rzad Przemystu Graficznego, ktéra sie odbyta w dniach 29—30
czerwca 1953 r. w Poznaniu, wskazala na wiele dalszych nie-
dociagnicé tak ze strony zakladéw produkcyjnych, jak i jed-
nostek nadzorujacych na odcinku gospodarki remontowej. Na-
rada ta potwierdzila fakt:

1) braku wnikliwej analizy planéw remontdw i sprawozdaw-
czo$ci z ich wykonawstwa, co spowodowalo, iz bieiace plany
w zakresie remonféw nie uwzgledniaja istotnych potrzeb prze-
myslu,

2) braku nalezytej i natychmiastowej kontroli na wszystkich
szczeblach organizacyjnych nad wykonaniem planu remontu
i produkcji warsztatéw oraz braku opracowania szczegbtowych
wytycznych w zakresie uporzadkowania gospodarki remonto-
wo-montazowej,

3) braku réwnomiernego ustawienia planu remontéw w cza-
sie oraz braku rytmicznoéci przy ich wykonywaniu,

4) catkowitego zaniedbania na odcinku prowadzenia aktual-
nej dokumentacji parku maszynowego w zaktadach produkcyj-
niych i zupelnego braku dokumentacji remontowej.

5) ze istniejace zdolnoéci produkcyjne warsztatéw w zakre-
sie wyposazenia, zatrudnienia i kwalifikacji kadr nie zapewnia-
ja zaspokojenia potrzeb przemystu.

W celu uporzadkowania gospodarki
w przemyéle graficznym postanowiono m. in.:

caloéct remontowej

1) dazyé do jak najszybszego opracowania peinej dokumen-
tacji techniczno-ruchowej,

2) stworzy¢é nowa baze remontowo-montazowa, rozbudowat
dotychczasowa sie¢ warsztatow remontowych oraz ustalié ich
specjalizacje,

8) zorganizowaé szkolenie kadr pracownikéw remontowych,

4) zorganizowaé wlaiciwe zaspokajanie potrzeb warsztatéw
remontowych,

5) zabezpieczyé wspélprace z innymi przemyslami w zakresie
wykonania niektorych cze$ci potrzebnych do remontu maszyn,

6) wzméc bezpoérednia kontrole nad wykonaniem planéw re-
montowych,

7) zobowiazaé kierownictwo warsztatéw do zwickszenia wspél-
czynnika zmianowo§ci pracy maszyn w celu zwigkszenia prze-
pustowosci prodkucyjnej warsztatéw,

8) opracowaé cennik dla typowych remontéw maszyn dru-
karskich.

Do realizacji wnioskéw praystapit Centralny Urzad Wydaw-
nictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa wespét z Cen‘ral-
nym Zarzadem Przemystu Graficznego oraz Domem Stowa
Polskiego. Zaklady produkcyjne winny ze swej strony dopo-
méc w postawieniu calej gospodarki remontowej na wlasciwym
poziomie. Marian Przybylsks

Riigeka i czaiopismo. techniczne

to. transmizja postepu technicznego.
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Czy mamy odpowiednie warunki do produkeji
masowych sztywnych opraw?

(Artykul dyskusyjny)

W czerweu minat rok od chwili wprowadzenia w iycie za-
rzadzenia Prezesa CUW-u o zwigkszeniu iloéci sztywnych opraw
ksiazkowych.

W roku 1952 wydawnictwa wydaly ca 2 600 000 egz. w twar-
dych oprawach. Rok 1953 przewiduje 7000000 egz. opraw.
Plan ten na 30.6.58 wydawnictwa wykonaly w 46%o.

Ogélny naklad ksiazek w roku 1953 wynosi 75000 000 egz.,
czyli ze planowana ilo§é opraw wynosi mniej niz 10%o calosci
planéw wydawnictw. Jest to ilo§¢ stosunkowo mala. Totez
CUW dazac do podwyizszenia tej cyfry zalozyl w planach 1954
roku wzrost iloéci opraw o 100 — do ca 14 milionéw egzem-
plarzy.

Skonfrontujmy te zamiary z mozliwo$ciami, przyréwnajmy
yczenia do realnych mozliwoéci, a po zbadaniu zagadnienia
wyciggnijmy wnioski.

W tej chwili wéréd wydawcédw panuja nastepujace zdania
co do zamierzet i mozliwoéci realizacji tych plandw:

1) Zgadzaja sie, ze ilo$¢ planowanych opraw w stosunku do
catoci planéw wydawniczych jest istotnie mala i dazeniem
wszystkich winno by¢ zwiekszenie tej ilodci.

9) Potwierdzenie tej oceny widzimy w zyczeniach ,Domu
Ksiazki, ktéry zada coraz wiecej ksiazek oprawnych — do-
wbd, ze ma mozliwosci zbytu.

8) Obecna polityka wydawnicza w wysokim stopniu uwzgled-
nia wznowienia cennych pozycji naszego i obcego dorobku kul-
turalnego. W okresie minionego dziewigciolecia wydalismy setki
tytuléw — dzi§ juz klasycznych, odznaczonych najwyzszymi
nagrodami pahstwowymi, nagrodami Stalinowskimi i Pokoju,
nagrodami Krajéw Demokracji Ludowej i postepowej litera-
tury krajéw kapitalistycznych. Winno byé nasza ambicja, aby
pozycje te ukazywaly si¢ w taniej i trwalej szacie zewnetrznej,
tj. w twardej oprawie.

4) Odbyta w maju narada nad sprawa czytelnictwa nakre$lita
dalsze plany naszej polityki kulturalnej w dziedzinie masowego
czytelnictwa, w dziedzinie ruchu bibliotecznego, gdzie moze
i powinna docieraé tylko ksiazka oprawna.

W jakim stopniu jeste$my przygotowani dzisiaj do realizacji
tych zadan?

Pragnatbym poruszyé kilka zagadnief, bez dokladnego roz-
wazenia ktérych trudno zdaé sobie sprawe z sytuacji. Zagad-
nieniami tymi beda:

1) Zdolno$é bazy produkcyjnej

a) ilociowa,

b) jakosciowa.

2) Dostawa surowcéw

a) plétna i kapitalki,

b) tektury,

c) folii.

8) Przygotowanie w wydawnictwach

a) planowanie opraw.

Kolejno$é zagadniefi wysuwam wedhug ich istotnej waznosci.

Bez synchronizacji pierwszego i drugiego problemu nie ma
mozliwoéci systematycznej i planowej pracy wydawnictw, nie
ma mowy o realizacji stusznych postulatéw ,Domu Ksiazki® —
podwyiszenia ilo§ci sztywnych opraw.

Oméwimy po kolei wyzej wymienione problemy:

1) Zdolno$é bazy produkcyjnej.

Dla przyktadu podam, jak ta sprawa wyglada w dwoch za-
kiadach, z ktérymi ,,Czytelnik® wspélpracuje na podstawie
umdbw.
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Dom Stowa Polskiego posiada 2 agregaty produkcji NRD
o teoretycznej zdolnosci produkcyjnej na 1 zmianeg 8 000 egz.,
co przy pracy dwuzmianowej daje zdolno§é produkcyjng —
tylko z tych 2 maszyn — ca 2 500 000 egz. rocznie.

Oprécz tych maszyn DSP posiada agregat radziecki KD
o zdolnosci produkcyjnej ca 20000 dziennie, co powinno daé
imponujacy ilo§¢ produkeji rocznej ca 6000 000 egz. Tak wicgc
widzimy, ze tylko jeden zaktad przy pracy dwuzmianowej przy
pelnej obstudze i uruchomieniu omawianych maszyn moze daé
8 500 000 egz. ksiazek, a przy wzrocie wydajnoéci pracy i ra-
cjonalizacji proceséw moze csiagnaé 10 000 000 egz. opraw ro-
cznie.

Drukarnia Narodowa ma 1 agregat produkcji NRD, o zdol-
noéci teoretycznej 4 000 egz. dziennie na 1 zmiang. Wobec sto-
sunkowo waskiej przepustowoéci introligatorni tej drukarni za-
stosowanie pracy dwuzmianowej w maszynach do sztywnych
opraw jest w tej chwili dosy¢ trudne, tak ze przyjmujac prace
jednozmianowsa mozna liczyé na produkcje w tym zakladzie
wynoszaca ca 1200 000 egz.

Przyklad tylko tych dwdch zakladéw daje stosunkowo dobry
obraz zdolno$ci wytwérczych.

W tej sytuacji planowanie w br. ca 7 000 000 egz. opraw nie
powinno by¢ w zasadzie problemem. Co wiegcej, 1lo§¢ powyi-
sza $wiadczy dobitnie o wysokim niewykorzystaniu urzadzeh
produkeyjnych.

Nic dziwnego w tych warunkach, ze w wymienionych zakla-
dach nowoczesne, sprowadzone za dewizy maszyny stoja tro-
skliwie przykryte brezentami, czekajac lepszych dla siebie cza-
séw, wzglednie pracuja na niepelnych obrotach.

Ten stan rzeczy spotka¢ mozna prawie w kazdym zakladzie
produkcyjnym, dlatego sprawa wykorzystania maszyn introli-
gatorskich wymaga szybkiej rewizji i poprawy syutacji.

Drugim warunkiem, ktéry w duzym stopniu przyczynia sie
do niewykorzystania zdolnoéci produkcyjnej agregatéw, sa ma-
lokwalifikowane obsady tych urzadzeh. Dyrektorzy drukarf
i oddzialowi introligatorni wielokrotnie uskarzali sie na ten
stan rzeczy, ze wspomne chociazby ostatnie odprawy C.Z.P.Graf.
w Krakowie czy Szczecinie.

W wielu wypadkach pracownicy ucza sig¢ dopiero obslugi
maszyn i kombinuja na swdj sposéb, jak kolo nich chodzié,
jak usuwaé awarie itp. Na przyklad: w Stalinogrodzkiej Dru-
karni Dzielowej pracuje kierownik introligatorni, ktérego pan-
stwo przez !/ roku szkolilo w NRD w Technikum w Lipskuy,
a dzisiaj pracuje w
i tylko dzigki duzym wysitkom calego aktywu zakladu ,,dobija
sig”* prymitywnego, ze szmelcu montowanego urzadzenia do

introligatorni mato zmechanizowanej,

sztywnych opraw.

W tych warunkach jako$¢ ksiazek oprawnych pozostawia wie-
le do zyczenia.

Na rynek przedostaja sie, mimo szeregu kontroli, ezempla-
rze ksiazek, o ktérych potem czytamy na szpaltach gazet malo
pochlebne uwagi.

Wynikiem m.in. stabego wyszkolenia personelu przy maszy-
nach do opraw jest stosunkowo duzy procent brakéw, bo do-
chodzacy nierzadko do 10" egzemplarzy, zdecydowanych przez
kontrol¢ do poprawy.

Co znaczy tak wysoki procent poprawek i jakie wywoluje
on w zakladzie zaklécenia, zdaja sobie dokladnie sprawe dy-
rektorzy i aktyw kierowniczy drukarni, oraz wydawcy, ktérzy



po trzy — cztery tygodnie i dluzej czekaja na zakoficzenie
ekspedycji koficowek rozdzielnikéw ,Domu Ksiazki®,

Wyciagajac wnioski z oceny zdolnoéci naszych baz produk-
cyjnych do wykonywania masowych opraw sztywnych, nalezy
stwierdzié co nastepuje:

1) park maszynowy do oprawy ksiazek w duzych zakladach
nie jest w pelni wykorzystany,

2) w zadnym z zakladéw nie oprawia sie¢ dotychczas ksiazek
systemem potokowym,

3) personel obslugujacy maszyny do mechanicznych opraw
ma jeszcze braki w kwalifikacjach.

W tym celu nalezatoby:

a) wykorzystaé w pelni w charakterze instruktoréw najbar-
dziej do$wiadczony aktyw pracownikéw-fachowcéw, pracuja-
cych od diuzszego czasu na maszynach do sztywnych opraw,
przy czym podstawa do przeszkolenia winny byé rezimy tech-
nologiczne,

b) w wickszym stopniu nalezy studiowa¢ do$wiadczenia ra-
dzieckie i NRD w dziedzinie sztywnych opraw, a w szczegdlno-
$ci przestudiowaé w zakladach artykuly ogloszone w ,Poligra-
ficzeskoje Proizwodstwo® Nr 4/51, ttumaczone w wyciagach
w ,,Poligrafice” Nr 1/52 str. 23, i dalej — ,,Poligraficzeskoje
Proizwodstwo® Nr 7/52, , Poligrafika®™ 6/52.

Doswiadczenia np. I Wzorcowej Drukarni im. A. Zdanowa,
ktéra juz w roku 1949 po uruchomieniu linii potokowej wy-
produkowala sama 7 000 000 egzemplarzy w sztywnej oprawie
(tyle ile wynosi plan naszych wszystkich drukarfi na rok 1953),
sa bardzo ciekawe.

Na ten temat w Nr 6/52 , Poligrafiki® czytamy:

Potrzeba szerokiej wymiany dodwiadczen w dziedzinie or-
ganizacji potoku, w rozwiazywaniu jego zasadniczych zagad-
nieh spowodowala zwolanie w rb. w Moskwie specjalnej na-
rady, na ktérej omawiano warunki niezbedne do szybkiego
upowszechnienia linii potokowych przy oprawie. Referaty wy-
glosili wybitni znawcy zasad pracy linii potokowej, badajacy
potok od strony teorii i znajacy go juz dobrze od strony prak-
tyki,

Na naradzie tej wyglosili referaty najlepsi
dziedziny produkcji: pracownicy Ogélnozwiazkowego Poligra-
ficznego Instytutu Naukowo-Badawczego i przedstawiciele dru-

fachowcy tej

karn.
Przeniesienie tych do§wiadczen na nasz teren byloby bar-

dzo cenne.

2} Dostawa swrowcéw

P16 tno: Sprawna baza produkcyjna, to podstawowy i nie-
zbedny warunek rozwoju produkcji opraw sztywnych. Bez te-
go warunku nie moglibySmy w ogéle méwié o masowej taniej
trwalej oprawie ksiazek., Jest to jednak tylko jeden z warun-
kéw niezbednych do produkeji.

Drugim, réwnie wainym warunkiem jest posiadanie nie-
zbednego asortymentu surowcéw, potrzebnych do opraw sztyw-
nych.

Na ten temat juzi tak duzo nagadano w drukarniach, wy-
dawnictwach i CUW-ie, w Centralach Tekstylnych i w Mi-
nisterstwie Przemystu Lekkiego, ze az dziw bierze, ze 2 lata
utarczek i zadan przyniosty jak dotad tak maly rezultat.

Na kwietniowej naradzie w Urzedzie Rady Ministréw mé-
wiono rowniez o tym zagadnieniu, jednak do dnia dzisiejsze-
go nie ma nalezytych wynikéw. Sprawa w tej chwili zaczy-
na by¢ bardzo groina i tylko przez szybkie zalatwienie mozna
bedzie uniknaé przykrych perturbacji w produkeji i duzych
strat pieniedzy spolecznych.

Na obecnym etapie sprawa wyglada nastepujaco:

Wydawnictwa, ktére maja dostarczaé ptétno do opraw, przed-
stawily swoje dezyderaty przemyslowi wldkienniczemu, kon-
kretnie:

w M P L — Departamentowi Produkeji,

w Departamencie Produkcji Przemystowej PKP G,

w Centralnym Zarzadzie Przemystu Bawelnianego,

w Zakfadach Przemystu Wiékienniczego w Walimiu,

w Centrali Tekstylnej.

W CUW-ie w  Wydziale
poczatku br. narada aktywu wydawnictw i drukarh, na ktérej
wybrano asortyment koloréw interesujacy wydawnictwa.

Przemyst wiékienuiczy toczy miedzy soba spdér o to, czy
tka¢ plétno ze sztucznego widkna czy z bawelny, czy kaliko
(powlekane na wierzchniej stronie, geste czy rzadkie, jak je
barwi¢ itp.), a wydawnictwom Centrala Tekstylna zbywa wy-
nik tych utarczek. I tak:

kaliko — o przykrym zapachu, lepkie, tzw. , kaliko super"
z Zakladéw im. F. Dzierzynskiego w Lodzi,

,kaliko-,sitko” — apreturowane i powlekane dwustronnie
— z Zakladéw w Walimiuy,

,ecrude” ze sztucznego wiékna wadliwie barwiong (nieréw-
nomierne pasy), rozciagajaca si¢ i zwijajaca na agregatach ma-
szynowych do sztywnych opraw, podatna na wszelkie dzialania

odbyta sig Zaopatrzenia na

atmosferyczne,

»ecrude” z przedzy bawelnianej, rzadko tkana, zle barwio-
na, pelna supetkéw, zgrubieh i dziurek w tkaninie,

»granitol — miesiste ptétno grubo powlekane (tak jak ,ka-
liko super”), w ktérym masa powlekajaca przykrywa wszystkie
bledy tkaniny, nie przepuszcza kleju, ale... do masowych opraw
ksiazek jest malo przydatna.

Jezeli to sa jedyne produkty w tej chwili, dost¢pne do ma-
sowych opraw sztywnych, to nic dziwnego, Ze nie moga one
stanowi¢ pelnowarto$ciowego surowca.

Jedyna droga to stawiaé takie ..ptotno” do dyspozycji fa-
bryki, lecz to nie jest takie proste.

Wydobywanie plétna z Centrali Tekstylnej nie jest latwa
sprawa. Wymaga ,przedarcia si¢”* przez dlugi szereg ogniw
posrednich, jak:

Ekspozytura Centrali Tekstylnej (np. Warszawa),

Centrala Tekstylna w Y.odzi,

fabryka produkujaca,

magazyn dystrybucyjny w miejscu produkeji tkaniny,

magazyn C. T. w miejscu odbioru tkaniny.

W kazdym z tych ogniw trzeba dawaé wyjaénienia doty-
czace ilodci, terminéw dostaw, jakosci surowca — po to, by
wreszcie konkretne ogniwo — fabryka produkujaca — odpo-
wiadato: ,Nie mamy tkaniny, nie mamy lithoponu, nie mamy
barwnikéw. Mamy czarny.
»Ecruda® u nas nie planowana, ze sztucznego widkna nie be-
dziemy robi¢, bawelny nie otrzymamy“. Wszystko po to, aby
po wielu staraniach, zabiegach, wyjaénieniach otrzymaé w 2

tylko kolory ciemnozielony i

miesigce po zadanym terminic zawiadomienie z hurtowni miej-
scowej: ,,Przyszlo dla Was 4000 m kaliko szarego®, i teraz
dopiero si¢ zaczyna: zamawialiémy ,ecrude” nie kaliko, nie
szary lecz inne kolory. Nie ma ,ecrudy’; bierzemy to, co na-
deszlo. Po blizszym zapoznaniu sie z tym okazuje pig, ze
w partii przeznaczonej niby dla nas, jest 10 réznych kolordw,
najbardziej nieoczekiwanych!

Oczywiscie przemyst wlékienniczy stara sie, robi nowe préby.
Otrzymujemy je z Walimia, z Zaktadéw Y.édzkich lub z Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Bawetnianego (Dzial Wykonczal-
ni). Préby przekazujemy do produkcji. Drukarnia bada i od-
rzuca jako nie nadajace sie, wzglednie kwalifikuje jako do-
bre. Proby wedruja od biurka do biurka — bez rezultatéw.
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Tak trwa juz 2 lata. To juz nie sa zwykle trudnolci; czas, aby
wreszcie przemyst widkienniczy potraktowal powainiej zapo-
trzebowania wydawnictw na materialy i postawil wreszcie do
dyspozycji Central Tekstylnych:

1) obowiazujacy wzornik asortymentu produkcji zadanej
przez wydawnictwa w ustalonej gradacji koloréw i gatunku,
dostarczanych wedlug warunkéw technicznych niezbe¢dnych do
produkcji masowych opraw sztywnych.

2) aby zaméwienia wydawnictw mogly byé¢ robione na usia-
lone z géry wedlug wzornika gatunki ptétna, na ktore opraco-
wano uprzednio w przemysle wlékienniczym rezimy technolo-
giczne, uwzgledniajace dezyderaty wydawcéw i drukarn.

O {ych dezyderatach pisatem juz w numerze 2/52 , Poligra-
fiki“ w artykule dyskusyjnym, na ktéry jak dotad nie padt
ani jedea glos w przedmiotowej dyskusji.

Wida¢ z tego, ze zainteresowanie problemem sprowadza sig
do nickonstruktywnych badan i zaléw, a w koficu do odrzu-
cania plitna przez drukarnie. Problem jest bardzo istotny i waz-
ny. Centralny Urzad Wydawnictw nie zrealizowal jak dotad
w tym wzgledzie swego zadania koordynatora pracy wydaw-
nictw i drukarh i nie wykorzystal swej roli do decydujacego
zalatwienia porozumienia na szczeblu miedzyministerialnym.

Indywidualny zaopatrzeniowiec wydawnictwa niewiele moze
zdzialaé, jezeli odgdérnie sprawy nie zalatwiono.

Jest jeszcze jeden moment, bardzo istotny w tej sprawie.
Jest nim kwestia pewnej indolencji skadinad energicznie reali-
zujacych swoje plany zakladéw produkujacych oprawy sposo-
bem recznym lub przy zastosowaniu malej mechanizacji.

Wyjasnié¢ daje sig to tylko w ten sposéb, ze plétno nie nada-
jace sie do opraw mechanicznych odpowiada zwykle warunkom
wymaganym przy oprawach recznych, stad mniejsza aktywnosé
w tej sprawie wydawnictw oprawiajacych swe naklady recznie.

Praktycznie sprawa sprowadza si¢ do rozstrzygnigcia pro-
blemu przez Wydzial Zaopatrzenia CUW-y, PZWS, Pan-
stwowy Instytut Wyd., Ksiazke i Wiedze, Nasza Ksiggarnie,
Czytelnika i inne zainteresowane wydawnictwa oraz CZPGraf.
i kiecrownictwo drukari zmechanizowanych (DSP, PZWS, Dru-
karnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, L.édzka Drukarnia Dzie-
towa, Drukarnia Narodowa w Krakowie).

Sprawa, ktéra jest tematem niniejszego artykulu, ciagnie sie
juz za dlugo, aby nie zadaé jej szybkiego zakonczenia.

Kapitatka.

Podobnie jak z pltétnem przedstawia sie¢ sprawa z kapitalka.
Sadze jednak, Ze ten problem jest latwiejszy do rozwiazania.
Faktem jednak jest, ze asortyment dostarczanej w chwili obec-
nej kapitatki jest niedostateczny. Specjalnie chodzi tutaj o nie
wystarczajaca ilosé koloréw. Sadze, ze jedna narada na ten
temat z Centralnym Zarzadem Przemystu Pasmanteryjnego da
wlaéciwe rezultaty. Postulaty wydawnictw okreslitbbym w ten
sposdb:

€ — 8 podstawowych koloréw kapitalki: czarny, z6lty, czer-
wony, niebieski, zielony, szary, brazowy — tkane wedlug uzgod-
nionego z wydawnictwami wzoru nié¢mi jedwabnymi.

Folia — farba.

Na najblizszy okres problem folii zostal rozwiazany przez
dostawy z importu.

Nie rozwiazana jest dotad produkcja
§wiatlo-odpornych farb introligatorskich i produkeji folii kra-
jowej. Trudno mi w tych sprawach zabieraé¢ glos. O farbach
introligatorskich powinni méwié chemicy-farbiarze, a produk-
cja folii krajowej jest w gestii CUW-u, ktéry — gdy tylko

skoncentrowanych
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bedzie mial warunki po temu — zapewne uruchomi jej pro-
dukcje, oszczedzajac cenne dewizy.

8) Przygotowanie wydawnictw do planowych zaméwien
opraw.

Jezeli w pierwszym punkcie krétko oméwilem warunki, w ja-
kich znajduja si¢ obecnie drukarnie, to w tym miejscu chcial-
bym oméwié sytuacje w wydawnictwach.

Zamierzenia roku biezacego w dziedzinie sztywnych opraw
zostana wykonane. W okresic 6 miesiccy — jak jui wspom-
nialem — wykonano 46"/ planu opraw.

Jak ksztattuja si¢ warunki na drugie polrocze? Oczywiscie
na razie jeszcze beda duze trudno$ci. Musi nastapié blizsza
wspoélpraca z drukarniami, zaostrzenie kontroli zuzycia surow-
céw, sposobu wykrawania z roli itp.

Zwickszenie wymagan co do jako§ci opraw, nabycia pew-
nych do§wiadczen w dziedzinie zdobnictwa ksiazki, tak przez
grafikéw jak 1 przez introligatoréw, opanowanie sytuacji
w dziedzinie wykonywania sztanc do tloczenia, przewidywane
rozszerzenie zadan bibliotek na ksiazki oprawne — to wszyst-
ko stawia przed wydawnictwami trudne zadania, ktére trze-
ba bedzie pokona¢ w br.

Ze strouy wydawnictw nalezy przede wszystkim zwickszyé
wysilek w kierunku:

1) lepszego opanowania zdobnictwa zewnetrznego ksigzki,
szczegblnic grzbietdw, przy czym obowiazujaca zasada winna
by¢ racjonalna oszczedno$é folii importowanej,

2) glebokiego przemyS$lenia planu zamdéwien na
a szczeg6lnie na kolory i szeroko$é, w celu maksymalnego za-
bezpieczenia sobie produkcji przy utrzymaniu sie w normaty-

ptétno,

wach surowcowych.

‘W chwili obecnej wydaje si¢ jednak rzecza nieunikniona
ustali¢ pewne zapasy ponadnormatywne, ktére winny zabezpie-
czy¢ sobie wydawnictwa na wykonanie serii wydawniczych, jak
np. Biblioteka Nagréd Stalinowskich, Biblioteka Nagréd Po-
koju, Wydania Zbiorowe Dziel Stalina, Lenina, Dziet Klasy-
kéw Literatury: Mickiewicza, Orzeszkowej, Prusa, Zeromskie-
go i innych. Sprawa ta jest juz obecnie waina i aktualna, b
wiem dostawy surowcéw trzeba bedzie juz zabezpieczyé w IV
kw. br., aby méc planowo pracowaé w roku 1954,

8) poglebienia wspbélpracy z drukarniami, a
w walce o maksymalne wykorzystanie surowca, zmniejszenia
brakéw i wad produkcyjnych i obnizenia kosztéw oprawy ksia-
zek, ktdéra stale jest jeszcze droga,

4) specjalnym problemem bedzie pokonanie trudnosci przy
dostawie tekfury, gdyz przemysl papierniczy twierdzi, ze nie
posiada warunkéw do produkcji tektury kalibrowanej, a bez
rozwiazania tego problemu nie bedziemy mogli méwié o wyso-
kiej jakosci ksiazek oprawnych.

Jest rzecza istotna, aby sprawa, ktéra jest tematem niniej-
szego artykulu, zostala jak najszybciej uregulowana gwoli ko-
rzyéci obu stron, zainteresowanych w produkcji ksiazki: dla
adresata naszej produkcji — masowego odbiorcy robotnicze-
go i chlopskiego oraz dla wydawnictw. Cheemy dostarczaé ksigz-
ki dobre, tanie i trwale. O tym nie potrzeba juz dzisiaj nikogo
przekonywaé. Chodzi jednak o wybranie najkrotszej i najpew-
niejszej drogi do pokonania trudnosci.

szczegolnie

Froponuje:

1) przedyskutowaé we wrze$niu br. w drukarniach i wydaw-
nictwach, majacych w planach oprawy, na naradach aktywu
partyjnego i zawodowego mnastepujace problemy:

w drukarniach —

a) system dotychczasowej pracy przy oprawach pléciennych,
pélptéciennych i innych, zagadnienie organizacji prac przy-
gotowawczych. ilosci dziennej produkcji, jakosci produkeji,

ilosci egzemplarzy zakwalifikowanych przez KT do poprawek,



b) techniczne wymagania w stosunku do dostarczanego piot-
na, kapitatki, folii, sztanc, przy czym istotna rzecza sa takie
warunki, jak sposéb apreturowania, nawijania, szerokoéci rol,
ilodci I i II gatunku,

¢) mozliwo§¢ zastosowania systemu
w oparciu o do$wiadczenia radzieckie
. Poligraficzeskoje Proizwodstwo™ i ,,Poligrafiki® lub innych

potokowego produkcji
oglaszane na famach

wydawnictw,

d) mozliwo$¢ szerszego przeszkolenia personclu przy opra-
wach sztywnych, utworzenia brygad wysokiej jakosci itp.

w wydawniclwach —

a) opracowad i przedyskutowal perspektywiczne plany pro-
dukcji ksiazek oprawnych — pléciennych, pélptciennych i in-
nych. Ustali¢ gatunki i kolory plétna, szerokosci rol, oraz
oméwié i wyciagna¢ wnioski z zagadnien, o ktérych byla juz

w CUW-ie —

a) skoordynowaé¢ wymienione akcje w drukarniach i wydaw-
nictwach,

b) zapewni¢ miedzyministerialne porozumienie w sprawie res-
pektowania naszych zaméwien i petnej realizacji naszych postu-
latéw.

Usunigcie tych trudno$ci pozwoli skupié¢ si¢ wydawnictwom
nad zagadnieniami jako$ci, wspélzawodnictwa i tym podobny-
mi problemami, ktére z dniem kazdym staja si¢ coraz istot-
niejsze. Roman Tomaszewski
£

Redakcja umiedcita ten artykul, mimo Zze ma szereg zastrze-
zen merytorycznych, na ktére odpowie w nastepnym numerze.
Apelujemy do zainteresowanych, by wzieli udzial w dyskusji

mowa w niniejszym artykule.

na poruszone tematy w niniejszym artykule.

Jak usuwaé trudno$ci w druku spowodowane farbami

Luszczenie si¢ farby

Objawy: druki sa suche, ale pigment
mozna Scieraé, spoiwo (pokost) farby wsia-
ka szybko w papier.

Przypuszczalne powody: a) za malo spo-
iwa w farbie, b) farba za bardzo rozcien-
czona, c) zbyt chlonny papier.

Srodki zaradcze: a) doda¢ mocnego po-
kostu, b) dodaé mocnego pokostu plus 5%
pasty schnacej, ¢) pierwodruk — z uzy-
ciem pokostu $redniego, wtérodruk — z
pokostem $rednim plus 5% pasty schnacej.

Pierwsza farba nie przyj-
muje nadrukowanej nastgp-
nej.

nadrukowana farba
ktéry

Objawy: pierwsza
nie przyjmuje nastepnego druku,
daje si¢ zefrze¢ i nie schnie.

Przypuszczalne powody: a) pierwsza far-
ba zle wiaze sie¢ z papierem, b) pierwsza
farba wyschla, dajac zbyt twarda powlo-
ke, ¢) nastepne farby maja zly zestaw po-
kostéw, d) uzyto nieodpowiedniej suszki.

Srodki zaradcze: a) cala forme nadru-
kowaé pokostem, nastepnie wykonaé nor-
malny druk, gdy pokost si¢ zwiaze, b) za-
stosowaé mocniejszy pokost z dodatkiem
wosku (ca 1 cz¢§¢é wosku pszczelnego, 1
czeéé parafiny i 1 cze$¢ mocnego pokostu
— zagotowaé i dodaé tego ca 10% do
farby), c) zrobi¢ nadruk biela matujaca
(Uwaga! Biel matujaca zawsze jest troche
kryjaca); kiedy si¢ zwiaie — drukowal
dalej, d) jezeli ten nadruk nie pomaga,
naktad jest zepsuty. Jezeli ostatnia farba
nie zostala przyjeta, moie poméc zasto-
sowanie lakieru spirytusowego, ale to nie
jest pewne.

Brudzenie.

Objawy: farba przykleja si¢ do polozo-
nego na nia nast¢pnego arkusza albo bar-

Odbijanie.

wi go.

Przypuszczalne powody: a) farba schnie
zbyt wolno, b) za duzo farby, c¢) zimno
w hali maszyn, d) twardy papier, zbyt du-
zy tlok, e) uderzenia; walce sa pochylone

Srodki zaradcze: a) uzyé pasty schna-
cej, b) uzyé farby o wickszej zawartosci
pigmentu, c¢) nie nalezy drukowal przy
temperaturze nizszej niz 20°C, d) druki
spryskaé lub przekladaé¢ albo ukladaé w
male stosy, e) skontrolowaé¢ walce.

Brudzenie przy falcowaniu
lub cieciu.

Objawy: powloka farby nie jest wy-
schnicta w catej gruboéci.

Przypuszczalne powody:
mozna zmazaé rgky, to jest za malo susz-
ki powierzchniowej; jezeli farba nie $cie-
ra si¢ lekko reka, to brak suszki suszacej

jezeli farbe

w glab.

Srodki zaradcze: w wypadku Scierania
sie farby przy lekkim potarciu — dodaé
suszki kobaltowej; w wypadku $cierania
si¢ przy mocnym potarciu — dodaé suszki
olowiowo-manganowej.

Przyjmowanie brazy.

Objawy: poprzednio wydrukowane far-
by przyjmuja braze.

Przypuszczalne powody: zbyt gladki i
twardy papier; uzyto poprzednio za duio
farby o zbyt matej koncentracji; do po-
przednio uzytej farby zastosowano nieod-
powiednie dodatki; poprzednie farby nie
wyschly do twardo$ci wytrzymujacej po-
ciagniecie paznokciem.

Srodki zaradcze: odpowiedni jest umiar-
kowanie chlonny papier; stosowaé skon-
cenfrowane farby i male podawanie jej
z kalamarza; nie uzywaé plynnych suszek.
lecz dodawaé do farby biel matujaca lub
paste matujaca; przy przecieraniu nakladu
stosowaé tylko magnezje, nie talk, gdyz
przyjmuje on zloto.

Braza nie sie.

Objawy: braz¢ mozna zetrzeé z [arby

trzyma

poddrukowej.

Przypuszczalne powody: a) zbyt chlonny
papier, b) zbyt rzadka farba poddrukowa,
c) zle domieszki, d) przy druku offseto-
wym za duzo wody. )

Srodki zaradcze: a) do farby poddruko-
wej dodaé pokostu do brazowania, b) sto-
sowaé nierozcienczone farby, ¢) do farby
poddrukowej doda¢ terpentyny weneckiej,
d) przy offsecie — da¢ malo wody, a du-
zo farby.

Przebijanie.

Objawy: farba przechodzi przez papier
i pojawia si¢ na jego odwrotnej stronie.

Przypuszczalne powody: a) farba jest za
rzadka, zawiera zbyt staby pokost — je-
zeli nie pojawiaja si¢ tluste obwddki, b)
jezeli pujawiaja sig tluste obwddki, nalezy
przypuszczaé, ze farba zawiera olej mine-
ralny, ¢) zly papier, d) za duzo farby, e)
przy druku dwutonowym — farba zawie-
ra za duzo skladnika tonujacego.

Srodki zaradcze: a) uzyé mocniejszej
farby, b) farba nie jest odpowiednia do
tego papieru, c) jezeli druk jest wykona-
ny — nie ma §rodka zaradczego; o ile
wade spostrzezono w czas — nalezy zmie-
ni¢ papier, d) zmniejszy¢ przybieranie far-
by, e) domieszaé okolo 20% farby czarnej
luksusowej.

Prze§wiecanie.

Objawy: druk na jednej stronie utrud-
nia ogladanie druku na drugiej stronie.

Przypuszczalne powody: czesto myli sig
z przebijaniem (przy prze$wiecaniu widzi
si¢ normalnie powierzchnie przedniej stro-
ny, przy przebijaniu przednia strona ma
polysk tlusty od oleju), a) za cienki pa-
pier, z mala ilo$cia wypeiniacza, b) walce
pobierajy zbyt wiele farby.
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Srodki zaradcze: a) zmienié papier, b
nadawa¢ mniej farby; najlepiej uzywa
farby nierozcieniczonej, tzw. lekkiej pio-

)
¢

rowej.

Pojawianie sig¢ emulsjiprzy
druku offsetowym.

Objawy: $luzowata masa pokrywa ply-
te i powoduje tonowanie.

Przypuszczalne  powody: a) za krétko
mieszano farbg, b) za duzo wody, ¢) do-
datki w wodzie.

Srodki zaradcze: a) dobrze jest uzyt
nafty, lepiej pasty offsetowej lub plynu
do rozciefnczania farb offsetowych, b) je-
zeli emulsja pojawia sie na brzegach, bez-
warunkowo wylaczyé zwilzanie, ¢) uzyé
czystej wody; zmyé¢ tynktura do zmywa-
nia; na nowo nadal farby, trawié i pokryé
guma.

Farba na papierze nie jest
odporna na potarcie paznok-
ciem.

Objawy: préba — przy potarciu odbitki
pe 24 godzinach plaska czgécia paznokcia
(nie brzegiem) pozostaje $lad szerokiej
kreski.

Przypuszczalne powody: za malo suszki
powierzchniowej.

Srodki druki rozkitadaé lub
wieszaé, aby doprowadzi¢ do nich wigcej

zaradcze:

powietrza; ogrzewaé promieniami; pokryé
druk lakierem lub $rednim pokostem z do-
datkiem 5% suszki.

Farba Zle sie rozprowadza.

Objawy: druk jest nieréwny, farba nie
jest réwnomiernie rozprowadzona na wal-
cach.

Przypuszczalne powody: walce za twar-
de lub nieréwne, farba za ciezka.

Srodki zaradcze: zalozyé elastyczne wal-
ce, podnie$¢ temperature hali maszyn; uzyé
mocniejszego pokostu, najlepiej zawiera-
jacego kalafonie.

W druku offsetowym farba
przechodzi do wody.

Objawy: woda zwilzajaca barwi sig,
zabarwia obciag gumowy i cala plyte;
w koficu wystepuje tonowanie.

Przypuszczalne powody: nieodpowiednie
dodatki do wody zwilzajacej, nadmierne
rozcienczenie farby.

Srodki zaradcze: uiyé czystej wody bez
domieszek; uzy¢ mocniejszej farby, w zad-
nym wypadku nie rozcieficzaé nafta, lecz
pokostem nietlustym — stabym lub §red-
nim.

Brak odpornosci na tltuszcz.

Objawy: (najczeSciej zdarza sie przy
druku na pergaminie) farby rozpuszczaja
sie w maéle lub innym tluszezu i barwia
go.

Przypuszczalne powody: Uwaga! Nie
wystarczy, ze barwidlo jest odporne na
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thuszez; réwniez spoiwo i §rodki pomocni-
cze musza byé odporne na tluszcz. Nie
dodawaé zwyklych farb. Zada¢ farb od-
pornych na tluszcz.

Srodki zaradcze: uzywaé tylko $rodkéw
pomocniczych odpornych na tluszcz. Je-
zeli naklad jest wykonany, pomaga tylko
polakierowanie.

Plamy na formie.

Objawy: raster zamazany; partie pol-
tonowe nieciagle; farba osadza sie na for-
mie lub na plycie.

Przypuszczalne powody: a) farba za
krétka, b) walce pobieraja za duzo farby,
c) zly pokost, d) farba nie rozprowadza
sie.

Srodki zaradcze: a) doda¢ pokostu Inia-
nego S$redniego, b) uzyé¢ farby bardziej
skoncentrowanej, ¢) dodaé pokostu do bra-
zowania, d) zmienié farbe.

Zapach. .

Objawy: kwadny albo nieprzyjemny za-
pach gotowych drukdéw.

Przypuszczalne powody: w druku offse-
towym: wszystkie papiery maja pewien
stopien wilgotnosci; papieréw
przechowywanych w dobrych warunkach;
a) plynna suszka, b) suszka sporzadzona
na oleju drzewnym, ¢) za duze stosy dru-
kéw.

Srodki

olowiowo-manganowa, b) zepsuty naktad

uzywaé

zaradcze: a) stosowaé suszke
mozna uratowaé rozwieszajac arkusze i
przewietrzajac; uzywaé pokostéw i §rod-
kéw  pomocniczych o stabym zapachu;
w zadnym wypadku nie stosowaé plynnej
suszki.

Brak
prawy korzenne.

Objawy: druk na torebkach pod wpty-
wem aromatycznych skladnikéw korzeni
czernieje lub pojawiaja sie plamy.

Przypuszczalne powody: a) farba nie-

odporno$ci na przy-

odporna na korzenie, b) uzyto $rodkéw
pomocniczych niecodpornych na korzenie.
Srodki zaradcze: nie wystarczy zaméwic
farby odporne na korzenie doprawowe;
fabryka musi wiedzieé, o jakie korzenie
chodzi; $rodki pomocnicze musza byé tak-
ze odporne na korzenie; czegsto farby te
sa trudniejsze w druku niz zwykle; do-
mieszka zwyklej farby zmniejsza odpor-
nos¢.
Nicostre
farb.
Objawy: delikatne linie daja sig¢ cze-
sto zetrzeé; raster zamazuje sie; druk ma

kontury =zlotych

plamy.
Przypuszczalne powody: a) zbyt duiy
tlok, b) zbyt plynna farba, c¢) za plytko
trawione klisze.
Srodki zaradcze: doprowadzaé duzo far-
by, dawaé maly tlok; rozcieranie zupehie
farbe

wylaczyé; nalezy nalozyé, a nic

weiskaé; rozcienczaé tylko tynktura do
zlotych farb; klisze trawié glebiej.
Staby druk.
Objawy: farba jest ,zgaszona“.
Przypuszczalne powody: farba jest za
rzadka lub zbyt rozjasniona; farba jest
zbyt malo skoncentrowana.
Srodki zaradcze: uzyé farby skoncentro-
wanei; leptej jest wolniej drukowaé.

Klejenie przy nadrukowa-

polyskiem.
Objawy: krytyczny okres

1 — 2 godzinach po wydrukowaniu caly

naktad lepi sie.

niu lakieru z

czasu: po

Przypuszczalne powody: za duzo lakieru;
za wysokie stosy; duza wilgotno§¢ w hali
maszyn.

Srodki zaradcze: kiedy lakier zwiaze sie,
naklad przewietrzyé; male stosy; doklad-
ne doprowadzenie farby.

Klejenie.

Objawy:

Przypuszezalue powody: farba zawiera

arkusze sklejaja sie z soba.

za duzo pokostu z polyskiem albo za duio
plynnej suszki; doprowadzono
farby; farba wiaze si¢ z papierem niedo-
statecznie szybko; za duzo spryskano; za-

za duzo

pchany otwér wytryskowy; zepsuta mem-
brana.

Srodki zaradcze: nie uzywaé suszki; do-
daé kredy bolonskiej;
drukarska; uzywaé farby o wickszej za-
warto$ci cial stalych; stosowal male przy-
bieranic farby; aparat natryskowy prze-

rozcienczyé pasta

my¢ goraca woda.

Zdolnoéé¢ do przyjmowania
lakieru.
Objawy: lakier spirytusowy rozpuszcza

powltoki

farbe.
Przypuszczalne  powody: uzyto farby
nieodpornej na lakier.
Srodki zaradcze:

z oznaczeniem ,,0odporna na lakier”. Pro-

uzywaé tylko farby

ba: kropla lakieru spirytusowego nie po-
winna rozplywaé sie na druku.

Brak odpornoéci nas$wiatlo.

Objawy: farba plowieje na §wietle;
traci jaskrawo§é.

Przypuszczalne  powody: uzyto farby
nicodpornej na $wiatlo lub farbg za bar-
dzo zlamano.

Srodki zaradcze: uiywal farby z ozna-
czeniem: ,,Odporna na $wiatlo™ I albo
~A“. Uwaga! Farby ziemne maja dobra
odpornoéé na §wiatlo. Farby ziemne trak-
towaé jako majace odporno$é na §wiatlo:
B, II-C* lub | IHI.

Farby ,dlugie®.

Objawy: rwanie; wolniejszy druk.

Przypuszczalne powody: farba jest zbyt
ciagliwa i mocna.

Srodki zaradcze: rozciehczyl pasta; w
razie potrzeby uzyé oleju drukarskiego
offsefowego lub typograficznego,



Osadzanie sig farby.

Objawy: farba nie przenosi sig, tworzac
na walcach, plytach i obciagu gumowym
pewna warstwe.

Przypuszczalne powody: a) ciezka farba,
b) zbyt skoncentrowana farba, ¢) farba
ma za duzy polysk i za malo pokostu.

Srodki zaradcze: a) uzy¢ mocnego po-
kostu (zawierajacego zywicg), b) dodat
bieli transparentowej, ¢) uiy¢ bieli mine-
ralnej.

Perlenie.

Objawy: druk jest perlisty 1 nieréwny.

Przypuszczalne powody: zbyt duie roz-
cienczenie; niejednolita zdolno§é wchia-
niania papieru; za gleboko osadzone wal-
ce; za malo gleboka farba.

Srodki zaradcze: wolniej drukowaé przy
mocniejszej konsystencji farby; dodaé 10
do 20% bieli mineralnej lub kredy bo-
lofskiej albo 1% szkla wodnego; uzyé
farby o wiekszej zawartoéci cial stalych.

Rwanie.

Objawy: czastki papieru odrywaja sig
i zbieraja si¢ na formie lub plycie.

Przypuszczalne powody: za niska tem-
peratura; za silny tlok; za duza szybkos¢;
za mocna farba; za szybko schnaca farba;
za miekka powierzchnia papieru.

Srodki zaradcze: ogrzaé pomieszczenie;
da¢ poddruk pokostem; uregulawaé tlok;
farbe uelastycznié przez dodanie pokostu
zmiekczajacego; dodaé troche pasty dru-
karskicj; jezeli za szybko schnie, doda¢
2—38%y $rodka przeciwschnacego.

Brak odpornoéci na mydlo.

Objawy: opakowania na mydlo lub na
proszek mydlany farbuja przy zwilzeniu
woda mydlana.

Przypuszezalne powody: nie wystarcza
stosowaé farby odporne na alkalia; po-
kost i tynktura réwniez musza by¢ odpor-
ne na mydlo.

Srodki zaradcze: uzyé farby, pokostu,
tynktury i suszki odpornych na mydlo.

Nicczysty druk.

Objawy: druk jest nicostry; szare brze-
gi liter; gromadzenie si¢ farby; smugi.

Przypuszczalne powody: farba zbyt ela-
styczna; nieokragle i zle ustawione walce;
wady w kole zcbatym.

Srodki zaradcze: uzyé mocniejszej far-
by; dodaé bieli mineralnej lub kredy;
ustawié walce wedlug formy; zmienié¢ nie-
okragte walce; skontrolowaé maszyne.

Pryskanie przy farbach
syntetycznych.
Objawy: juz na walcach rozcierajacych
pryska {arba jak pyl w powietrze.
Przypuszczalne powody: farby na po-
koscie syntetycznym maja sklonnosé do
pryskania i nie nalezy ich mieszal z far-

bami na pokoscie Inianym.

Srodki zaradcze: nie uzywal zbyt rzad-

kich farb; dopuszczalny dodatek 5%
nafty.
Pryskanie.

Objawy: odpryski farby w ksztalcie
przecinkéw na maszynie albo dlugie nitki
miedzy walcami.

Przypuszczalne  powody: zbyt wielkie
rozciefczenie; za dlugi mocny pokost za-
wierajacy zywice.

Srodki zaradcze: uzyé mocniejszej far-
by z mocniejszym pokostem; skréci¢ far-
be pasta drukarska; kontrolowaé tempe-
ratur¢ pomieszczenia.

Pylenie.

Objawy: pyt w ksztalcie kropek na
maszynie, papierze i w hali maszyn.

Przypuszczalne powody: a) za lekki
pigment (czesto przy farbach czarnych),
b) za stabe wymieszanie, c) za ciepte wal-

Srodki zaradcze: a) dodaé bardzo moc-
nego pokostu, b) uzy¢ farby bardziej skon-
centrowanej, c) wolniej drukowat.

Ttusty polysk.

Objawy: niepozadanie duzy polysk,
zwlaszcza przy druku wielobarwnym; tlu-
sty polysk.

Przypuszczalne powody: poprzednia far-
ba za mocno wyschla; mocno klejony pa-
pier.

Srodki zaradcze: do poprzedniej farby
doda¢ bieli matujacej (okolo 20%); je-
zeli naklad jest juz wydrukowany, wy-
konaé dodatkowy druk biela matujaca.
Uwaga! Biel matujaca jest lekko kry-
jaca. Nastepny druk nalezy wykonaé naj-
pézniej po 10—12 godzinach.

Nieobracanie sig¢ farby.

Objawy: walek nie przybiera farby z
kalamarza; druk jest nieczysty; zle rozlo-
zenie.

Przypuszczalne powody: a) farba jest
za krétka, b) farba nie jest dostatecznie
plynna, ¢) za szczelne ustawienie noza do
duktora.

Srodki zaradcze: a) przy matych nakta-
dach farbe popycha¢; kiedy indziej dodaé
dlugiego pokostu, c) uzyé pokdstu $red-
niego zawierajacego zywice, c) zwiekszyé
doptyw farby z kalamarza, doda¢ do far-
by troche pasty drukarskiej.

Tonowanie.

Objawy: w druku offsetowym i litogra-
ficznym wystepuje zadrukowanie cze$ci nie
majacych rysunku.

Przypuszczalne powody:
za rzadko rozmieszana, b) tworzenie si¢
emulsji, ¢) za duze doprowadzenie farby,
d) za tlusta farba, €) domieszki w wo-
dzie zwilzajacej, f) pozostalo§¢ warstwy
na plycie, g) utlenienie plyty, h) tarcie
obciggu gumowego, 1) za duo wody, k)
za mocny obciag, 1) tarcie walcéw; zle

a) farba jest

nastawienie.

Srodki zaradcze: a) doda¢ dlugiego po-
kostu, zawierajacego zywice. (Uwaga! Nie
wigeej niz 10%, gdyz wystapi klejenie),
b) patrz ustep: tworzenie sie emulsji, c)
uzyé farby bardziej skoncentrowanej, d)
jezeli farba jest za tlusta, dodaé oleju
offsefowego; jezeli to nie pomaga, dodaé
kilka kropli nafty; o ile i to nie pomaga
— zmienié farbe, e) uzywaé tylko czystej
wody, f) jezeli na plycie pozostala war-
stwa po przyrzadzeniu, nie robi¢ zadnych
zabiegéw, lecz zmienié ja, g) dodaé 5%
pasty przeciw tonowaniu, h) napiaé gume,
i) wylaczyé wode, k) skontrolowaé walce
i ustawienie, 1) wiekszo§¢ bledéw popeknia
niewiadomie maszynista; zanim bedzie
si¢ reklamowaé w fabryce, nalezy wypré-
bowaé farbe w druku bez dodatkéw; je-
zelt tonuje — nalezy wyprébowaé farbe,
o ktérej wiadomo, ze nie tonuje; jezeli
ta farba nie tonuje, jest podstawa do
reklamacji w fabryce poprzedniej farby.

Nicostry druk.

Objawy: punkt rastra nieostry o roz-
plywajacych sie brzegach.

Przypuszczalne powody: farba jest za
rzadka i lejaca sie lub tlusta.

Srodki zaradcze: drukowaé tylko z moc-
nym pokostem, zawierajacym troche zy-
wicy; nie dodawaé pasty ani tluszczu.

Zamazywanie.

Objawy: raster zlewa sig, partie pél-
tonowe nie uwydatniaja sie; przy b. lek-
kich papierach pismo zlewa sie.

Przypuszczalne powody: farba za rzad-
ka lub zbyt klejaca; papier pyli; zle wal-
ce; za drobny raster.

Srodki zaradcze: uzyé mocniejszej far-
by; doda¢ bardzo malo pasty drukarskiej;
wolniej drukowaé farba wysoko skoncen-
trowana; zastosowaé poddruk pokostem
lub zmieni¢ papier; odkurzyé pomieszcze-
nie; uzyé lekkiej pidrowej farby; walce
zwilzyé woda z rozpylacza.

Brudzenie

Objawy: zabrudzony raster, zwlaszcza
w pél i éwieré tonach; przy druku po-
wstaja plamy.

Przypuszczalne powody: zta konsysten-
cja farby; jezeli farba jest za miekka,
w druku powstaja plamy. Wady te wy-
stepuja czesto przy druku zielenia, bra-
zami 1 oranzem; za silny docisk, luiny
obciag, zle walce.

Srodk: zaradcze: dodaé troche mocniej-
szego pokostu, zawierajacego zZywice; przy
trudnych formach dodaé bieli mineral-
nej; szybka pomoc: doda¢é troche skrobi;
plytkie klisze drukowaé powoli bardzo
skoncenirowana farba; skontrolowaé ob-
ciag, przyrzadzenie formy i nastawienie
walcow.

Zrodio:
(,,Hilistabelle  bei Druckfarben
ten*) — W. Schwedler

Schwierigkei-
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Wiecej $wiatlta po bokach w okladkach kartonowych

Dopiero nicdawno okazyjnie otrzymalem cenny 5 numer
Poligrafiki™ z 1952 r.

nym ,.,O nicktérych zagadnieniach masowych opraw ksiazek"

do przejrzenia z artykulem dyskusyj-

R. Tomaszewskiego. Dobra oprawa ksiazek ..dla mas™ powi-
nien byé zainteresowany kazdy introligator. albowiem powin-
no byé jego ambicja. by dziclo jego rak stuzylo jak najlepiej
i jak najdtuzej ludziom pracy. Zakonczenie artykulu kol. R.
Tomaszewskicgo upowainia mnic do zabrania glosu w tej spra-
wie.

Zagadnienie dobrego materiatu. tak w jako$ci jak i kolo-
rach, jest tam do$¢ wyczerpujaco opisane.

Ja chcialbym — korzystajac ze swych dlugoletnich obser-
wacji — zwrdcié uwage na inng sprawe.

Oprocz dobrego i1 fadnego materiatu, jakie waina rzecza jest
dobra ,budowa™ danej ksiazki: jcj dobre zeszycie. dobre okle-
jenie, silne wzmocnienie grzhietu przed wprawieniem do tecz-
ki, a i samo wprawienie powinno by¢ umiejetnie zrobione.

Ladna oprawa. wyzlocenie czy wytloczenie napiséw (na ko-
lor) przyciaga oko czytelnika do ksiazki, ale gdy ksigzka po
parokrotnym otwarciu jej pcka w grzbiecie, wiazanie arkuszy
rozluznia si¢, wypada z teczki, to ladna jej oprawa mija sig
z celem i nic jest praktyczna (teczka sobie, ksiazka sobie).

Te rzeczy spotykam czesto, przegladajac po ksiggarniach no-
we wydawnictwa.

Na te rzeczy wydawnictwa powinny zwrécié wieksza uwage.

Na sercu lezy mi jeszcze inna sprawa: ksiazki wychodzace
w mickkiej oprawie kartonowej.

Oktadki do nich najezebcicj rysuje grafik.
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Prawie w kazdej ksiazce wewnatrz (na drugiej lub trzeciej
stronie za tytutem) jest krétka wzmianka, ze oktadke tg ,,pro-
jektowal” lub rysowal X Iub Y, czyli ze ta okladka (frontowa)
nalezy do caloéci ksiazki.

Spéldzielnie introligatorskie czy tez szkolne warsztaty intro-
ligatorskie powinny te okladke dolaczyé¢ do ksiazki — przed
tytulem (wewnatrz). | teraz wla$nie wylania si¢ problem —
nawet dla dlugoletniego fachowca. A trzeba sobie uprzytom-
ni¢, ze pracg t¢ wykonuja w warsztatach szkolnych uczennice,
a po spoéldzielniach pracy — robotnice (sity pomocnicze).

Kartonowe okladki wykonywane sa do mickkiej oprawy, ale
projektodawca powinien réwniez pomyéleé o tvm, ze ta oklad-
zmiescié wraz z calym

ka musi sie rysunkiem

w ksiaice oprawianej ,bibliotecznie’ i obcinanej przy tym
z trzech stron.

Dobry introligator zna zasade, ze ksigike powinno sie juk
najmniej obcinaé 1 te wiadomo$é winien przekazywaé mtodemu
pokoleniu jako zasad¢ kardynalng.

Okladki kartonowe trzeba $cia¢ ostrym nozem przy linii —
najpierw od grzbietu, a cz¢sto 1 od goéry przed umocowaniem
jej do oczyszczonego juz pierwszego arkusza; przy tej czyn-
no$ct obcina sie ornament. czy nawet cze$¢ pierwszej litery
tytulu (np. ,Mloda Gwardia™). W innym wypadku: W. Le-
biediew — ,,0 czlowicku, ktéry przeksztalcit przyrode* —
autor ksiazki bedzie obciety na okladce przy obcinaniu bloku
do sztywnej oprawy. Wtadystaw Jan Grabski (,,Zrckowiny
w Upsali“) nie bedzie mial zadnego pola nad nazwiskiem.
Wszystkie za§ okladki z rammkami, liniami, ornamentami przy
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brzegach sa powaznie zawsze zagrozone, i w tym stanie rzeczy
zupelnie nie daja gwarancji czystego — estetycznego — obra-
zu po wyjciu obcietej ksiazki z maszyny.

Goraco apeluje do rysownikow, grafikéw i projektantéw, by
pomysleli, tworzac swoje dz:elo, z¢ w formacie kartonu musza
jeszcze zostawié chotby mala linie wolnego pola — dla in-
troligatora.

Moze pismo to nic przcjdzie bez echa w Redakeji, o co usil-
nie prosze. Anteni Dalewski

Apel kol. Dalewskiego, skicrowany do auloréw oryginatow
na okladki, jest stuszny. dlatego Redakcja czyni zado$t jego

prosbie.

Kasiqéka techniczna

ulatwia pozaanie i zastosewanic ndawej  teehuiki,

wmeslinia skuteezne peslugiwanie si namq techuiky.

Rarzystaj z hiblioteki zakladowef

Biblioteki Naczelnej

Organizacji Technicznej

*

BIBLIOTEKA GEOWN 4
WARSZAWA, CZACKIEGO 38/5

posiada

Czytelni¢ czasopism, obejmujaca 1400
tytuléw czasopism technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami: ency-

klopedii w 450 voluminach, stownikéw

w 150 voluminach, podrecznikéw pod-
stawowych w 550 voluminach

Ksiegozbiér w ilosci 10000 volumindw

obejmujacy wydawnictwa  techniczne,

techniczno - gospodarcze 1 literature
" marksistowska

Biblioteka uzupelnia stale swéj  ksiegozbisr

wszelkimi  nowymi  publikacjami  technicznyni

polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydaw-
nictwami antykwarycznymi

Biblioteka i Cxytelnika czynne sq codzien-
nie w dni powszednie w godzinach 9—19

BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT

w miastach

BIALYSTOK LoDz
BYDGOSZCZ OLSZTYN
CZESTOCHOWA OPOLE
GDANSK PLOCK
GLIWICE POZNAN
STALINOGROD RZESZOW
KIELCE SZCZECIN
KRAKOW WALBRZYCH
LUBLIN WROCLAW

zaopatrzone sa w literature techniczna
polska 1 zagraniczng;

posiadaja ksiegozbiory, obejmuja-

ce, wydawnictwa techniczno - gospodar-

cze, ogdlno-techniczne i branzowe oraz
literatur¢ marksistowska;

sq dobrze zaopalrzone w techniczne cza-
sopisma polskie i zagraniczne, w szcze-
g6lnosci radzieckie
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Czyszczenie matryc linotypowych

Jednym z wainych probleméw w dziale linotypéw jest czy-
szczenie matryc. Kazdy linotypista wie, ze matryce musza byé
czyszczone, aby spadaly dobrze, co m. in. zapewnia wydajna
prace.

Badania wykazaly, iz brud na matrycach, to gesta oliwa lub
tluszcz z domieszka kurzu i metalu drukarskiego. Najwazniej-
sze przyczyny brudzenia sic matryc sa nastepujace:

1) wycieracz za kolem odlewniczym, gdzie para oliwy lub
innego tluszczu przy odlewie powoduje przyleganie metalu do
matryc;

2) brudne rece, ktére linotypista mieé¢ powinien zawsze czy-
ste 1 suche;

3) zamek oraz spirale, ktére przenosza oliwe;

4) niestaranne czyszczenie drog, ktérymi kraza matryce.

Jezeli znamy przyczyny brudzenia si¢ matryc, naleiy szukaé
sposobéw zwalczania ich do minimum. I tak:

Nie oliwié wycieracza za kolem odlewniczym. Najlepiej, gdy
wycieracz jest czysto utrzymany; nawet najmniejsza kropla
oliwy jest jeszcze za wiele. Mozna wycieracz troszeczke na-
trzeé grafitem, ale bardzo malo. Grafit przeszkadza osadzaniu
sie metalu na matrycach. Co tydzien nalezy przetrzeé wycie-
racz szczotka metalowa.

To samo dotyczy wycieracza czyszczacego forme odlewnicza
z przodu.

Sktadacze powinni mieé stale czyste rece, szczegélnie ci ko-
ledzy, ktérym si¢ rece poca. Jedzenie podczas pracy to prze-
noszenie tluszczu na matryce. Unikaé odktadania matryc —
w magazynie mniej si¢ zakurza. W nowobudowanych zakla-
dach graficznych powinny byé zainstalowane w dzialach li-
notypéw umywalnie, uzywane tylko do mycia rak podczas
pracy.

Zamek i spirale musza by¢ naoliwione, lecz po kazdym oli-
wieniu naleiy je dobrze wytrzeé czysta szmatka, tak aby ma-
tryce nie zabieraly oliwy i nic wprowadzaly jej do maga-
zynu.

Wszystkie drogi, ktérymi matryce kraza, codziennie staran-
nie czyécié na sucho.

Pomimo zastosowania tych $rodkéw zapobiegawczych matry-
ce trzeba czy$ci¢ — co do tego nie ma watpliwosci. Lecz jak
je czyscié? Kaidy wie jak on je czvsci, ale trzeba wiedzied,
jak inni je czyszcza. W niektérych wypadkach nalezy przeta-
ma¢é stare zasady i zastosowué najodpowiedniejsze sposoby.

1. Czyszczenie na sucho

Jest to zwykly i prawdopodobnie najstarszy sposéb. Matryce
sa czyszczone recznie na twardym kartonie lub na desce na-
ciagnictej skoéra, filcem lub grubg flanela. Trzeba tu jednak
podaé zdanie z dzietka ,,1000 technicznych zalecen dla lino-
typisty“, ktére brzmi: , Desek naciagnietych filcem lub flanela
nie poleca sig, albowiem krawedzie matryc przy czyszczeniu
zostaja zaokraglone oraz drobne czeici materiatu przyczepiaja
sie do §cianek lub zabkéw matryc”. Poleca sig uzywaé zwy-
kia, lecz dobrze polerowana deske bez naciagnictego materiatu.

Gdy matryce trzeba czesto czyicié, poleca sie metode sucha.
Jednakze gdy brud wgryzt sie w matryce, czyszczenie na sucho
jest niecelowe. W tym wypadku nalezy zastosowaé jeden z na-
stepujacych sposobéw:

2 2yszczente benzyng

Najczeciej uzywany sposéh: do miski z benzyna kladzie sie
matryce powoli 1 prawie pojedynczo. Unika sie potrzasania
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miska, co jest bardzo szkodliwe dla cieniutkich §cianek ma-
trycy przy oczkach.

Brud z matryc puszcza po 30 minutach, lecz nie zostaje cal-
kowicie usunigty. Po lekkim wyschnieciu matryc postepujemy
jak przy czyszczeniu na sucho.

Mozna jeszcze stosowaé nny sposéb: po wymoczeniu ma-
tryc w benzynie, wyjmuje sie je ze zbiornika re¢cznie, tak aby
odciekly z benzyny, po czym kladzie si¢ do pudla z troci-
nami, ktére pochlaniaja nawilzony brud.

Pudlo wielko$ci 30 X 40 cm napelnione jest trocinami w ta-
kiej ilosci, azeby trociny mogly wessaé benzyne z poszczegél-
nych matryc. Lepiej mie¢ dwa pudla, bo kiedy jedna polowa
matryc si¢ suszy, mozna napelniaé drugie pudlo, a tymczasem
matryce z pierwszego sa suche.

Wysuszone matryce kladzie si¢ na sito (moze byé o duzym
oczku), aby spadly trociny.

Nastepnie matryce ktadzie sie do kasztki.

Poleca si¢ wpuszczaé matryce do magazynu przez wierszo-
wnik razem z klinami, azeby usunaé resztki trocin i uniemozli-
wié ich przedostanie si¢ do magazynu. Jednocze$nie po odlaniu
tych wierszy 1 ich odbiciu mamy kontrolg, ktére matryce wlos-
kuja.

Jezeli trociny nie spadaja z matryc, po kapieli przetrzeé je
na gladkiej desce.

W poczatkach linotypu mys$lano, iz benzyna jest dobrym
$rodkiem do czyszczenia matryc. W rzeczywistosci benzyna
zmywa brud ze §cianek matryc, ale ulatwia — co jest stwier-
dzone — przyleganie metalu do matryc.

Nalezy jeszcze zwrbcié uwage na sklad benzyny, benzolu,
itp., albowiem niejednokrotnie syntetyczna benzyna jest mie-
szang z benzyna pochodzaca z rafinacji oleju skalnego.

3. Czyszczenie spirylusem

Préby czyszczenia matryc spirytusem okazaly si¢ bardzo do-
bre. Na ostateczny wynik trzeba jednak poczekaé. W kazdym
razie nalezy raczej uzywaé do mycia matryc spirytusu. Spo-
s6b mycia — jak benzyna.

4. Czyszczenie frodkami chemicznymi

Podczas ostatniej wojny szukano nowych $rodkow do czy-
szczenia matryc. Uzywano m. in. ,/Typurinu®, amoniaku plyn-
nego, czterochlorku weglowego (dobrze czysci, lecz jest szkod-
liwa trucizna), kwasu solnego, $rodkdéw zasadowych, eteru itd.
Nawet sok rabarbarowy i woda mydlana byly uzywane, lecz
zaden z tych $rodkéw nie byl odpowiedni.

J. Maszyny do czyszezenia

Maszyny nie daja w 100% dobrego mycia. Znane sa ma-
szyny: ,,Heinzelman®, ,Helios* i ,Rocla”. Trudno$ci polegaja
na utrzymaniu w dobrym stanie ta$my i szczotek. Maszyna nie
moze czyécié tak dobrze, jak reka.

6. Czyszczenie gumaq do wycierania

Komplet matryc ustawia sie w kasztce do matryc lub na
organku. Nastepnie bierze sic co$ w rodzaju suszki biurowej
(lecz z gumy) i czySci si¢ uszka i oczko matrycy. Bokéw sie
nie czy§ci. Chodzi gléwnie o to, aby matryca podczas skla-
dania niezawodnie spadata. Boki eczyéci sie tak, jak pray
czyszczeniu na sucho, lub sposobem jak nizej.



7. Czyszczenie grafilem

Na gltadkiej desce (drzewo sosnowe) natartej grafitem kla-
dzie sie matryce 1 czy$ci ze wszystkich stron. Wystarcza
2—3 posuwy. Nalezy uwazal, azeby nie uiywaé za duzo gra-
fitu, albowiem grafit pozostawiony na matrycy w polaczeniu
z odrobing kurzu i odrobina oliwy powoduje duze trudno$ci
podczas sktadania. Czyszczac grafitem uzyskujemy to, ze me-
tal nie przylega do matryc.

Profilaktyka jest lepsza niz leczenie choroby. Jezeli chro-
ni¢ bedziemy matryce od zatluszczenia, nie bedzie potrzeby

czestego ich czyszczenia. Jeéli od czasu do czasu zmuszeni
jesteSmy czy$ci¢ matryce, to czy$émy je albo na sucho, albo
spirytusem. Benzyna i $rodki chemiczne powoduja niepozadane
w nastepstwie skutki. Matryce nie muszg blyszczeé (§wiecié
si¢), wazne jest, aby spadaty dobrze.

*

Kliny nalezy czyéci¢ dwa razy dziennie na desce natartej gra-

fitem — posuwem pionowym. J. Treuman

Zrodlo: Pismo szwajearskie ,,Der Maschinenseizer®.

Mikromierz niezbednym narzedziem w pracy drukarza

Kol. A. Richter zwraca uwage w n-rze 4/53 ,Papier und
Druck” na potrzebe skoficzenia w drukarstwie z metoda bada-
nia za pomocg palca np. wysokoéci podstawek pod klisze, wy-
sokoéci plyt stereotypowych itp. M. in. dokladniej niz dotych-
czas musza by¢ badane wiersze linotypowe — aby nie byly stoz-
kowe, mialy wlasciwa grubo$¢ danego stopnia i wlasciwa wyso-
koé¢. Zarbéwno zecernia maszynowa, jak i maszyny do druku
moga dzié dysponowaé narzedziem, ktére umozliwia dokltadna
kontrole wykonywanej pracy. Tym narzedziem jest $ruba mi-
krometryczna — mikromierz. Postugujac si¢ mikromierzem,
sprostaé mozna wymaganiom, jakie sie stawia dobrze wyko-
nanej pracy. Mikromierz jest precyzyjnym narzedziem pomia-
rowym; mozna nim mierzyé najmnicjsza wysokoéé i najmniej-
sza grubos¢.

Jak wskazuje rysunek, mikromierz sklada si¢ z trzech czedci.
Pierwsza cze$é stanowi wlasciwa Sruba A, zaopatrzona w bar-
dzo dokladnie wykonany gwint i wzdluing skale; $ruba ta tkwi
w tulei B zaopatrzonej w leb §rubowy. Na obwodzie tulei wy-
konana jest réwniez skala. Mikromierz wysokiej jakosci ma
ponadto érube C obracajaca sic bez konca; $ruba ta sprawdza
si¢ na czucic jednakowa moc styku §ruby A z mierzonym przed-
miotem.

Druga cze$¢ stanowi kablak D, w ktérym siedzi $ruba A;
kablak D jest precyzyjnie nagwintowany.

Trzecia cze$cia jest $ruba nastawcza E, ktéra siedzi w otwo-
rze nawierconym w gérnej czeSci kablaka. Sruba ta stuzy do
nastawienia mikromierza na punkt zerowy. Naleiy wiedzied,
ze $ruba E ustawiona jest wla$ciwie przez konstruktora w fa-
bryce mikromierzy, nie wolno jej wiec przestawial.

Kiigzka i czasopismae techniczne —

to ‘eddlo miadomodei o pastepie techniki,
te pomee w. pracy zawadowef,

ta drodel do podniesicnia kwal ifikaeji

Mierzenie papieru lub tp. cienkich przedmiotéw odbywa sie
w bardzo prosty sposéb — ustawia si¢ je miedzy dwa punkty
stykowe F i G. Tuleja B posuwa si¢ — gdy pokrecamy $ru-
be C — do przodu, az dotknie mierzonego przedmiotu. Skala
wzdluzna H wskazuje grubo§¢ lub wysokosé w milimetrach,
podczas gdy skala / na obwodzie tulei wskazuje setne czesci
milimetra. Nad skala wzdluzna w odstepach co 5 milimetrow
stoja cyfry od 0 do 15, ktére ulatwiaja odczytywanie milime-
tréw. Skala na obwodzie tulei wskazuje liczby od 0 do 90.
Liczba 100 nie moze byé umieszczona, poniewaz lezy zbyt blisko
punktu zerowego, nie ma wigc dla niej miejsca. Co piata i co
dziesiata kreska skali na obwodzie tulei, wskazujace setne czg-
$ci milimetra, sa troche dltuzsze; pozwala to latwiej odczy-
taé setne czeSci milimetra.

Jezeli mierzony przedmiot ma grubo§é mniejsza od milime-
tra, kreska wskazujaca na skali wzdluinej pierwszy milimetr

jest zakryta przez tuleje¢ $rubowa. Wtedy pomiar odczytuje sig
wylacznie na skali obwodowej i wynosi setne czeSci milimetra.
Np. bibula mierzy dwie setne, pelur — trzy setne, cienki sa-
tynowany papier drukowy — pig¢é setnych, cerata — ok. 50
setnych itd.
Przy mierzeniu wierszy linotypowych za pomoca $ruby mi-
krometrycznej operuje sie nastgpujacymi wymiarami: 2 pun-

kty — 0,75 mm, 4 punkty — 1,50 mm, nonparel — 2,25 mm,
petit — 8 mm, garmont — 3,75 mm, cycero — 4,5; wysoko$é
wiersza — 23,57 mm.

Przy galwanie i stereotypii plyta powinna mieé¢ dokladnie
4,13 mm. Dla maszynisty, ktéry drukuje roboty ilustracyjne
i wiclobarwne, mikromierz stanowi szczegdlnie cenne narze-
dzie pomiarowe. Za pomoca mikromierza maszynista moze mie-
rzyé nie tylko grubo$¢ obciagu na swojej maszynie, lecz réwniez
gruboéé plyt otrzymanych do druku, podkladke natezeniowa
itd.; za pomoca mikromierza moze réwniez ustalaé, czy pa-
pier do druku nakladu ma jednakowa grubo$¢ na calej swej
powierzchni — czy jest rOwno satynowany, albo z ktdrej stro-
ny jest grubszy, a z ktérej ciefiszy; moie ustalaé réznice wy-
sokoéci w papierach mlotkowych do druku okladek. Duza tez
korzy$¢ daje maszyni§cic drukujacemu roboty wielobarwne, bo
przy pomocy mikromierza moze on z calkowita pew-
usuwal roznice w pasowaniu koloréw interliniami,

(jfr.).

no$cia
kartonikami i papierkami.
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7. zagadnien teorii tloczenia na prasach do ztocenia *

Literatura o tloczeniu operuje réznymi danymi, ktére w wigk-
szoéci wypadkéw sa jednostronna charakterystyka tego zagad-
nienia, poniewaz sa to danc dotyczace wielkosci jednego pa-
rametru (stalej) w technologii procesu produkcyjnego bez ja-
kiegokolwiek zwiazku z innymi czynnikami. Np. wg danych
Nikolausa ciénienie wlasciwe przy tloczeniu wynosi 268 kg/cm?®.
Ta wskazéwka moze dotyczyé tylko charakterystyki procesu
druku (ttoczenia) farbami utartymi i tylko przy tym warunku,
ze sie nie uwzglednia czasu tloczenia; we wszystkich innych
wypadkach wielko$é ciénienia bedzie uwarunkowana wplywem
innych czynnikéw, jak wilgotno§¢ okladek, temperatura pra-
sy, czas tloczenia itd.

Wskazéwki niektérych autoréw dotyczace koniecznodci trzy-
mania okladki w prasie przy tloczeniu w ciagu 1 — 2 sck. nie
zgadzaja sie¢ z wynikami analizy kinetycznej pras mechanicz-
nych, dotyczacej faktycznego czasu tloczenia, poniewaz podaje
sie tam czas 0,05 — 0,4 sek.

Czas tloczenia moina zmieniaé w pewnym zakresie (w po-
szczegblnych wypadkach ustalajac go na 1 lub 2 sek.), ale przy
tym powinny si¢ odpowiednio zmieniaé i pozostale parametry.
Dlatego popelnia sie zasadniczy blad, gdy sie z géry ustala
jakikolwiek czas tloczenia. W szeregu wypadkéw moie to ogra-
niczyé mozliwosci produkcyjne pras.

Podobne uwagi mozna zrobié i w odniesieniu do zalecanej
temperatury prasy. W instrukcji produkcyjnej podane jest, ze
przy tloczeniu bez farby okladek obciagnictych lederynem tem-
peratura prasy powinna byé utrzymywana w obrebie 50 —+
75°C. Przy tej temperaturze mozna otrzymaé tylko wtedy re-
produkcje rysunku dobrej jakoSci, gdy sie znacznie powickszy
ciSnienie wlaéciwe w stosunku do zwykle stosowanego i gdy
sie w prasie okladke trzyma dostatecznie diugo. Ale to znowu
nie odpowiada faktycznym warunkom pracy pras z napedem
mechanicznym.

Widzimy, ie korzystanie z pras bez uwzglednienia zaleznosci
miedzy wielkoScig ci$nienia, czasu tloczenia i temperaturg moze
prowadzié do powaznych bledéw, w rezultacic ktérych prasy
moga si¢ okazaé nieprzydatne do wykonywania zaplanowanych
operacji, albo ich mozliwoéci produkeyjne nie beda w pelni
wykorzystane.

Analiza procesu technologicznego tloczenia wykazala, ze
obiektywnym wskaZnikiem ilo§ciowym jakosci tloczonego obrazu
(rysunku, pisma) powinna by¢ wiclko§é danego trwalego od-
ksztalcenia na oktadce. Im wieksze trwale odksztalcenie na
okladce, tym lepiej wyréwnuje si¢ faktura materialéw uzy-
tych do oprawy (struktura tych materialéw w miejscu tlocze-
nia i w jego poblizu stabilizuje sig), reprodukcja jest doklad-
na, ma polysk**, krawedzie rysunku sa ostro zaznaczone, zwigk-
sza sie wyrazisto§¢ rysunku, a ksztalt zachowuje sig bez zmian
w ciagu dlugiego czasu. ’

Wielko$¢ danego trwalego odksztalcania jest funkcja ci$nie-
nia, wilgotnosci okladki, temperatury prasy i czasu tloczenia.
Dlatego ustalony wskaznik moze by¢ iloSciowo wyrazony przez
wszystkie pozostale technologiczne i mechaniczne parametry,
ktére sa wlasciwe dla pracy prasy, a zatem wedlug tego, jak
trwata jest forma, nadana okladce, mozna sadzi¢ nie tylko
o jako$ci tloczenia, ale réwniez o tym, czy wybrany zostal
wlasciwy technologiczny rezim tloczenia,

Dane trwale odksztalcenie, jak wykazuja obserwacje, powin-
no wynosi¢: a) dla §lepego tloczenia pisma i ramek z orna-
mentéw — 20 =+ 25%, b) dla pozostalych rodzajéw i sposo-

* Omoéwienie na podstawie artykulu G, P.
czeskoje Proizwodstwo' nr 5/33).
** Zeby zwigkszy¢ polysk rysunku reprodukowanego meloda $lepego

{loczenia, koledzy z Torunskich Zakladéw Graficznych uzywajg do tlo-
czenia celofanu ze $cinkow.

Smirnowa (,,Poligrafi-
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béw wykonczenia okladki — 13 -+ 153%. Zmiany glebokosci
tloczenia w wickszych granicach wskazuja na potrzebe rewizji
technologicznego procesu tloczenia. Nic nalezy dopuszczaé do
trwalego odksztalcania powyzej wskazanych granic, poniewaz
zwigzane to jest z nieproporcjonalnie szybkim spadkiem wy-
trzymalodci tloczonych materiatéw.

‘W procesie tloczenia i w czasie trzymania okladki pod cis-
nieniem obserwuje sie¢ dwa zjawiska: a) objetoéciowe $ciska-
nie materialéw, objawiajace si¢ zmiana porowatosci i zgeszcze-
niem struktury, b) zwiekszenie trwatego odksztalcenia mate-
rialdbw w czasie trzymania ckladki pod obciazeniem. Oktadki
majg wtedy forme¢ bardziej trwala, gdyz materialy traca zdol-
no$¢ do powrotu do pierwotnej formy.

Poczatkowym momentom ciénienia towarzyszy szybki wazrost
odpowiedniego odksztalcenia materialu przy stosunkowo nie-
znacznym zwiekszaniu napreien. W dalszych momentach pow-

staje odwrotne zjawisko — szybkiemu wzrostowi naprezien to-
warzyszy tylko nicznaczne zwiekszenie odksztatceti. Ten cha-
rakter zalezno$ci miedzy naprezeniem i odksztalceniem tlu-

maczy si¢ tym, ze w miar¢ coraz wickszego nacisku na oklad-
ke ilo§¢ punktéw styku miedzy wiéknami roénie progresywnie,
a porowatosé struktury materialu zmniejsza si¢. W miare zwie-
kszania odksztalcenia dodatkowe zblizanie czasteczek staje sig co-
raz trudniejsze, powodujac, zc¢ struktura materiatu coraz bar-
dziej sie opiera dalszemu zgeszczaniu.

Przy tloczeniu okladek w goracej prasie pod wplywem tem-
peratury powstaje zmiana we wilasno$ciach mechanicznych ma-
terialu, wyrazajaca si¢ w ostabieniu wewngtrznych sit spdjno-
$ci miedzy wléknami, zwickszeniu plastyczno$ci 1 zmniejszeniu
sie oporéw struktury materialu na odksztatcenia. Dzigki temu
to samo. odksztalcenie wraz zc wzrostem temperatury tworzy sig
Jednak charakter
zalezno$ci miedzy naprezeniem i odpowicdnimn odksztalceniem

przy dzialaniu z zewnatrz muiejszych sil.

nie zmienia si¢ przy tym.

Czas tloczenia jest stosunkowo niewielki, dlatego trwale od-
ksztalcenie w tym momencie tworzy sie giéwnie na skutek
usuwania sie (wciskania) materialu oraz rozciagania 1 pekania
jego widkien.

Przy powickszeniu czasu trzymania okladki pod obciazeniem
powstaje dodatkowe zwickszenie trwalej deformacji, jednak
naprezenie, tworzace sie w koncowym momencie tloczenia, za-
czyna spadaé (zachodzi Stan naprezenia
w strukturze materialu introligatorskiego okre§lany jest przez
zas6b energii potencjalnej, wytworzonej w procesie zgeszcza-
nia; dlatego opér, jaki stawia material okladki sile ciSnienia

proces relaksacji).

w kaidym okre$lonym momencie czasu, zalezy od wielkoéci
sprezystodci, jaka wyraia ogdlne odksztalcenie materialu.

Przy naglym usunieciu zewngtrznej sily po tloczeniu nagro-
madzona energia potencjalna usiluje doprowadzié¢ okladke do
stanu pierwotnego, odpowiadajacego minimum posiadanej ener-
gii potencjalnej.

Obserwowane czcciowo zmnieszenic trwalego odksztalcenia
po uplywie pewnecgo czasu od chwili ustania dzialania sily
ciénienia powstaje w wyniku dzialania zwrotnego odksztalcenia
materialéw. Dzieki istnieniu przeszkdd, jakie stwarza plastycz-
noé¢ materiatu i dzicki szybkiemu spadkowt temperatury w two-
rzywie introligatorskim po ustaniu sit zewngtrznych zmniejsze-
nie trwalego odksztalcenia powstaje w zwolnionym tempie,
ustajac calkowicie po osiagnicciu pewnej statej wielkosci, sta-
nowiacej — jak wykazato do§wiadczenie — ok. 70%0 odksztal-
cenia poczatkowego.

Szybko§é przegrupowanja czasteczek w materiale introliga-
torskim zalezy od sily wzajemnego oddzialywania na siebie.



Przy podwyiszonej temperaturze sily te slabna. Dlatego szyb-
kos¢ relaksacji bedzie tym wicksza, im wieksza jest tempera-
tura oktadki.

Spadek naprezen w materiale w okre§lonym czasie na skutek
podwyiszenia temperatury piasy da si¢ ustalié. Przy odpowied-
nio niewielkim podwyzszeniu temperatury prasy (2 = 38 razy)
szybko§é relaksacji moze sie zwiekszyé w dziesiatki i setki razy.
I to wlaénie stanowi podstawowa zalete tloczenia okladek
w nagrzanych prasach.

Przy tloczeniu okladek na prasach o napedzie mechanicz-
nym nalezy dazyé¢ do mozliwego maksymalnego zwigkszenia
temperatury prasy. Jak wykazala praktyka w zalezno$ci od sto-
sowanych materialéw temperature prasy nalezy zmieniaé w gra-
nicach od 110 do 140°C. Przy wyzszej temperaturze prasy ob-
serwuje si¢ psucie materialu {nastepuje zmiana koloru, topienie
sie warstwy plastyfikatu, tworza si¢ pecherze z powietrzem itp.).

Przy obrabianiu okladki na recznej prasie, gdy czas tlocze-
nia jest znacznie wigkszy, temperatura prasy moze by¢ obni-
zona do 80 -~ 100°C. :

Jak wykazuje doéwiadczenie ze wzrostem wilgotnoéci zmniej-
sza si¢ opdr okladki na odksztalcenie.

W procesie t'oczenia powinno si¢ tworzy¢ ciSnienie wilasciwe
wystarczajace: po pierwsze — do utrwalenia warstwy farby
na powierzchni twardej okiadki i po drugic — do wytworze-

nia trwatego odksztalcenia potrzebnej wielkosci. Dla spetnic-
nia pierwszego warunku potizebne jest stosunkowo niewielkie
ci$nienie wlaéciwe, wynoszace 60 = 70 kg/em?

W miare zwickszania sie powicrzchni i obwodu elementéw
powstaje dodatkowe na oktadce
wokolo tfoczonego rysunku. Dlatego przy projektowaniu nowych

drukowych odksztatcenie
o 15% wigksze, niz obliczonc przez konstruktora praktyczne
pras do tloczenia powinno sie uwzgledniaé ciénienie wladciwe
najwicksze naprezenie.

Podniesienie zdolnosci produkeyjnej pras do tloczenia, czyn-
nych w drukarniach, mozliwe jest przez zmiang ksztaltu krzyw-
ki, sterujacej ruchem ptyty tloczacej, tak aby inne rozlozenie
calego cyklu ruchu maksymalnie zwickszylo czas znajdowania
sie plyty w gérnym miejscu roboczym. W wypadku zwieksze-
nia czasu trzymania okladki pod obciazeniem do 1 sek. — przy
innych riezmienionych warunkach — naprezenie wynikajace
z obliczenia konstrukcyjnego, poirzebne do uzyskania trwalego
odksztalcenia, moze byé obnizone prawie dwukrotnie.

Réwnolegle z doskonaleniemn pras do tloczenia powinna by¢
prowadzona praca nad ulepszeniem procesu technologicznego
obrébki okladki w kierunku zwickszenia plastycznosci uiywa-
nych do oprawy materialéw i unikania takich operacji, przy

ktérych wysoka temperatura stanowi przeszkode produkeyjna.
Opracowal Jan Oldak

Rotaprintowe formy do druku

Wielu wydawcéw, majacych do dyspozycji maszyng do
druku typu rotaprint, boryka si¢ z trudno$ciami przygotowania
samych form. Jeszcze bardziej zwickszaja si¢ trudnoéci, gdy

trzeba drukowaé ryciny.

Maszyny rotaprintowe proiukuje sig na szeroka skale w Cze-
chostowacji; maja one obcenie coraz wigksze zastosowanie

w Polsce.

Maszyny takie nazwaé¢ mozemy malym offsetem, poniewaz
gléwne zasady, na jakich si¢ opicra rotaprint, s te same,
jak w offsecie, tylko zamiast plyt cynkowych stosowane sa
cienkie plytki aluminiowe, na ktérych nalezy przygotowaé ry-
sunkowe elementy drukujace.

Sposoby przygotowania tych form, czyli przenoszenie rysun-
ku na aluminiowe plytki rotaprintowe, sa najrozmaitsze. Pro-
ste rysunki lub maszynopisy najczeSciej wykonywane sa bez-
poérednio na plycie. Gorzej jest z rysunkami o okre$lonym
formacie, ktérych rysownik nie moze bezpo§rednio narysowac.
Jeszcze gorzej przedstawia sie sprawa zmniejszania z duzych
plansz oryginalowych. Te same trudnoéci dotycza rysunkéw
pbltonowych, do ktérych musi byé uiyty w reprodukeji raster.
Zeby sprosta¢é tym wymaganiom, nalezy zrobi¢ zdjecie apara-
tem reprodukcyjnym. uwzgledniajac potrzebny format rysun-
ku, wykona¢ diapozytyw 1 droga mechaniczny przenie§¢ na
blache.

Chemigrafowie najcze$ciej niechetnie podejmuja sie tego ro-
dzaju pracy, poniewai nie idzie w parze z ich planem produk-
cyjnym. Sa to roboty specjiine, drobne. blaszki matych for-
matdéw, wymagajace specjalnego urzadzenia i nastawienia za-
kladu na tego rodzaju prace.

Plytki aluminiowe sa b. rienkie, najczesciej na papierowym
podkladzie, czesto w pracy ulegaja podarciu, nastreczajac przez
to duzo trudno$ci technicznych. wynikajacych z niedostosowa-
nego do tego celu urzadzenia.

Co sie tyczy samej kalkulacji, to cena za wykonanie jednej
blachy rotaprintowej zaleina jest od indywidualnego podejicia
wykonawey i od rodzaju stosowanej techniki kopiowania.

Biorac pod uwage wyzej wymienione klopoty techniczne, wy-
dawca skryptéow czy innych podobnych prac specjalnych, na-
potyka stale na przeszkody, catkiem niezalezne od niego. Za-
ktady graficzne niechgtnie podejmuja si¢ wykonywania form
do druku na rotaprint.

Jest rzecza godna uwagi, i to jest przedmiotem niniejszego
artykulu, aby C.Z.P.Gral. zainteresowal si¢ blizej tego rodza-
ju pracami i uruchomil odpowiednia przygotowalnig, wykonu-
jaca formy do druku na rotaprint i inne podobne formy, np.:
kopiowanie na celuloid i na szklo, czernienie metali itp., wcho-
dzace w zakres dekoracji graficznej.

Taka pracownia stuzylaby wylacznie tym celom.

Ze wizgledu na male formaty tych prac, urzadzenie takiej
pracowni nie wymaga wielkich kosztow. O fachowcéw tez nie
jest trudno, pamictajac o absolwentach szkoty zasadniczej poli-
graficznej, ktorzy sa przeszkalani wszechstronnie.

Fonizej podam latwy i tani sposébh wykonywania form na
rotaprint:

B. czesto spotyka si¢ rysunki kreskowe wiclkoéei naturalnej,
ktére nalezy przenics¢ na aluminiowe plytki rotaprintowe.
W takich wypadkach nalezy zlecié¢ rysownikowi wykonanie po-
wyzszych rysunkdw na materiale przezroczystym. Powinien wy-
kona¢ rysowane diapozytywy nua kodatrascie lub folii.

Podczas wykonywania powyviszych rysunkéw kreskowych ry-
sownik musi si¢ liczy¢ z tym. aby kreska posiadala dostateczne
krycie (czerf). W tym tez cclu dodwiadczeni rysownicy maja
swoje wlasne racjonalizatorskic pomysly micszania tuszu zwy-
kiego z litograficznym i z innymi $rodkami wiazacymi, ktdre
w mniejszym lub wickszym stopniu polepszaja jako§é krycia
rysunku. a tym samym zwickszaja jego warto§é uiyteczng w
samym przekopiowaniu na plytkc aluminiowa,
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- Rysunki przygotowane w tén sposéb omijaja droge fotografii
reprodukcyjnej i sa kopiowane bezpo$rednio na blache alumi-
niowg rotaprintowa z uprzednio nalozong emulsja chromowa.

Moina tez tak samo do rysowanych rycin zatuczy¢ teksty, od-
bite na przezroczystej folii.

Niejednemu z zainteresowanych zabieg ten wydawaé sig¢ moze
uciazliwy, stwierdzi¢ jednak nalezy, ze oplaca si¢ ze wzgledu
na zmniejszenie kosztéw i szybkie wykonanie form do druku.

Niejednokrotnie spotyka si¢ wydawcdw, ktérzy dysponuja go-
towymi juz rysunkami kreskowymi wielkoéci naturalnej, wyko-
nanymi na brystolu czy kartonie, co podwyisza niepotrzebnie
koszty wykonania formy do druku.

Doskonalym materiatem przezroczystym rysowniczym jest zu-
zyta blona fotograficzna. Stare nagatywy wykonane na blonach

w chemigrafii po zmyciu emulsji kwasem azotowym lub ciep-
la woda staja sie przezroczyste i sa dobrym materialem ry-
sowniczym. W celu latwiejszego rysowania mozna przezroczysta
blong zanurzyé na krétko do eteru, aby delikatnie zmatowiatla.
Po szybkim wyschnieciu mozna na niej doskonale rysowaé piér-
kiem lub grafionem ze wzgledu na lekke matowa powierzchnie.

Majac w ten sposéb przygotowane rysunki mozemy je ma-
sowo kopiowal w sloficu i wykonywaé w bardzo prymitywnych
warunkach. Trzeba zaznaczy¢, ze wiernoéé z oryginalem jest b.
duza, prawie 100%¢-owa.

Jak widaé, jest to sposéb prosfy; wydawca musi si¢ zapoz-
na¢ z procesem technologicznym wykonywania form, aby wie-
dzieé, czego od rysownika zadaé i jukim wymaganiom powinny
odpowiadaé rysunki, azeby koszt wykonania formy do druku na

rotaprint byl jak najnizszy. M. Mazek

Racjonalizacja w kopii cynkograficznej

Kol. Wajnzor* opracowal kilka projektéw racjonalizator-
skich, wyprébowanych przez sicbic w praktyce, wprowadzaja-
cych nastepujace ulepszenia w recepturze i technologii pro-
dukcji klisz.

Jak wiadomo do emulsji $wiatloczulej goracej emalii do-
daje si¢ amoniaku, ktéry podnosi wlasnosci roztworu. Ale amo-
niak powoduje rozrzedzenie i przyczynia sie do obnizenia kwa-
soodpornoéci roztworu, co wplywa ujemnie na jako§é¢ klisz.
Brak ten mozna usunaé, jesli zamiast amoniaku dodaé cukru do
emulsji $wiattoczulej goracej emalii w stosunku 15 g na 1 1
roztworu. Przy takiej zmianie skiadu roztworu otrzymuje sig
kopic wyzszej jakolci, a poza tym podnosi si¢ kwasoodpornosé
emalii.

Przy dalszym badaniu emulsji $wiatloczulej do kopiowania
wg metody goracej emalii kol. Wajnzor sprawdzil mozliwoéé
wykorzystania $wiatloczulych wtasnoéci zmydlonej kalafonii
w celu podniesienia wlasno$ci warstwy $wiatloczulej na pty-
cie cynkograficznej. W tym celu do emulsji §wiattoczulej, spo-
rzadzonej wg recepfy podanej w obowiazujacych w ZSRR re-
zimach technologicznych (ale bez amoniaku), dodal roztworu
mydta. Po procesie kopiowania i wywolania kopie utrwala sig
w kwasnej chromowej kapieli. Pod dzialaniem utrwalacza kala-
fonia zmydlona znajdujaca si¢ w warstwie emulsji przechodzi
w swdéj normalny stan i przyczynia si¢ do zwickszenia kwa-
soodpornos$ci emulsji, a w rezultacie tego — do polepszenia
jakos§ci klisz. Praktycznie dzieje si¢ to tak, ze kalafonie, bo-
raks i wode podgrzewa sie do calkowitego zmydlenia. Na litr
emalii dodaje si¢ 50 — 75 ml tego roztworu. Emulsja $wiatlo-
czula staje sie metna, co si¢ tlumaczy tym, ze znajduja sig
w niej koloidalne czastki mydia kalafonii.

Zeby klisze siatkowe mogly wytrzymywaé wicksze naklady,
ostatnio poddaje si¢ je elektrolitycznemu niklowaniu lub chro-
mowaniu; utwardza si¢ gotowe klisze. Przy tym nieuniknione
jest pewne powickszenie plaszczyzn elementéw drukujacych,

*) ,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo** nr 5/1953. Str. 15.

a w nastepstwie tego i wzmocnienie tonacji rysunku na od-
bitce.

Kol. Wajnzor dokonal préby kopiowania na pochromowana,
powierzchnig¢ cynku. W tym celu przed kopiowaniem na plyte
cynkograficzng nanosi sie metoda elektrolityczng warstwe chro-
mu potrzebnej grubo$ci. Nastepnie na powierzchnie chromowa
kopiuje sie rysunek i po wywolaniu nagrzewa sie kopie —
jak zwykle. Po nagrzaniu kopi¢ obrabia si¢ w roztworze, beda-
cym mieszaning kwasu solnego, wody (1 : 1) i gliceryny (1 : 2)
Ciepla kopie zanurza si¢ w ten roztwér. Przy tym warstwa
chromu, nie chroniona zagarbowang 1 nagrzana emalia, roz-
ktada sie. Proces rozkladania warstwy chromu trzeba prze-
rwaé, gdy kwas solny zacznie rozkladaé cynk, na co wskazuja
ciemniejsze (utlenione) §lady w niiszych (nie drukujacych) miej-
scach klisz.

Po zakoficzeniu procesu rozkladania warstwy chromu w niz-
szych (nie drukujacych) miejscach klisz ptyte dokladnie sie
przemywa i trawi, jak zwykle, w roztworze kwasu azotowego,
ktéry nie dziala na warstwe chromu nawet w tym wypadkuy,
jesli usunigta jest z niego emalia,

Opisany sposéb kopiowania na pochromowany cynk ma na-
stepujace zalety: 1) warstwa chromu znajdujaca sie na ele-
mentach drukujacych kliszy dobrze je chroni przed trawieniem,
2) z klisz tak wykonanych moina drukowaé wieksze naklady,
i co jest najwazniejsze — bez zgrubienia elementéw drukuja-
cych, 8) warstwa chromu dobrze chroni punkty rastra przed
mechanicznym uszkodzeniem (zadra$nigciem), 4) w ten sposéb
zapewniona jest wieksza dokladno§é reprodukeji.

*

Badania kol. Wajnzora sa istotne réwniez dla naszych sto-
sunkdw; zainteresowaé si¢ nimi powinni przede wszystkim che-
migrafowie z tych zaktadéw, ktére wykonuja duze naklady pod-
recznikéw szkolnych dla PZWS. Zwracamy sie do naszych ko-
legdw-kopistéw o wyprébowanie tych ciekawych metod i o po-
dzielenie si¢ z Czytelnikami ,,Poligrafiki“ uwagami, jakie prak-
tyka im nasuwa. (ifr).

Kiiqzla — to najlepszy przyjaciel i doradea

kazdego. racjonalizatora, kaidego. przoadewnika pracy

24



EKONOMIKA I ORGANIZACJA

Sporzadzamy sprawozdania wedlug harmonogramow

Na zespél prac w przedsigbiorstwie, zwiazanych z ksiego-
woscia, planowaniem i statysiyka mozna patrzeé jako na swo-
isty ,,proces”. Réwnolegle z procesem produkcji dokonuje sig
§ciSle z nim zwiazany, bo stanowiacy jego jak gdyby fotogra-
fig liczbowa, ..proces rachunkowosci®. Termin ten przyjal sig
w literaturze radzieckiej. Proces rachunkowosci, jak kazdy pro-
ces, odbywa si¢ w pewnych ramach czasowych. W zwigzku
z tym nasuwa si¢ pytanie, jakie sa sposoby skrdcenia procesu
rachunkowosci, a wiec — przykladowo — jak skrdci¢ droge,
wiodaca do sporzadzenia dokumentéw pierwotnych dla ksiggo
wo$ci — poprzez réznego rodzaju zestawienia zbiorcze, zapisy
w kartotekach analitycznych i na kontach syntetycznych, spo-
rzadzenie zestawienia obrotow i sald — az do momentu ze-
stawienia okresowego sprawozdania finansowego, a mianowicie
bilansu majatkowego i wynikowego wraz ze wszystkimi zalacz-
nikami i przeslania go jednostce nadrzednej.

Wiéréd érodkéw prowadzacych do skrécenia procesu rachun-
kowosci na pierwszy plan wysuwa sie wporzadkowanie doku-
mentacji, naptywajacej do dzialu ksiggowosci w przedsigbior-
stwie, a wiec dokumentacji dotyczacej wykonania produkcji
w ramach poszczegdélnych zlecen w okresie sprawozdawczym,
dokumentacji plac, przestojow, brakéw itp., éciste unormowanie
sposobu wystawiania tych dokumentéw, wlasciwy ich obieg
i terminowe przesytanie do ksicgowosci.

Drugim, powaiznym zrédlem skrécenia procesu rachunkowo-
éci i usuniecia zatoréw w pracach na tym odcinku jest pod-
noszenie kwalifikacji pracownikéw, uczestniczacych w procesie
rachunkowoéci, zerwanie z zasada waskiej specjalizacji poszcze-
g6lnego pracownika, rozszerzenie jego przydatnodci, tak aby
w wypadku czasowego zdekompletowania zespotu przez urlop,
chorobe itp. czynnoéci nieobecnego mogly byé powierzone in-
nemu pracownikowi, obznajmionemu réwniez z dana specjal-
noécia. Rozszerzenie kwalifikacji pracownikéw, nawet czysto
wykonawczych, daje jeszcze inne korzyéci, mianowicie dajac
im poglad na calo$¢ pracy, w naszym przykladzie na calo§é
prac ksiggowych, podnosi poziom wykonywanej przez nich pra-
cy odcinkowej i ulatwia jej powiazanie migdzyodcinkowe.

Dalszym #rédlem rezerw w skréceniu terminéw sprawozdaw-
czodci jest mozliwie réwnomierny rozkiad zajet, zwiazanych ze
sprawozdawczoicia, na caly miesiac sprawozdawczy, zamiast
przeciazania nimi ostatnich oni przed terminem zlozenia spra-
wozdania. Tak np. do wypelnienia wzoréw obowiazujacej spra-
wozdawczo$ci siega si¢ juz niemal ,w ostatniej chwili” przed
uplywem terminu, w toku najgoretszych prac, podczas gdy
wzory te w znacznym zakresie (np. w przedmiocie danych bi-

lansu otwarcia, danych planowania itp.) moina wypeknié
znacznie wczeSniej w dniach mniejszego natezenia prac, gdy
ksicgowos§¢ nie dysponuje jeszcze pelnym materialem do spo-
rzadzenia zamkniecia.

Jezeli chcemy wykorzystaé zaréwno wyzej przytoczone, jak
réwniez szereg innych zrédel przyspieszenia i poglebienia pod
wzgledem jakoSciowym procesu rachunkowosci, czyli — méwiac
jezykiem ekonomii socjalistycznej — je$li chcemy wyzwolié
rezerwy w zakresie intensyfikacji tego procesu, musimy zna-
lez¢ jaki§ sposéb ujecia w ramy czasowe tej masy raportéw,
sprawozdan, dokumentéw obrotu pieni¢znego i towarowego itp.,
naplywajacej w toku miesiaca sprawozdawczego i po jego
uplywie do ksiggowosci. Musimy wregulowaé ten strumieh na-
plywajacej dokumentacji, wytyczyé sobie okre$lone zadania na
bazie obowigzujacych fermindéw sprawozdawczo$ci 1 w zwigzku
z tym konsekwentnie naginaé do nich terminy sporzadzenia
poszczegdlnych prac, zwiazanych ze sprawozdaniem. Poza tym
terminy te musimy kontrolowaé, aby méc w porg i skutecznie
interweniowaé. Otéz wymaganiom powyiszym sprosta w pelni
oparcie pracy o naleiycie sporzadzony i kontrolowany harmo-
nogram.

Harmonogram taki ma chorakter szczegblowego planu prac
danego wydzialu, w naszym przykladzie — wydzialu ksiego-
wobci 1 obejmuje:

a) szczegétowy wykaz czynnoSci, wykonywanych przez wy-
dzial (komérki), stanowiska pracy i osoby majace wykonywaé
te czynnosci, oraz

b) terminy wykonania tych czynno$ci z rozrdéinieniem ter-
minéw zaplanowanych 1 wykonanych.

Ponizej podajemy schemat tego rodzaju harmonogramu, uje-
tego w formie graficznej (p. tabela u dotu strony).

Harmonogramy te znajdujy si¢ obeenie w uzyciu {(w réinych
wariantach) w przedsigbiorstwach naszej branzy. Wykazuja
one jednak zasadnicze braki, ktére moina by uja¢é w nastepu-
jacych dwdéch punktach:

1. Harmonogramy w wyzej przedstawione]
ujmuja za plytko terminy sprawozdawczosci, uwzgledniaja one
bowiem zasadniczo tylko terminy ostalniego ctapu prac, skla-
dajacych si¢ na sprawozdanic finansowe, a mianowicie prac
wykonywanych przez wydzial ksiegowoéci. Natomiast nie biorg
one w rachube terminéw wykonania szeregu czynnoéci, doko-
nywanych poza dzialem ksiegowosci, zwiazanych ze sporzadze-
niem dokumentacji pierwotncj (produkeji, plac, kalkulacji zle-
cen itd.). Harmonogramy te nie uwzgledniaja réwniez niedo-
ciagni¢é w samej dokumentacji, jej sporzadzaniu i obicgu.

prostej formie

Komoérka organizacyjna

Pracownik Zesp6l pracownikéw

Rodzaj czynnoéci

Miesigc
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2. Przewidziana przy obecnej metodzie sporzadzania harmo-
nograméw kontrola wykonania prac nimi objetych jest male
skuteczna. Sktadaja si¢ na nia zasadniczo dwie czynnoci:

a) zaznaczanie w toku miesigca na harmonogramie daty wy-
konania poszczegdlnych prac, oraz co najwyzej

b) zebranie po uplywic miesiaca, objetego harmonogramem,
wynikéw pracy nim stwierdzonych i omdéwienie ich na nara-
dzie produkcyjnej.

Jak z tego wynika kontrola harmonogramu, przewidziana do-
tychczasowg metoda ich sporzadzania, ma charakter kontroli ex
post, czysto nastepczej, stwicrdzajac ewentualne fakty niedo-
trzymania termindw.

W socjalistyczne] gospodarce wymagana jest jednak kontro-
la o charakterze prewencyjuym, ktéra ma zapobiegaé w pore
zarwaniu terminéw przez takie lub inne ogniwo sprawozdawczo-
$ci droga dokonania zawczasu skutecznej interwencji.

Sposéb  sporzadzania harmonograméw, eliminujacy wyzej
przedstawione braki, zna praktyka 1 literatura fachowa radziec-
ka. W dalszych naszych wywodach przedstawimy w skrécie
sporzadzanie takiego harmoncgramu w oparciu o strukture tech-
niczno-produkcyjna naszej branzy.

Pierwsza czynnofcia o charokterze przygotowawczym do spo-
rzadzenia naleiytego harmonogramu jest zestawienie wykazu
komorek {stanowisk pracy) i nazwisk wykonawcéw uczestnicza-
cych zaréwno bezpo$rednio (pracownicy dzialu ksiggowosci),
jak réwniez posrednio (pracownicy wydzialdéw, sporzadzajacych
dokumentacje pierwotna dla ksiegowo$ci) w procesie rachun-
kowoséci, w naszym przykladzie w procesie sporzadzenia okreso-
wej sprawozdawczoéci finansowej. Tre$¢ tego wykazu jest §cis-
le zindywidualizowana dla Jdanego, w gr¢ wchodzacego przed-
siebiorstwa. Dlatego tez przed jego opracowaniem nalezy do-
kladnie zapoznaé sie ze strukturg organizacyjna przedsigbior-
stwa na podstawie jego schematu organizacyjnego 1 innych
dokumentdw, obrazujacych te strukture jak réwniez na podsta-
wie praktycznego funkcjonowania tej organizacji. W litera-

turze radzieckiej ten wykaz przygotowawczy do harmonogramu
okrela si¢ mianem schemain harmonogramu. Na schemacie
tym grupuje si¢ wykonawcéw o ile mozno$ci w kolejnosci po-
szczegdlnych czynnoéci procesu rachunkowosci. Tak np. w na-
szej branzy schemat ten na odcinku dokumentacji samych pro-
ceséw produkcyjnych przedstawialby sie przykladowo nastepu-
Jaco:
komdrka zaméwien,
przygotowania produkcji,

. normowania,

- planowania produkcyjnego,

- kalkulacji.

Na podstawie schematu harmonogramu sporzadza si¢ — po
zarejestrowaniu wszystkich czynnoici, zwiazanych bezposrednio
lub po$rednio ze sprawozdawczoscia finansowa, tzw. harmono-
gramy indywidualne dla poszczegélnych wykonawcéw. Ponizej
podajemy przyktad fragmentaryczny harmonogramu indywidu-
alnego (tymczasowego) jednego z pracownikéw wydziatu ksie-
gowosci (p. tabela u dofu strony).

W przykladzie tym na szczegélna uwage zasluguje rubryka:
,»Osoby wykonujace prace w trybie laczenia specjalnoéci®. Cho-
dzi tutaj o czasowe zast¢pstwo danego pracownika w wypadku
jego nieobecno$ci przez inncgo pracownika. Takie ujmowanie
sprawy, majace na celu zapobieganie zarwaniu harmonogramu,
antycypuje oczywi$ ie uprzednie zapoznanie pracownika, pet-
niacego {unkcje¢ w trybie laczenia specjalnoéci, z funkcjami za-
stepowanego kolegi. Do zastepstwa dobiera sie¢ z reguly pra-
cownikéw z sasiednich odcinkéw pracy. Odpowiednikiem oma-
wianej rubryki harmonogramu jest podanie przez danego pra-
cownika obok ,,prac podstawowych“, nalezacych do jego nor-
malnego zakresu dzialania, prac majacych by¢ przez niego wy-
konywanymi w wypadku zastepowania nieobecnego kolegi réw-
niez ,,w trybie laczenia specjalnodci®.

Wainym zagadnieniem dla nalezytego zestawienia harmono-
gramu zbiorczego (patrz nizej), jak réwniez dla usprawnienia

Harmonogram indywidualny — Ob. K. R., Ksiggowy materialowy

" N . bk Data i go- Komérka otrzymujgca | Osoby, wykonujgce prace
¥ szczego;r.ueme czyznosm rﬁc unkoyyeh dzina wyko- wykonang praceg w trybie laczenia spe-
1 Sprawhzdawtayc nania pracy (dokumenty) cjalno$ci
1. Prace podstawowe
Sporzadzenie raportu przychodu i zuZycia mate- 4.6 Ksiegowos¢ gtoéwna ob. H. W
rialowego; uzgodnienie go. Wystawienie polecenia godz. 10— .
ksiegowania.
Sporzadzenie rozdzielnika zuzycia materialowego 6.6 } Ksi & Toszth
na stanowiska kosztéw; wystawienie polecenia ksie- ’ ‘ Sl.ﬁtgo\ivos'c’ c;slz ow ob. W. Z
gowania godz. 8-- Ksiegowosé glowna
1 N — e
Zaksiggowanie w analityce Kkosztéow zakupu i od- ;
chylen od wyceny wewnetrznej. Sporzadzenie roz- 6.6 Ksiegowos¢ kosztow | ob. W. Z
dzielnika tych kosztéow. Wystawienie polecenia godz. 13 Ksiggowos¢ glowna
ksiegowania.
‘ |
R |
II. Prace wykonywane w trybie
lgczenia specjalnosci
. . z ; 22.6 i . |
Zaksiggowanic 1i II dekady w rejestrze dostawcow Ksiggowy .dostawcow { -
godz. 12 (po powrocie z urlopu) |
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samego procesu rachunkowosci jest zebranie wszystkich czyn-
noéci, zwiazanych ze sporzadzeniem sprawozdawczo$ci i opra-
cowanie tzw. operograméw, czyli schematéw ilustrujacych po-
suwanie si¢ procesu rachunkowos$ci na odcinku poszczegdlnych
dokumentéw w odniesieniu do:

a) rodzajéw czynnosci, wvkonywanych w zwiazku z danym
dokumentem oraz do

b) komdérek organizacyjnych wykonujacych te czynnoéci.

Ponizej podajemy przyktad takiego operogramu (schematu
obiegu) karty kalkulacyjnej zlecenia w zakladzie graficznym.
Taki operogram moze byé sporzadzony dla pojedynczego do-
kumentu, obiegajacego przez szereg komérek organizacyjnych,
albo tez kilku dokumentdéw sciéle tresciowo ze soba powiaza-
nych. Jego zestawienie z udzialem zainteresowanych komérek
daje z jednej strony duze pole do usprawnicnia obiegu doku-
mentéw, z drugiej strony okie$lajac w sposob .§cisly 1 wiazacy,
do kogo nalezy wykonanie poszczegdlnych czynnosci, kladzie
kres sporom na temat, do kogo nalezy wykonanie tej lub in-
nej pracy. W tym stanie rzeczy kazdy uczestnik procesu ra-
chunkowoéci wie dokladnie, co ma do zrobienia oraz czego
ma od kogo i w jakim terminie oczekiwaé.

Nastepne etapy pracy nad harmonogramem maja charak-
ter syntetyzujacy, zbierajacy. Nalezy do nich:

a) sporzadzenie harmonograméw strukturalnych przez po-
szczegblne wydzialy, zestawianych na bazie harmonograméw in-
dywidualnych pracownikéw tych wydzialéw; praktycznie rzecz
biorac to ogniwo po$rednie w budowie harmonogramu moze
mieé zastosowanie tylko w wielkich przedsiebiorstwach, a zatem
w naszej branzy bedzie malo akfualne,

b) sporzadzenie harmonogramu zbiorczego.

Harmonogram zbiorczy, majacy juz w pelni charakter har-
monogramu sporzadzenia sprawozdawczo$ci jest wynikiem i syn-
tezq poprzednich etapéw pracy polegajacych na okre§leniu:

a) podmiotéw, uczestniczacych bezposrednio lub po$rednio
w procesie rachunkowosci (schemat harmonogramu),

b) czynno$ci wykonywanych przez te podmioty dla sprawo-
zdawczosci (wykazy czynnoSci, operogramy) oraz

¢) terminéw dokonania czynnosci przez poszczegdlnych wyko-
nawcéw (harmonogramy indywidualne).

Harmonogram zbiorczy odpowiada opisywanemu w pierwszej
cz¢Sci naszych rozwazan, stosowanemu obecnie w praktyce har-
monogramowi prac rachunkowoéci; rézni sie jednak od niego
w sposéb zasadniczy dokladio$ciq danych uprzednio systema-
tycznie zcbranych, a wiec swa podbudowa oraz swym zasie-
giem. obejmuje on bowiem jak wyzej przedstawiono, réwniez

Przyjecie karty kalkulacyjnej i po roz-
pracowaniu zlecenia i oddaniu do |
wykonania — skierowanie KK do ko- f e
m5tki normowania. J Pl

s s Symbol: KK
Obieg dokumentu: Karta kalkulacyjna zlecenia \’3 .
2 SHN
Ny - ;
% | - Komoérka kalkulacji i
\\\ | . .
% Wykonawcy ‘ ‘ | 1
~ e i | i i i
- | - | g |
B ! O~ = 2.0 2 |
\\\ @ B g g e | . g b 1 ANz & I
N &9 K Oo'D ooz = N g #2270
- S 8 &8 | 5g% 5 o = | 2ESN EE = i
Czynnosci | ES | ER2E | E & 2 | E5€ | E5 8 :
~_ | S$§ | 888 8B 5 | 825 | s34 ;
~. || % R Mad | Mg YA ‘ PRB AR |
M e e memiiee o SRS (R N TSN NS SRS Y
T roe s -
Wystawienie karty kalkulacyjnej w 1 [~ [ ‘I (
egz. na przyiete do wykonania zle- ‘ O : |
cenie; skicrowanie jej do komorki | 4 i
przygotowania produkcji. T ‘ \ }

Nanoszenie na KK ilosci wykonanych

normogodzin poszczegdlnych proce-
sOéw na podstawie raportéw dziennych.
Przeliczanie normogodzinna jednostki
produkeji. i i

Przeprowadzenie na KK kalkulacji
wartodci sprzedaznej zlecenia. i

Wprowadzenie na KK kosztow ma-
terialowych i specjalnych. Przeniesie-
nie z KK danych do zbiornika zle-
cen ukonczonych i wyslanych.

Obliczenie na KK kosztu wlasnego
zlecenia (w wypadku kalkulowania ko- |
sztu wlasnego pojedynczych zlecen).
Po wykorzystaniu odlozenie do akt.
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czynnoéci poérednio zwiazane ze sprawozdawczoécig rachunko-
wa (czynno$ci komérek spoza ksiegowo$ci zwigzane ze sporza-
dzeniem dokumentacji pierwotnej proceséw produkcyjnych, ptac
itp.). Ponizej podajemy fragmentaryczny przyklad harmonogra-
mu zbiorczego.

Jezeli chodzi o techniczng strong zestawienia poszczegdlnych
ogniw harmonogramu, przedstawia sie ona nastepujaco. Sche-
mat harmonogramu ma charakter zwyczajnego wykazu. Opero-
gramy sporzadza si¢ na tabelkach wedlug wyzej podanego wzo-
ru. Zaréwno schemat harmonogramu, jak réwniez operogramy
zestawia sie zasadniczo jednorazowo; ulegaja one modyfikacjom
tylko w wypadku zmiany struktury organizacyjnej, systemu
obowigzujacej sprawozdawczoéci lub tez wprowadzenia uspraw-
nien w obiegu dokumentéw. Natomiast harmonogramy zardw-
no indywidualne, jak réwniez zbiorcze zestawia sie z istoty
rzeczy okresowo (miesigeznie, kwartaluie), pierwsze w formie
tekstowej na wyzej przedstawionym formularzu, drugie naj-
czgsciej w formie graficinej (patrz wyzej), aczkolwiek forma
tekstowa jest rowniez nie wykluczona. Zaznaczyé jednak nalezy,
ze forma graficzna harmonograméw ma duze zalety w poréw-
naniu z forma tekstowa, jest bowiem bardzo przejrzysta i lat-
wicj jest w formie graficznej uchwycié wzajemne powiqzania
mie¢dzy poszczegdlnymi czynnoéciami, a w nastepstwie tego mie-
dzy terminami ich wykonania, jak to przedstawiono w wyzej
podanym fragmencie harmonogramu.

W systemie radzieckim sprawne funkcjonowanie procesu ra-
chunkowoéci, ujetego w forme wyiej przedstawionego harmo-
nogramu jest kontrolowane hiezaco za pomoca tzw. nadzoru
dyspozytorskiego. Polega on na tym, ze w krétkich odstepach
czasu (codziennie) osoba, pelnigca funkcj¢ dyspozytora (w na-
szym przyktadzie bedzie nim z reguly gléwny ksiggowy), czy
tez inna osoba do tego wyznaczona sprawdza pracg wykony-
wana przez kazdego z uczestnikéw procesu rachunkowosci. Wy-
konanie lub niewykonanie w terminie pracy przez poszczegdl-
nych wykonawcéw zaznacza dyspozytor w umowny sposéb na
specjalnym formularzu ewidencji dyspozytorskiej, zawierajacym
w poszczegblnych rubrykach dni miesiaca, a w poszczeg6lnych
pozycjach nazwiska wykonawcéw. Umozliwia to blizsze stwier-
dzenie wielko$ci odcinkéw pracy wykonywanych przez kazdego
oraz przedsiewzigcie w pore $rodkéw zaradeczych w wypadkuy,
gdy zagraza zaklécenie harmonogramu przez niedotrzymanie in-
dywidualnych termindw.

PrzedstawilisSmy w wielkim skrécie na tle naszej specyfiki
branzowej sposéb opracowania harmonograméw w zakresie spo-
rzadzania sprawozdawczo$ci, [unkcjonujacy w Zwiazku Ra-
dzieckim. System ten, dajacy doskonale wyniki pracownikom
rachunkowoéci radzieckiej, odpowiednio dostosowany do naszych
warunkéw, winien byé przez nas przyswojony jako jedna z po-
stgpowych metod pracy w dziedzinie organizacji rachunkowo-

Jan Wisiriski

7
SCl1.

Harmonogram prac
zwigzanych ze sporzadzeniem sprawozdania finansowego za m-c VI 1953
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7 7ZYCIA SEKCJI POLIGRAFOW

PRZY SIMP

Szkolenie inzynierskie

»,Podniesienie poziomu technicznego na-
szej gospodarki by¢
szybkie i skuteczne tylko w warunkach

narodowej moze
wytezonej pracy nad poglebianiem wie-
dzy i kwalifikacji zawodowych zaréwno
inteligencji technicznej, jak i miliono-
wych kadr robotniczych. Kto nie podnosi
swych kwalifikacji, kto uzupelnia
swej wiedzy, kto sie¢ ciagle nie uczy, nie
tylko tyle, ale i ciagnie
wstecz innych, a wigc opéznia i hamuje

nie
pozostaje w

nasz postep techniczny, nasz rozwdj go-
spodarczy.”

Stowa te wypowiedzial tow. Bolestaw
Bierut na II Kongresie Inzynieréw
i Technikéw Polskich w Warszawie.

Staty
przeméwienia tow. B'eruta, drogowska-
zem dla calej polskiej inteligencji tech-
nicznej, a wérdéd niej i dla pracownikéw
inzynieryjno-technicznych przemystu gra-
ficznego, zrzeszonych w Sekcji Poligra-
féw Stowarzyszenia Inzynieréw i Techni-
kéw Mechanikéw Polskich.

Materialnym przejawem wcielenia w
czyn sléw tow. Bieruta bylo zorganizowa-
nie przez Sekcj¢ Poligraféw kursu przy-
gotowawczego do egzaminu na stopien in-
zyniera-poligrafa, ktéry rozpoczal si¢ 1
lipca i trwaé bedzie do 31 grudnia br.

sic one, jak i pozostala czes¢

Chcac w paru chociazby stowach przed-
stawi¢ znaczenie tego kursu dla przemy-
stu graficznego i jego pracownikéw mu-
simy podaé, jaki byl stan dotychczasowy
w dziedzinie podnoszenia kwalifikacji za-
wodowych  kadr
nych.

Przemyst graficzny, jako techniczna ba-

inzynieryjno-technicz-

za dokonujacej sie rewolucji kulturalnej
w kraju, powstal dopiero po wyzwoleniu.
Nie posiadal on w pelni wykwalifikowa-
nej kadry inzynierskiej, przygotowanej
do kierowania przemystem. Kadra ta ro-
sla razem z nowymi i rozbudowujacymi
sie zakladami graficznymi. Wyrastala ona
z klasy robotniczej, $éwiadomej zachodza-
cych przemian i z zapalem budujacej so-
cjalistyczny przemyst graficzny.

Wéréd pracownikéw przemystu graficz-
nego znalazlo sie wielu zdolnych ludzi,
ktérzy w przemyéle zajmowali stanowi-
ska, za pranica powierzane z reguly iniy-
nicrom, i ktérzy ze swej pracy wywiazy-
wali si¢ bez zastrzezeh., Ludzie c¢i z pew-

noécig ksztalciliby sie na wyiszych uczel-
niach, gdyby przed wojna mieli ku temu
mozliwoéci i gdyby w Polsce istniata wyz-
sza szkola poligraficzna lub wydziat po-
ligraficzny przy ktérej§ z politechnik.

Pracownicy inzynieryjno - techniczni
przemystu graficznego nie mieli réwniez
swego stowarzyszenia naukowo-technicz-
nego, ktére by reprezentowalo ich intere-
sy 1 kierowalo
i nad postepem technicznym w przemy-
§le.

pracami szkoleniowymi

Stowarzyszenie takie powstalo dopiero
w polowie 1952 roku i jako jeden z ce-
16w swojej dzialalnosci obralo podnosze-
nie kwalifikacji zawodowych swych czlon-
kéw. '

Korzystajac z dobrodziejstw ustawy o
stopniu inzyniera z dnia 28 stycznia 1948
r. z inicjatywy Sekcji Poligrafikéw zor-
ganizowany zostal kurs przygotowawczy
do egzaminu na stopien inzyniera-poli-
grafa.

Kurs powyiszy prowadzony jest meto-
da audytoryjna i obejmuje 24 sluchaczy,
skierowanych przez zaklady pracy i zwe-
ryfikowanych przez komisje Sekcji Poli-
graféw jako osoby odpowiadajace warun-
kom ustawy o stopniu inZyniera.

Wiérod uczestnikéw kursu widzimy maj-
stréw, kierownikdw technicznych i dyre-
ktoréw rakladéw. Jest wérdéd nich laureat
tegorocznej Nagrody Panstwowej w dzie-
dzinie postepu technicznego, kol. Kwint-
kiewicz, pracownik Drukarni im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej w Warszawie. Da-
lej spoiykamy na kursie znanych racjo-
nalizatoréw kol. kol. Kluzka z R. S. W.
»Prasa® i W1 Krasowskiego z Domu Slo-
wa Polskiego. Sa na kursie réwniez pra-
cownicy z drukarni P. W. P. W. 1 Woj-
skowych Zakladéw Kartograficznych.

Uczestnicy kursu, zaréwno starsi jak
i mlodst nie traca czasu. Ogarnigci szcze-
rym zapalem i wielka checia zdobywania
wiedzy pracuja wytrwale nad opanowa-
niem teoretycznych podstaw nauk tech-
nicznych. Wyklady na kursie w liczbie
1050 godzin obejmuja przedmioty ogdlne,
jak: matematyka, fizyka, chemia, ekono-
mika i organizacja przedsi¢biorstwa, pod-
stawy  marksizmu-leninizmu,
znawstwo ogdlne oraz przedmioty zawo-

maszyno-

dowe
nych, typografii i introligatorstwa.

w zakresie technik reprodukcyj-

Poza wykladami pomoca w nauce sg
podreczniki i skrypty, ktore zostaly opra-
cowane na zlecenie Sekcji Poligraféw i w
najblizszym czasie zostana wydane przez
P. W. T.

Wyklady odbywaja sie¢ w Warszawie
w pomisszczeniach Stolecznych Zakladéw
Graficznych, gdzie réwniez zostali zakwa-
terowani zamiejscowi uczestnicy kursu.

Na kursie wre wytezona praca. Gdy si¢
rozmawia z wykladowcami, wszyscy bez
wyjatku moéwia, ze uczestnicy po prostu
wchlaniaja  wyktadany przedmiot, jak
gabka wodg. Praca kursantéw nie ograni-
cza si¢ tylko do uczestniczenia w wykla-
dach. Samorzad kursu zorganizowal pla-
nowg nauke, ktéra frwa codziennie do
péinych godzin wieczornych.

Praca na kursie jest ciezka, lecz daje
powaine zadowolenie. Kursanci zdobywa-
ja wiedze, ktéra beda mogli zuzytkowaé
w swej pracy zawodowej i dzigki ktérej
beda mogli poddaé si¢ egzaminowi na
stopienn inyniera przed pafstwowa ko-
misja weryfikacyjno-egzaminacyjna, kté-
ra powola Minister Szkolnictwa Wyz-
szego.

Trzeba nadmienié, ze kurs ten nie jest
jedyna forma podnoszenia kwalifikacji
cztonkéw naszego Stowarzyszenia. Nieza-

leznie od tego prowadzona jest szcroka

akcja odczytowa w réznych o$rodkach
kraju.
Dla tych wszystkich, ktérzy nie mogli

dostaé si¢ na kurs z oderwaniem od pra-
cy, a ktérzy odpowiadaja warunkom u-
stawy ¢ stopniu inzyniera, Sekcja Poli-
graféw przystapita do zorganizowania
kursu korespondencyjnego, ktéry rozpocz-
nie sie pod koniec biezacego roku.

Organizowanie

Kol Zakladowych

Oddzialy Terenowe przystapily do or-
ganizowania Kot Zaktadowych. Dotych-
czas zorganizowane zostaly Kola Zakla-
dowe w nastepujacych miejscowoSciach:

Warszawa — 8, Krakéw — 7, Gdansk
— 4, Bydgoszcz — 4, Poznan — 6.
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Zarzady Oddzialow
Terenowych

Sekcja Poligraféw przy Stowarzyszeniu
Inzynierbw 1 Technikéw Mechanikéw
Polskich liczy w chwili obecnej ponad 700
czlonkéw, zgrupowanych w nastepujacych
Oddzialach ~ Terenowych: =~ Warszawa,
L6dz, Stalinogréd, Poznah, Krakéw, To-
runn, Bvdgoszcz, Gdansk, Szczecin.

Oddziaty Terenowe naszej Sekcji wy-
braly swoje zarzady, ktére przedstawiaja
si¢ nastcpujgco:

Warszawa

Przewodniczacy — kol. Krasowski Wlo-
dzimierz, Z-ca Przewodniczacego — kol.
Smolenski Leon, Sekretarz — kol. Lewacz
Henryk.

L 6dz

Przewodniczacy — kol. Hudeczek Fran-
ciszek, Z-ca Przewodniczacego — kol. Bo-
rysiewicz Jo6zef, Sekretarz — kol. Grin-
berg Jan.

Stalinogréd

Przewodniczacy — kol. Cetnarski Wta-
dystaw, Sekretarz — kol. Brytka Ryszard.

Przy Oddziale Stalinogrodzkim dziala-
ja dwa pododdzialy — w Bytomiu i Biel-
sku-Bialej.

Foznaht

Przewodniczacy — kol. Tasiemski Ste-
fan, Z-ca Przewodniczacego — kol. Giin-
ther Marian, Sekretarz — kol. Kuénierek
Franciszek.

Krakéow

Przewodniczacy — kol. Kieé Karol,
Z-ca Przewodniczacego —  Wolkowski
Stanistaw, Sekretarz — kol. Rozum Le-
onard.

Wroclaw

Przewodniczacy — kol. Tekelak Jan,
Z-ca Przewodniczacego — kol. Gajewski
Jan, Sekretarz — kol. Garncarek Piotr.

7

Torun
Przewodniczacy — kol. Meyza Antoni,

Sekretarz — kol. Kusz Edward.
Bydgoszcz

Przewodniczacy — kol. Sckuta Karol,
Z-ca Przewodniczacego — kol. Kaminski
Stanistaw, Sekretarz —  kol. Zalewski
Bogdan.

Gdansk

Przewodniczacy — kol. Lupicki Fran-
ciszek, Z-ca Przewodniczacego — kol
Batycki Jerzy, Sekretarz — kol. Lawnicki

Jan.

Szczecin

Przewodniczacy — kol. Narkiewicz
Henryk, Z-ca Przewodniczacego — kol
Cierniak Antoni, Sckretarz — kol. Bel-

ling Franciszek.
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Dzialalno$¢ odezytowo-szkoleniowa

Na czolo prac Sekeji Poligraféw wysu-
wa si¢ dziatalno$¢ odczytowo-szkolenio-
wa.

W Warszawie
Kurs Przygotowawczy do

stopien inzyniera-poligrafa. Kurs ten pro-

zostal zorganizowany

egzaminu na

wadzony metoda audytoryjna trwaé be-
dzie od dnia 1 lipca do dnia 31 grudnia
br. W kursie bierze udzial 24 kandyda-
tébw na inzynieréw.

Jednocze$nie prowadzone sa przygoto-
wania do otwarcia kursu korespondencyj-
nego, przygotowujacego do egzaminu na
stopien inzyniera-poligrafa. Kurs ten roz-
pocznie si¢ w koncu br.

Niezaleznie od wspomnianych kursow
Oddziaty Sckeji

doszkalanie przez organizowanie odczy-

Terenowe organizuja
téw na aktualne tematy z dziedziny po-
stepu technicznego.

Z ciekawszych nalezy wymienié¢ refera-

ty laurcatow Nagrody Pafstwowej w
dziedzinie postepu fechnicznego: kol. kol
Dorocinskiego pt. ,,Zasady sensytometrii
jako podstawy obiektywnej kontroli pro-
ceséw reprodukeyjnych® i Cz. Rudzinskie-
go pt. ,,Nowoczesne
plyt offsetowych®.
Z Oddzialéw Terenowych w akcji od-
czytowej najaktywniej bierze udziat Wro-

metody produkeji

ctaw, gdzie kol. Kuglin Jan wygtosit 8-
czeSciowy referat pt. ,,Uklad drukéw ma-
tematyc<nych® oraz Gdansk i Bydgoszcz,
gdzie poza referatami wy$wietlono m. in.
filmy o produkcji papieru i scentralizo-
wanej kontroli technicznej.

Staraniem Referatu Szkoleniowo-Odczy-
towego Sekcji przystapiono do opracowa-
nia i wydania skryptéw z dziedziny tech-
nik reprodukcyjnych i typografii. Skryp-
ty te wydane zostana w III kwartale br.
przez P. W.T. aw

Na marginesie odczytu w NOT

pt. ,Rezimy technologiczne w przemysle graficznym”

Wprowadzenic obowiazujacych reziméw
technologicznych jest dla naszego prze-
mysiu momentem przelomowym. Oznacza
to, ze raz na zawsze konczymy z poku-
tujacymi tu i dwdzie pogladami, iz dru-
karstwo nie da si¢ oderwaé od rekodzieta
i ze nie mozna go calkowicie uprzemys-
towid.

Wprowadzenie ujednoliconych proceséw
technologicznych w calym przemysle to
nie tylko gwarancja pelnego wykorzysta-
nia posiadanych $rodkéw technicznych
i kadr ludzkich, ale — co wigcej — jest
to szeroka perspektywa szybkiego techni-
cznego rozwoju na bazie przemyslowej.
To sa rzeczy pezsporne.

Referat dyr. Apfelbauma wygloszony
w dniu 20 sierpnia br. w sali NOT w
Warszawie w sposéb jasny 1 zrozumialy
uzasadnial te tezy. Czy jednak zostaly one
zupelnie dobrze zrozumiane przez stucha-
czy, ktérzy w powaznej liczbie zebrali sig
na sali i ktérzy reprezentowali czoléwke
naszego drukarstwa? Wypowiedzi, jakie
styszeliSmy, nie ogarnialy catoéci zagad-
nienia, i to jest zrozumiatle, bo to zagad-
nienie jest wielkim problemem. Ale mozna
bylo przeciez zafrzymywal si¢ w wypo-
wiedziach na wazniejszych wycinkach tej
sprawy, omawiajac je w sposob bardziej
przedmiotowy. A tak nie bylo. Np. ko-
ledzy z CZPG (Piekarniak i Fethke)
wspoltwérey reziméw, zabrneli w  dro-
biazgi, nie dajace jasnego wyrazu swemu

stanowisku, w jaki sposéb wprowadzaé
procesy do produkcji.

Moéwcy z bezpoéredniej produkcji, nie
powiedzieli konkretnie po jakiej linii ma
biec u nich wprowadzanie instrukcji tech-
nologicznych, nie dajac ich merytorycznej
oceny oraz nic dajac przyktadéw ze
swych dodwiadezen. Stowem, upraszczano
sprawe, twierdzac, ze rzecz jest latwa,
ze jednolite rezimy nalezy wprowadzaé,
ze nie ma tu zadnych przeszkéd itp.

Wprowadzenie proceséw technologicz-
nych nagina caly aparat przemyshu poli-
graficznego do jednolitych form produk-
cji. Ogranicza to, wiecej — eliminuje tak
czeste u nas tendencje do konserwatyzmu
produkeyjnego. Kierownictwo zakladu mu-
si przeciez przestawié si¢ na taka orga-
nizacje, ktéra bedzie zapewniala pelng
synchronizacjg prac calej zalogi, poczaw-
szy od momentu otrzymania zaméwienia,
az do chwili odjazdu samochodu z go-
towym produktem. Zatoga produkcyjna
zakladu musi szybko opanowaé nowe spo-
soby produkeji. Kontrola migdzyoperacyj-
na, dzialajaca dotychczas w sposéb nie-
opanowany, urasta obecnie, przy produk-
cji wg instrukcji technologicznej do roli
o zasadniczej wadze. Zmienia si¢ réwniez
zadanie kontroli technicznej.

Czy to jest latwe? Czy to usprawiedli-
wia beztroska atmosfere, jaka panowala
na sali podczas narady nad wprowadze-



niem reziméw technologicznych? Na pew-
no nie. Wprowadzanie tych instrukcji w
zycie bedzie sie z pewnoécia odbywaé z
oporami i nie bez trudno$ci, dlatego stusz-
ny byl apel prezydium narady, by kota
zakladowe NOT pierwsze podjely walke
o szybkie i doktadne wprowadzenie rezi-
méw do produkcji. Byloby jednak bledem
oprzeé si¢ tylko na kolach. Szybkie i jak
najbardziej wszechstronne wprowadzenie
proceséw technologicznych do naszego
przemystu wymaga, by sprawa ta stala sig
osobista sprawa kazdego pracownika na-
szego przemyshu, by kolo tej sprawy wy-
tworzona zostala atmosfera przyjaznego
wspélzawodnictwa.

Osiagnaé to mozna przez:

a) staranne przygotowanie sig kierownic-
twa zakladu do wprowadzenia proceséw.
Znaczy to, ze kierownik zakladu, aparat
inzyniery jno-techniczny, majstrowie, bry-
gadzidci i grupowi musza nie tylko poz-
na¢ rezimy, ale i umiejetnie przygotowaé
ich wprowadzanie przez uzupelnianie
sprzgtu, narzedzi czy maszyn oraz poznat
i przepracowa¢é lepsze metody wspélpracy
miedzyoperacy jnej, w pierwszej kolejnosci
z najblizszymi stykowymi dzialami,

b) zwolanie ogdlnych narad wytwér-
czych calych zaldg, poSwigconych wylacz-
nie sprawie nowych metod pracy. Na na-
radach temat winien by¢ gleboko przepra-
cowany, uterenowiony, powiazany prak-
tycznie z kazdym dziatem zaktadu produk-
cyjnego,

¢) w poszczegblnych dziatach produk-
cyjnych wprowadzaé w zycie instrukcje
technoolgiczne nie przez wywieszanie ich
na §cianie za szklem, jak to proponowali
niektérzy, ale przez bezpoérednie poucza-
nie i przyuczanie kazdego pracownika.

Nalezy réwniez wpoié przekonanie w
kazdego pracownika naszego przemystu,
ze to jest nie eksperyment, czy dobra wola
takiego lub innego kierownika zakladu,
ale jest to zelazna dyscyplina produkceyj-
na, warunkujaca nie tylko postep techni-
czny i zwiekszenie wydajnosci pracy, ale
i zwiekszenie zarobkéw pracowniczych.
Dlatego tez procesy technologiczne winny
by¢ wprowadzane jednocze$nie we wszy-
stkich zakladach, tak duzych jak i ma-
tych.

Za trudno w ramach krétkiej notatki
ustosunkowaé si¢ merytorycznie do wyda-
nych instrukeji technologicznych. Nie sa
one na pewno wolne od bledéw. Ale juz
od razu nie nalezy chyba przenosi¢ takich
sformutowan, jak w procesie Nr 41:
. Przygotowanie formy do druku na ma-
szynie plaskiej”, gdzie pisze sie w pkt. 9:

,..wszystkie slabsze wiersze linotypowe
nalezy podklepaé (z bokéw podstawy
wiersza) dla uzyskania wla$ciwej wyso-
kosci. Wszystkie elementy wyzsze nalezy
obnizyé¢ do wlasciwej wysokosci®.

Jest najzupelniej niewla$ciwe zakladaé

w procesach technologicznych, skadinad
stawiajacych najwyzsze wymagania tech-
niczne, ze moga by¢ w formie do druku
takie wiersze linofypowe, ktére trzeba pod-
klepywaé od spodu lub pilowaé. Takie
wiersze jeszcze gdzieniegdzie beda, ale nie
mozna tego w procesach sankcjonowad.
W najblizszym okresie naplywaé za-
pewnie bedzie w kaidym zakladzie pracy
duzo uwag merytorycznych, dlatego jest
konieczne powotanie okre§lonej komérki,
ktéra uwagi te bedzie zbieraé, analizowaé
i kierowa¢ pod wlasciwym adresem. Nie-

zbedna tez wydaje si¢ w poczatkowym
okresie czujna analiza Dzialu Technolo-
gicznego ZGPGraf. tego, jak poszczegdlne
zaklady przyswajaja sobie nowe procesy,
ingerencja tam, gdzie nast¢puja zaniedba-
nia, pomoc — gdzie beda trudnosci oraz
przenoszenie do$wiadczen jednych zakta-
déw na teren innych zakladdw.

Jak najszybsze wprowadzenie instrukcji
technologicznych w przemys$le poligraficz-
nym i w najbogatszych formach — to za-
danie, ktéremu nalezy poéwiecié maksi-
mum wysitkéw. (c)

Narada Redakeji ,,Poligrafiki” z Czytelnikami

Dom Slowa Polskiego

Na pierwszy ogien wybrano zaloge naj-
wiegkszego zakladu poligraficznego — Do-
mu Slowa Polskiego. Narada odbyla sie
29 lipca przy udziale aktywu gospodar-
czego DSP i przedstawicieli ,,Czytelnika‘.

Redaktor naczelny, tow. Apfelbaum,
wygtlosit referat na femat zadan ,,Poli-
grafiki®.

W zwiazku z olbrzymim rozwojem czy-
telnictwa w Polsce Ludowej drukarstwo
stalo si¢ przemystem; obecnie stoi przed
nim szereg nowych probleméw.

Przemyst poligraficzny uporal sig¢ ze
sprawa wykonywania planéw produkeyj-
nych, ale jako§é produkcji nie jest na na-
lezytym poziomie i stala sie kwestia pa-
laca. Zagadnienie walki z brakorébstwem
jest niestychanie wazne. Sprawy komérek
przygotowania produkcji, surowcéw za-
stepezych, pracy potokowej, zagadnienie
remontéw, wspélzawadnictwa, racjonali-
zatorstwa, szkolenia 1 narad wytwor-
czych stoja otworem. Stowem, szereg pro-
bleméw nagromadzil si¢ i czeka na roz-
wiazanie. Problemy te czestokroé sa ba-
dane i rozwiazywane réwnolegle w roz-
nych zakladach bez wzajemnego porozu-
miewania si¢. Nieraz mamy do czynienia
z przystowiowym wywazaniem otwartych
drzwi. Informowanie o tych sprawach,
koordynowanie wysitkéw, poszukiwanie
rozwigzan — to wdzieczne pole dla pis-
ma zawodowego, jakim jest w naszym
przemysle ,Poligrafika®.

Redakcja przyznaje samokrytycznie, ze
aczkolwiek znala potrzeby terenu, to jed-
nak dotad nie potrafila postawié pisma
na odpowiednim poziomie. Tre§¢ artyku-
16w byla za malo zwigzana z biezacym
zyciem przemystu poligraficznego.

Spowodowane to zostalo m. in. ograni-
czong ilocia piszacych do ,,Poligrafiki®,
ktérzy pisali artykuly odpowiadajace ich
zainteresowaniom i upodobaniom.

Ostatnio odezwaly si¢ z terenu glosy
krytyczne, ktére domagaja si¢ poprawy
tego stanu rzeczy.

W zakoficzeniu prelegent wysunal po-

trzebe nawiazania stalego kontaktu z czy-
telnikami w postaci narad odbywanych
co pewien czas, a z drugicj strony — po-
budzania kolegéw do pisania artykutdw,
utworzenia sieci korespondentéw, ktérzy
nie tylko beda sami pisaé, ale zacheca in-
nych do nadsylania artykuléw. Redakcja
chce poméc autorom nie tylko przez pod-
suwanie temtdéw, lecz takze konspektow
artykulow.

Wysunigto projekt zespolowego pisania
artykulow.

W czasie dyskusji, w ktérej zabralo
glos kilkanascie oséb, wskazano na zbyt
elitarny charakter czasopisma, na pewne-
go rodzaju niejasnoéé artykuléw. Sa one
oparte na przestankach naukowych, ale
zostaly napisane zbyt nieprzystepnic. Wy-
sunicto sprawe czestszego wydawania pis-
ma, dyskutowania nad artykutami, kon-
taktu autoréw z kolegium redaktorskim.
Sprawa wspélnego czytania ,Poligrafiki®,
zbiorowej prenumeraty, dzielenia sie za-
kladéw swymi do§wiadczeniami byla réw-
niez tematem wypowiedzi poszczegdlnych
dyskutantéw. Wreszcie poruszono sprawe
stabej organizacji przy rozsylaniu ,,Poli-
grafiki®, poniewaz czestokroé istnialy du-
ze trudno$ci z jej otrzymaniem.

W wyniku narady utworzono w DSP
koto korespondentéw, ktérego organizacja
zajma si¢ kol. kol. Lehman, Cichonski i
Niewiadomski.

Kolo to niebawem rozpocznie swoja
prace, nawiaze §cisty kontakt z Redakcja
,Poligrafiki®, od ktdérej otrzyma wytycz-

Wydawca: Naczelna Organizacja Technicz-
na — Warszawa, Czackiego 3/5. Redaguije Ko-
legium: Redaktor Naczelny — I. Apfelbaum.
Sekretarz — mgr Jan Frydrychewicz. Redak-
torzy dziatowi: Wactaw Mosigzny, dr Adam
Wysocki. Administracja: Warszawa,

Mickiewicza 18. Telefon (-08-66. Redakcja:
Warszawa, ul. Stupecka 2a. Telefon 4-53-75.

Drukarnia  im. Rewolucji Pazdziernikowej,
Warszawa, Minska 65. Zamowienie 877¢/53.
Naklad 800. Papier kred. 90 g. Podpisano do
druku 28.8.53. 4-B-19508.

31



ne do dalszej pracy w postaci tematdéw
lub konspcktow artykulow.

Kolo korespondentow .Poligrafiki® przy
DSP wzywa inne zaklady poligraficzne
do tworzenia podobnych két na wlasnym
terenie.

Nalezy pamictaé, ze pofeznym bodzcem
rozwoju kultury narodowej i rewolucji
kulturalnej narodu jest jego pi$miennic-
two. Aby sprostal potrzebom czytelnic-
twa, przemysl poligraliczny musi zorgani-

zowal sig, musi wyksztalci¢ swoje kadry.
Aby osiagnaé ten cel, powinien wypowia-
da¢ swe my$li w swoim pismic zawodo-
wynu. :
Poligrafika“ powinna si¢ staé wyklad-
nikiem postepowej mysli technicznej, po-
trzebnej do przebudowy 1 osiagniccia lep-
szych wynikéw pracy przemystu poligra-
ficznego dla dobra Polski Ludowej.
Wiadyslaw Tacikowski

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej

W dniu 17 sicrpnia 1953 r. odbyla sig
w Drukarni im. Rewolucji Pazdzierniko-
wej narada Redakeji ,.Poligrafiki® z czy-
telnikami z tcrenu tamtejszej drukarni.
Przedmiotem bylo omdwienie spraw zwia-
zanych z poziomem czasopisma, z zadania-
mi, jakie czytelnicy stawiaja ,,Poligrafice”,
jak réwnicz ocena dotychczasowej dzia-
lalno§ci ze wskazaniem, ktére artykuly
wnosza trwale wartosci do pracy przemy-

stu, a kitdre sa malowartoéciowe.

Narade prowadzil z ramienia Redakcji
dr A. Wysocki, ktory wskazal w zagaje-
niu na cel narady, podajac nastepnie, ja-
kie bledy Redakcja dosfrzega w swej pra-
cy,
wspdlpracy z czytelnikami i autorami.

jak réwniez sposoby polepszenia

W naradzie wziely udzial 62 osoby.
Glos w dyskusji zabierali kol. kol. Treu-
man, Samborski, Kopacz, Kafel, Konik,
Boniewicz, Oskedra, Pietka, Bujarski,
Kuénierek.

Dyskutanci wskazali, ze ,,Poligrafike®
nalezy ozywié m. in. przez prowadzenie
kroniki, ktéra zamieszczaé bedzie najwaz-
niejsze wydarzenia z dziedziny postepu
technicznego, zakladach;
nalezy przeprowadzaé rozmowy z ludZmi
od warsztatu i podawaé ich osiagnigcia
w formic wywiadéw; Czytelnikom nale-
7y podaé do wiadomoéci wyniki szkolenia

zachodzace w

zawodowego, omawiaé programy szkole-
niowe, wskazywaé na osiagnigcia 1 braki
we wspdlpracy z wydawcami itp. ,.Poli-

gralika® winna prowadzié¢ dziat slow-
nictwa zawodowego 1 w ten sposéb po-
, magaé w jego ujednolicaniu (Kafel).
Artykuty zamieszczane w ,Poligrafice”
sa w szeregu wypadkéw ogoélnikowe i za
dlugie, a nicktére na zbyt wysokim po-
ziomic. nicdostepnym dla szerokich rzesz
drukarzy.

Problematyke . Poligrafiki” nalezy roz-
szerzyé o sprawy  warsztatowe, o gospo-
darke sprzgtem, jak réwniez nalezy po-
pularyzowaé osiagniecia z dziedziny ra-
cjonalizacji (Kopacz).

Recenzje ksiazek zamieszczane w ,,Po-
ligrafice” nalezy opracowywaé obszerniej,
umozliwiajac czytelnikom zapoznanie sig
z treécia ksiazki w sposéb mozliwie jak
najdokiadniejszy. Powinny byé szczegélo-
wo omawiane metody pracy przodowni-
kéw. Wskazane by bylo réwniez prowa-
dzié specjalng rubryke dla uczniéw (Bo-
niewicz).

Ponadto dyskutanci wypowiedzieli sig za
omawianiem na lamach sposobéw bezawa-
ryjnego prowadzenia maszyn (Oskedra),
jak i za poruszaniem probleméw z za-
introligatorstwa, szczeg6lnym

kresu ze

uwzglednieniem organizacji pracy (Bu-
jarski) oraz za koniecznoScia obszerniej-
szego informowania o osiagnigciach za-

granicznych (Ku$nierek).

WARUNRI

Komunikat

przedplat‘.

kach pelnych przedptat.

tytuty, ktére sg w administracji

1953 r.

PRENUMERATY NA ROR 1954

Panstwowego Przedsiebiorstwa

»RUCH”

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia 6. IX. 1952 (,,Monitor Polski“ Nr A 88 poz. 1374)
LW sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowania
,Ruch* spizedaz towardéw prenumeratorom winna sie odbywac¢ po cenie detalicznej na zasadzie

W zwiagzku z pocwyzszym zawiadamiamy, Ze zamowienia na prenumerate dziennikdéw i czasopism na rok
1954 dla potrzcb urzedow, instytucji i przedsiebiorstw uspolecznionych, beda realizowane jedynie na warun-

Przy sktadaniu zaméwien ustala sie nastepujgce zasady:
Wiszystkie zamowienia i przedpltaty na rok 1954 nalezy kierowaé do urzedéw pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r,
Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce prenumerate dla podlegtych jednostek wg rozdzielnika
i oplacajace jg z kredytow centralnych mogg zamoéwie 1ia kierowaé bezposrednio do PPK ,Ruch‘ nie péz-
niej jednak niz do dnia 1 listopada 1953 r.
Zamoéwienia mnalezy w tym wypadku sporzadzié w dwoch egzemplarzach i wyceni¢, podajgc tytuty za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i warto$¢ oraz ogdlng sume wartosci calego zamoébwienia.
Zamowienia nalezy skitada¢ w oddziatach wojewod ‘kich PPXK ,,Ruch® zamawiajgc

danego oddzialu wojewddzkiego.

PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zamoOwienia potwierdzi na Kkopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji podajgc ostateczng sume naleznosci, ktérg nalezy uregulowaé¢ do dnia 10 grudnia

Ze wzgledu na to, ze PPK ,Ruch“ nie bedzie wystawialo faktury, potwierdzenie zamdéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznosci,
Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch“ bedzie moglo realizowaé tylke te zamoéwienia, kiére zostang
w ustalonym terminie, tj, do dnia 1 lisiopada br, i beda poparte przedplaty do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym prosimy o uwzglednienie w preliminarzu budzetowym na IV kwartat 1953 r.
odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954,

Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje si¢ w kazdym urzedzie pocztowym oraz w delegatu-
rach i oddziatach PPK ,.Ruch®, ktore udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty.

w Panstwowym Przedsiebiorstwie

Rolportazu

Kolportazu
peinych

dokladnie tylko te

zlozone

GENERALNY DYREKTOR
(E. HERBST)
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ANKIETA CZYTELNICZA

Termin nadsylania odpowiedzi na ankiete czytelnicza o ksiazce technicznej, ogloszona
przez Redakcje ,,Glosu Pracy” i Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne, zostal przediuzony do
dnia 15 paidziernika 1958 r. Wyniki ogloszone beda do dnia 1 grudnia 1953 r.

Ankieta polega na udzieleniu odpowiedzi na nastepujace pytania:

1. Podaj tytul i autora ksiazki technicznej (lub ksiazek) wydanej przez Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, ktéra pomogla ci w zdobyciu lub poglebieniu twojej wicdzy zawo-
dowej. )

2. Jakie realne korzyéci dalo ci przeczytanie tej ksiazki (np. opracowanie pomyslu ra-
cjonalizatorskicgo, polepszenie jako§ci produkcji, opanowanie nowej techniki, udoskonalenie
metod pracy, zwiekszenie bezpieczenstwa pracy itp.).

8. W jakim stopniu ksiazka ta zostala spopularyzowana w twoim érodowisku i jaka
role w nim odcgrata? .

4. Jakie sa dobre, a jakie zle strony tej ksiaiki (czy jest napisana w sposéb jasny
i zrozumialy, czy rysunki sa czytelne i latwe do zrozumienia, czy jest ich dostateczna ilos¢,
czy druk jest odpowiedni dla czytelnika, czy i ktére czeci tej ksiazki nalezaloby przerobié
w nastepnym wydaniu i w jaki mianowicie sposéb itd.).

5. Na jakie tematy nalezaloby opracowaé nowe ksiazki techniczne?

6. Czy wypczyczasz ksigzki techniczne z biblioteki .fabrycznej, zwiazkowej lub innej?
Jezeli tak, to z jakiej? .

7. Czy kupujesz ksiazki techniczne? U kogo — w ksiggarni, czy u kolportera zaklado-
wego.

8. Jakie masz inne uwagi lub zyczenia dotyczace ksiazek technicznych?

W odpowiedzi nalezy podaé: nazwisko i imig, adres, wiek, zawéd, stanowisko i wyksztal-

cenie,
Odpowiedzi nalezy nadsyta¢ w terminie do dnia 15 patdziernika 1953 r. do Redakcji
,.Glosu Pracy* — Warszawa, Smolna 12; na kopercie zaznaczyé: ,,Ankieta czytelnicza®.

Za najlepsze odpowiedzi przyznané beda ich autorom nastepujace nagrody: 3 nagrody
po zt 400, € nagréd po zi 300, 10 nagréd po zt 200 oraz 50 nagrdéd ksiazkowych. Wyréz-
niaja;ce si¢ odpowiedzi beda drukowane’ na famach ,,Glosu Pracy“'i honorowane wedtug
stawek autorskich.

Sad konkursowy sklada si¢ z przedstawicieli: Redakeji ,,Glosu Pracy®, Panstwowych Wy-

dawnictw Technicznych i Naczelnej Organizacji Technicznej.




PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BORMAN H., MAJCHERT-PLANETA N., PEREC M.:
Pokrycia galwaniczne. 1953, S. 171, zi. 11.70.

DOBRZANSKI T.: Rysuneh techniczny. Wydanie czwar-
te uzupelnione. 1953, S. 168, z1." 9.—

FORYST ]J.: Wytrawianie stali. 1953. S. 48, zt 2,60

MOSZYNSKI W.: Wytrzymato$é zmeczeniowa czeSci ma-
szynowych. 1953 S. 279, zt. 24.60. (w oprawie).

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod red.
A. T. Troskolanskiego. Tom II. Cze§¢ 3. Wyd. 3
calkowicie przerobione. 1953. S. 244, zt 20,50 (w opra-
wie)

Mechanik Poradnik technicany. Dzielo zbiorowe pod red.
A. Troskolaniskiego. Tom IV. Czeé¢ 8. Wyd. 3 cal-
" kowicie przerobione. 1953. S. 666, zt 76,— (w opra-
wie)

OBRAPALSKI J.: Gospodarka energetyczna.
886, 2zt 31,— (w oprawie)

Poradnik Techniczny ,Mechanik”. Tom II. Cze$¢ 2 —
Metaloznawstwo. Praca zbiorowa. Wyd. 3. catkiem
przerobione. 1953, S. 752, zt. 65.40.— (w oprawie).

1953. S.

PROWANS S.: Pomiary temperatur, 1953, S. 212, zl.
22.20 (w oprawie).

STAPF HELMUT: Podstawy chemii i technologii dla
zatrudnionych w przemysle. Tlum. z niem. mgr. inz,
Zdzistaw Bankowski. S. 87€. Z. 28,50 (w oprawie).

SZCZUKARIEW B. A.: Metody potokowe w produkcji
wielkoseryjnej. Thum. z ros. W. Kaminski. 1953, S.
151, zt 14,10

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach). Wyd. 5 mezmlemone 1953. S. 108,
zt 4,—

SCHWARTZ T.: Elektrotermia. Tom II, 1953, S. 272,
zt, 16,40.—

TOMASZEWSKI A.: Zarys metrolagu warsztatowe;
Podstawy teoretyczne i §rodki miernicze do pomiaréw
diugosci 1 katéw. 1953. S. 431, zl 58,50 (w oprawie)

ZAGAJEWSKI T., MALZACHER S., KULISZKIE-
WICZ W.: Elektronika przemystowa. 1953, 'S. 3817,
zl. 33.— (w oprawie).

ZYSZKOWSKI Z.: Podstawy elektroakustyki.
S. 682,-z1 58,— (w oprawie)

1 1953.

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

BALANDIN M.: Wskazéwki dla introligatora. Tlum.
z ros. A. Mikolajew. 1951, S. 48, zt 6.—

BEREZIN B. 1.: Co powinien wiedzie¢ drukarz o far-
bach. Thum. z. ros. A. Mikolajew. 1952, 5. 79, zt 7.—

BEREZIN B.; Kleje introligatorskie. Thum. z ros. A.
Mikolajew. 1951, s. 50, zl 5.—

BEREZIN B. 1.: Materialoznawstwo poligraficzne. “Ttum.
z ros. WL Tacikowski. 1953. S. 380. zI 21.—

CHLUSOW E.: Moja praca na linotypie. Ttum. z ros.
J. Frydrychewicz. 1950, s. 63, zt 8.—

KAPLAN L.: Praca metrampaia. Thum. z ros. J. Fry-
drychewicz. 1951, s. 48, zt 4.50

KAPLAN L.: Praca skladacza tabelarza. Ttum. z ros.
J. Frydrychewicz. 1951, s. 56, zt 5.80

Kontrola roztwordéw zwilzajqcych metodq oznaczania pH.
Praca zbiorowa. Tilum. z ros. B. Beuth. 1951, s. 20.
2t 4.20

LAPINSKI J.: Technologia $cieru drzewnego. 1953, s.
334, zI 28.50 (w oprawie)

PIEROW A.: Praca na maszynach dociskowych. Tlum.
z ros. J. Frydrychewicz. 1951, s. 76, zt 14.—

PIEROW A.: Poradnik maszynisty drukarskiego. Tlum.

© z ros. A. Stefanski. 1952, s. 65, zl 6.—

POPRIADUCHIN P.: Tecknologia drukarstwa (Technika
druku). Ttum. z ros. A. Mikolajew i J. Buczyrhska.
1952, s. 162, zt 20.—

Przygotowanie ptyt albuminowych. Ttum. z ros. L. Chia-
powski. 1952, s. 28, zt 2.50

RESZETOW S.: Praktyczne wskazéwki dla skladacza.
Thum. z ros. M. Izakowicz. 1951, s. 77, zt 6.80

WOLKOWSKI S.: Podrecznik dla maszynistéw drukar-
skich. 1950, s. 200, zI 22.50

Whlyw wilgotnoici na papier w zakladzie drukarskzm.
Praca zbiorowa. Ttum. z ros. B. Poloz. 1951, s. 30,
zt 3.50

SLOWNIKI TECHNICZNE

SKIBICKI W: Slownik techniczny rosyjsko-polski. 1951,
s. 450, zl 41.— (w oprawie)
SKIBICKI W.:

SKIBICKI W.: Stownik techniczny polsko-rosyjski. 1951,
s. 296, z1 46.— (w oprawie)

Stownik techniczny angielsho-polski.

Wyd. 2. 1952, s. 672, zt 75.— (w oprawie)

DO NABYCIA W KSIEGARNIAGH TECHNICZNYCH DOMU KSIAZKI

&

Cena 6,— zi
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