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Jui wkrétce obchodzi¢ bedziemy XXXVI Rocznice Wielkicej
Pazdziernikowej Rewolucji Socjalistycznej, ktora drugi raz
data nam mozliwoé¢ wolnego, samodzielnego zycia narodo-
wego.

Tow. Bierut * na XIX Zjezdzie KPZR powiedzial m. in:

.Historyczne, o $wiatowym znaczeniu zwycigstwo Zwiazku
Socjalistycznych Republik Radzieckich nad faszyzmem w dru-
giej wojnie §wiatowej stalo si¢ zwrotnym momentem w zyciu
wielu narodéw, a w szczegdlnosci wielkim przetomem w lo-
sach i zyciu polskiego narodu, fundamentem jego odrodzenia
i rozkwitu.

Wiele, niezmiernie wiele, maja do zawdzieczenia WKP(b),
jej polityce, jej walce, jej zwyciestwom i osiagnicciom pol-
skic masy pracujace. Maja jej do zawdzieczenia wszystko,
co bylo i jest dla nich najdrozsze: wyzwolenie z niewoli fa-
szystowskiej, utrwalenie niepodleglo$ci narodowej, szybki roz-
kwit gospodarki, kultury i sily wewngtrznej swego panstwa
ludowego.*

Niewicle miesieccy dzieli nas od Rocznicy 10-lecia, gdy
zbrojne ramie Rewolucji Pazdziernikowej — Armia Radziecka,
wyzwalajac skrawek po skrawku ziemi polskiej spod oku-
pacji hitlerowskiej umozliwita nam wolnym drukarzom na
wyzwolonej ziemi polskiej wydrukowaé pierwsze stowa Ma-
nifestu Lipcowego, oglaszajacego nowa ere dla narodu i pan-
stwa polskiego.

Pamietamy doskonale te pierwsze chwile, gdy wprzegajac
sic w nowy nurt walki o to wszystko, co nazywamy popular-
nie ,nowym®, goraczkowo przygotowywaliémy baze¢ technicz-
na dla postepowej myéli, przekutej w stowo drukowane.

Gdy na to patrzymy z perspektywy minionego czasu, wi-
dzimy, ile niespozytej energii i patriotycznego entuzjazmu
wyzwolily stowa pamietnego Manifestu Lipcowego w druka-
rzach polskich.

Rozpoczela sie uparta walka o kazda czcionke, o kaida
maszyne drukarska, o kazdy kilogram papieru, o kazidego fa-
chowca, o kazdy metr kwadratowy odgruzowanej i wyremon-
towanej drukarni.

Zaczely wychodzi¢ pisma, gazety, ksiazki i bruszury o nie-
znanej i nieprzystepnej przedtem szerokim masom ludowym
treéci, niosacej prawde socjalistyczna.

* W XXXV Rocznice Wielkiej Pazdziernikowej Rewolucji Socjali-
stycznej. Wyd. K. i W. Str. 11.

Patrzac na te nicudolne pod w\z\glqdem zawodowym wy-
konane ksiazki i gazety myéleliémy o tym z bélem, ze wlas-
nie te stowa, o ktére walczyly pokolenia najlepszych Synéw
Polskich, musza wychodzié w tak nieestetycznej formie zewne-
trznej. WiedzieliSmy jednak, ze okres ten minie, ze jest to
okres przejSciowy.

W tych pierwszych trudnych chwilach otrzymali$my na-
tychmiastowa pomoc ze Zwiazku Radzieckiego, ktéry ulatwil
nam odbudowe tego waznego odcinka w naszym zyciu gospo-
darczym i kulturalnym. Zaczely napltywaé maszyny, papier
i pomoc fachowa.

Jeden z drukarzy, opisujac odbudowe zaktadu graficznego
przy ul. Marszatlkowskiej i starania o zdobycie. maszyny ro-
tacyjnej, tak pisze *

~Maszyne taka znaleziono w piwnicznej hali maszyn rota-
cyjnych w zawalonym budynku ,,Drukarni Polskiej* przy ul.
Szpitalnej. Przez wylom w §cianic domu od strony ul. Wa-
reckiej przedostano si¢ do wewnatrz i przystapiono do de-
montazu tej maszyny.

Robote t¢ prowadzili przydzieleni dla dokonania montazu
maszyny rotacyjnej trzej monterzy radzieccy: Krasenkow Mi-
chal, Toporow Wasyli, Urumow Sergiusz, ktérzy przy pomo-
cy naszej ochotniczej ckipy pracownikéw dokonali demonta-
zu i przewiezienia maszyny do budynku przy ul. Marszatkow-
skiej.

..Pelna poéwigcenia byla réwniez praca radzieckiego szo-
fera cigzaréwki, ktéry po gruzach i wybojach, ladujac na
trzytonowy woéz po picé ton, przewidzl calag maszyng bez wy-
padku. '

Bylo zimno i cigzko, ale wszyscy rozumieli, ze klada pod-

“«

waliny pod to, co nazywamy ,nowe".

..W szybkim tempie szty prace. Plaga byl brak pradu, ale
i tu pomogli towarzysze radzieccy — prad otrzymano z elek-
trowni pociagu stojacego gdzie$ na Pradze; byl to jeden
z wielu daréw Zwiazku Radzieckiego dla Warszawy.

..W pierwszych dniach kwietnia ruszyla maszyna odremon-
towana i zmontowana przez robotnikéw radzieckich i pol-
skich.

...Robotnicy-drukarze godnie uczcili miedzynarodowe $wie-

* VIII Rocznica Wyzwolenia Warszawy. Wydane przez Stoleczny
Komitet Frontu Narodowego. 1953. Str. 18 i 19.



to klasy robotniczej, dzieh 1 Maja — dali swojej klasie, swe-
mu narodowi nowa kuznie stowa prawdy socjalistycznej.”

Taka praca, taka walka trwala na wszystkich krancach na-
szych ziem. Tak walczyli drukarze Warszawy i Szczecina,
Stalinogrodu i Wroctawia, Walbrzycha i Bialegostoku, Lubli-
na i Gdanska. Kazdy na swoim odcinku z dala od siebie, ale
bliscy jednym celem — dania masom ludu pracujacego No-
wej Polski slowa drukowanego.

Od tych czasdw wiele sie zmienilo — od czaséw, gdy trudno
nam bylo wydaé jedna gazete, ksiazke czy broszure. Teraz
mamy juz setki nowoczesnych maszyn i dziesiatki wzorowo
urzadzonych drukard, mamy drukarnie-patace, Jak Dom Sto-
wa Polskiego, Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, Dru-
karnia Ministerstwa Obrony Narodowej, budujemy pickna
drukarnie-patac w tym Lublinie, w ktérym z trudem mozna
byto drukowaé kiedy$ pierwsze oredzie naszego Rzadu. Mamy
tysiace nowych fachowcéw. Drukujemy pickne wydawnictwa
artystyczne wszystkimi rodzajami techniki drukarskiej. Pla-
nujemy miliardy znakéw zecerskich, setki milionéw odbitek
drukarskich, miliony broszur i1 ksiazek w twardej oprawie.
Zmechanizewali$my w wielu wypadkach najbardziej praco-
chtonne procesy naszej produkcji. Budujemy w naszych
warsztatach maszyn drukarskich rézne maszyny pomocnicze,
jak np. dociskowe maszyny do zlocenia, prasy introligator-
skie, wozki do form drukarskich, szufle zecerskie i wiele in-
nych. Produkujemy juz sami kliny linotypowe, wkiadki, nu-
meratory maszynowe, robimy réine czeSci zamienne, opraco-
wujemy nowe konstrukcje maszyn drukarskich, rozpoczelismy
produkcje niektérych matryc linotypowych i przygotowujemy
sic do produkcji calych kompletéw. Mozemy juz méwié o ty-
siacach pomysldw racjonalizatorskich, ktére wniosly wiele do
naszego mlodego przemystu. Pracujemy nad zagadnieniem
$rodkéw zastepczych dla surowcoéw deflicytowych. Jeszcze nie-
zdarnie, ale z coraz lepszymi wynikami produkujemy farby
drukarskie na surowcach krajowych. Normalizujemy sprzet
i material uzywany w drukarniach. Zwicksza si¢ z roku
na rok wydajnoéé pracy w naszym przemysle przez uno-
woczeénienie sprzetu, mala mechanizacjg, rozwijanie wspol-
zawodnictwa zakladowego 1 miedzyzakladowego. Z dnia na
dzieh lepsze sa warunki bezpieczenistwa i higieny w naszych
zakladach pracy. Ucza sie drukarze polscy na technikéw i in-
zynieréw. Przygotowujemy sie do utworzenia Centralnego La-
boratorium Badawczego, coraz bardziej zblizamy sie do
chwili, gdy powstanie u nas Graficzny Instytut Naukowo-
Badawczy, ktéry zblizy drukarstwo polskie do zasad nauko-
wej organizacji i naukowych metod pracy. Pierwsza nasza
walka o ilo§¢ dawanej produkcji przechodzi juz w drugie
stadium — produkcji wysokiej jakoéci. Opracowujemy coraz
bardziej &ciste normy jakoiciowe produkcji drukarskiej, od-
powiadajace wzrostowi kulturalnemu i smakowi estetyczne-
mu naszego nowego odbiorcy — Budowniczych Polski Lu-
dowej.

Wiele mamy jeszcze brakéw i niedociagnieé w naszej pra-
cy. Wiele musimy jeszcze wlozyé sil i energii, by sprosta¢
nowym zadaniom, ktére stawia przed nami Partia i Rzad, ale
jeste$my pewni, ze potrafimy to wykonad.

W dniu Rocznicy 10-lecia powstania Polski Ludowej pra-
cownicy wszysckich dziedzin zycia gospodarczego, kulturalne-
go, spolecznego przeanalizuja swoje osiagnigcia, pokaza swoj
dorobek 10-lecia. Juz czas, by drukarstwo polskie rozpoczelo

przygotowywaé sie do podsumowania swojej pracy i pod-
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ciagniecia tych odcinkéw, ktére badz to zostaly zaniedbane,
badz to leza jeszcze odlogiem.

Juz czas, by na szerokich aktywach naszego przemystu roz-
poczeto mysleé o tym, jakie formy powinien przyjal prze-
myst, by w jak najbardziej sprawny i najbardziej godny spo-
s6b uczcié 10-lecie Polski Ludowej i naszego przemystu.

Wszystkie Oddzialy Terenowe Sekcji Poligraféw powinny
na swoich najblizszych zebraniach oméwié¢ zagadnienie urza-
dzenia wystaw lokalnych, ilustrujacych caly dorobek pracy
produkcyjnej danego o$rodka. Aktyw Oddzialéw Tereno-
wych Sekcji Poligraféw winien to zagadnienie przenie$¢ na
zaklady pracy i oméwié je tam z szerokim aktywem.

Wystawy powinny obejmowaé caloksztalt pracy drukarstwa
poczawszy od wystaw najlepszej ksiazki, gazety czy czaso-
pisma, poprzez ruch racjonalizatorski ilustrowany w rézny
spos6b — przez odpowiednie plansze czy tei prace oryginal-
ne, poprzez rozwdj wspoélzawodnictwa, zagadnienia higieny
i bezpieczenstwa pracy, poprzez pokazanie rozwoju spolecz-
nego i zawodowego ludzi w zakladach. Naleizy pckazaé ga-
zetki $cienne. Przez odpowiednio opracowane plansze powin-
ni$my pokaza¢ na wystawach rozwdj gospodarczy danego te-
renu. Wystawy moga byé miejscowe i wojewddzkie.

W zwiazku z Rocznica wszystkie zaklady pracy powinny
zglosié swéj udzial we wspdélzawodnictwie o najlepiej wy-
konana ksiazke.

Nalezaloby urzadzié centralng objazdowa wystawe osiagnieé
przemystu graficznego, ktéra w réznych oérodkach naszego
kraju pokazalaby wszystkim drukarzom osiagniecia dru-
karstwa polskiego. Dotyczy to zaréwno drukarn, jak fabryk
farb, warsztatéw 1 odlewni czcionck.

Kilka zakladéw w porozumieniu z czynnikami naczelnymi
naszego przemystu (CUW) powinno wyj§é z inicjatywa i kon-
kretnymi propozycjami wydania monografii 10-lecia dru-
karstwa w Polsce.

Drukarze polscy powinni pokusié sie¢ o wydanic ksiazki,
broszury czy tez opowiadania, ilustrujacego rozwéj drukar-
stwa.

Przygotowania do Rocznicy powinny wyzwolié niewyczer-
pany entuzjazm naszych racjonalizatorow, nowatordw, przo-
downikéw, technikéw, inzynieréw do wzmozonej pracy dla
uczczenia Wielkiej Rocznicy.

Wielka Pazdziernikowa Rewolucja Socjalistyczna dala nam
w pelni mozliwo$é pracy i rado$ci tworzenia; wykazmy to
w godnym przygotowaniu sie do wielkiego Swicta — 10-lecia
Polskicj Rzeczypospolitej Ludowej.

s

Redakcja ,.Poligrafiki oczekuje wypowiedzi na poruszone
tematy. Prosimy wszystkie Zarzady Oddzialéw Terenowych,
korespondentéw . Poligrafiki i aktywistéw o ustosunkowanie

si¢ do naszych projcktow. I. Luinick:
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Instrukecje technologiczne powinny obowiazywaé¢ wszystkich

Przebywajac na urlopie 2z dala od Warszawy, nie mialem
»Rezimy tech-
udzialtu

moznoéci wystuchania referatu w NOT n. t.
nologiczne w przemyS$le graficznym® 1 wziecia
w dyskusji. Korzystam wiec z taméw ,,Poligrafiki, aby wypo-
wiedzie¢ swoje zdanie w sprawie wprowadzenia w zycie i sto-
sowania instrukcji techniczno-produkcyjnych oraz trudnosci
z tym zwigzanych.

Niewatpliwie opracowanie, wprowadzenie w zycie i pelne
stosowanie instrukcji technologicznych w naszym przemys$le
jest praca doniosla i wplynie w duzym stopniu na dalsze po-
lepszenie organizacji pracy i jakosci produkcji.

Juz obecnie, cho¢ od czasu wydania instrukcji uplynclo
dopiero kilka tygodni, mozna stwierdzi¢, iz nie sa one do-
skonale 1 zawieraja szereg brakéw, niedociagni¢¢ i nieraz
sprzeczno$ci. Nie nalezy sie temu dziwié. Kazdy poczatek jest
trudny [ raczej nalezaloby sie dziwié, gdyby instrukcje od
razu byly bez zarzutu. Trzeba pamietaé, iz autorami instruk-
cji sa ludzie, stojacy przewaznie bardzo blisko produkcji
i w wigkszoSci piszacy po raz pierwszy. W tych warunkach
poczatkowym etapem ich pracy bylo pewnego rodzaju samo-
ksztalcenie, polegajace na uporzadkowaniu i uzupelnieniu po-
siadanych wiadomos$ci, nasiepnym za$§ etapem — napisanie
instrukecji.

Mimo to mozna z cala pewnoscig twierdzié, iz pelne sto-
sowanie instrukcji technologicznych w calym przemysle gra-
ficznym musi daé w wyniku powazny krok naprzéd na drodze
do usprawnienia pracy i podniesienia jako$ci produkcji.

Dlatego tez musimy usilnie i nieustannie pracowaé dla osia-
gniecia wlasciwego celu instrukcji — najszybszego i najpet-
niejszego stosowania ich w codziennej pracy.

Pierwszy etap pracy nad wprowadzeniem i stosowaniem
instrukcji pozornie nie nasuwa wickszych trudnoéci. Po pro-
stu wydaé zarzadzenie, iz od okre$lonej daty zaklad musi pra-
cowaé wedlug instrukcji technologicznych i sprawa zalatwiona.

Tak tatwo jednak to nie pdjdzie. Kto zdazyl juz instrukcje
przestudiowal — nie przeczytaé, lecz wlasnie przestudiowad,
doktadnie rozwazajac kazde zdanie — zapewne zgodzi sie ze
mna, iz droga do pelnego wprowadzenia instrukcji nie jest ani
tatwa, ani prosta. Musimy ci¢ liczyé z réznego rodzaju opo-
rami ze strony kolegdw, ktérzy powinni pracowaé wedlug prze-
piséw instrukcji, oporami wynikajacymi z konserwatyzmu
produkcyjnego, przyzwyczajen, braku u$wiadomienia i wielu
innych powodéw.

Nie mam zamiaru poruszaé tu calego zagadnienia dotycza-
cego wprowadzenia w zycic i stosowania instrukcji. Jest to
temat obszerny i bedzie prawdopodobnie niejednokrotnie oma-
wiany w ,Poligrafice. Pragne poruszyé tylko sprawe stoso-
wania instrukcji zecerskich dotyczacych sktadania, a w szcze-
76Ino$ci lamania.

Jest sprawa jasna, iz tam, gdzie stosowanie instrukcji w ogé-
e zalezne jest tylko od kierownictwa drukarni, po odpowied-
nim przeszkoleniu pracownikéw produkcyjnych i przygoto-
waniu sprzetu instrukcje zostana wprowadzone. Inaczej przed-
tawia si¢ sprawa wspomnianych instrukcji zecerskich, ktérych
ciste stosowanie mozliwe jest tylko przy zgodnej wspélpracy
edakcji technicznych wydawnictw z drukarnia.

Jak wyglada obecnie ta wspélpraca? Aby odpowiedzie¢ na
to pytanie, przytocz¢ kilka przyktadéw z terenu swej pracy
zawodowej.

Jestem kierownikiem zecerni Drukarni Dzielowej ,,Domu
Stowa Polskiego”. Drukarn:a nasza zatrudnia kilkudziesieciu
linotypistéw i kilkudziesieciu zeceréw recznych, drukujac
ksiazki dla wigkszosci wydawnictw warszawskich. Korzystajac

z tego, iz instrukcje technologiczne dotyczace proceséw zecer-
skich zostaly opracowane przez zesp6t fachowcéw ,,Domu Sto-
wa Polskiego®, postanowiliémy wprowadzi¢ je w zycie, mimo
iz nie mialy one jeszcze mocy obowiazujacej. Po przeprowa-
dzeniu na jesieni ub. roku dwumiesigcznej akcji szkoleniowej
zaczeliSémy stopniowo stosowaé instrukcje dotyczace proceséw
zecerskich. Pole do obserwacji i wyciagniecia pewnych wnios-
kéw mam wiec do$§é szerokie.

Na podstawie tych obserwacji moge stwierdzié, iz kazde
wydawnictwo ma swoje wlasne zasady lamania ksiazek, przy
czym zasady te bardzo czesto réznia sie krancowo miedzy
soba. Oto kilka przykltadéw: ,.Czytelnik™ uwaza rozbijanie ko-
lumny miedzy akapitami na dodatkowe interlinie lub na papier-
ki w celu uniknigcia ,,bekarta* za blad techniczny i poleca zosta-
wiaé pusty wiersz celem dorobienia w korekcie wiersza. ,,Ksig-
tka i Wiedza™ i ,Iskry” uwazaja za§ w takim wypadku roz-
bicie kolumny na dodatkowe interlinie lub papierki za zasade
tamania, zostawienie za§ pustych wierszy za bledy techniczne
drukarni. ,,.Sport i Turystyka* uwaza pozostawienie pierwszego
wiersza akapitu u dotu kolumny za wta$ciwy sposéb tamania,
unikajacy dodatkowego rozbijania kolumny, a ,Wydawniciwo
Zwiqzkowe CRZZ™ uwaza to za zasadniczy blad techniczny
i w kilku kolejnych korektach uparcie znaczy wtlaénie dodat-
kowe rozbicie i przeniesienie wiersza na nastepna kolumne.

Podobnych przyktadéw rozbiezno$ci w skladaniu formul ma-
tematycznych, tabel, wlamywaniu notek i klisz méglbym przy-
toczyl jeszcze wiele.

Wyobrazmy sobie teraz prace tych samych zeceréw przy
tamaniu ksiazek réinych wydawnictw, bo tak czesto z planu
pracy wypada. Musza oni stale pamigta¢ o zasadach lamania
stosowanych przez rézne wydawnictwa, a jes$li o tym zapomna
i np. ksiazke ,,Czylelnika” przelamia wedlug zasad ,.Ksiqzki
i Wiedzy lub odwrotnic wydawnictwo poleci w korekcie po-
nowne przclamanie, oczywiscie z winy drukarni, przysylajac
w dodatku list z zarzutami.

Ile tego rodzaju praca wywoluje przelamywan, przerdbek,
dodatkowych korekt, rewizji i superrewizji! Ile sporéw miedzy
zeceramj a technikiem normowania i z kolei miedzy drukarnia
a wydawnictwem na temat tego, czy przerébki sa korekta wy-
dawnicza, czy korekta wiasna drukarni.

Mimo jednak tych trudnosci i oporéw ze strony niektérych
wydawnictw juz dzi§ mozina stwierdzié, iz nawet niepelne sto-
sowanie ‘nstrukcji technologicznych na terenie naszej drukarni
przyczynito sie¢ w duzym stopniu do usprawnienia i podnie-
sienia jako$ci produkcji zecerni.

Poruszajac sprawe stosowania instrukcji technologicznych
na naradach i konferencjach z wydawnictwami oraz w roz-
mowach prywatnych z redaktorami technicznymi otrzymywa-
lismy i otrzymujemy odpowiedZ, iz wydawnictwa nie sa obo-
wiazane do stosowania instrukcji, gdyz nie otrzymaly ani
egzemplarzy instrukcji, ani odpowiednich polecen od C.U.W.

Dlatego tez sadze, iz dla pelnego stosowania instrukeji tech-
nologicznych dotyczacych sktadania i tamania nalezy je jak
najszybciej rozesta¢ do wszystkich wydawnictw i zobowiazaé
wydawnictwa do dokladnegs zaznajomienia z nimi redaktoréw
technicznych i korektoréw, a nastepnie do §cistego przestrze-
gania w praktyce.

Je$li wszyscy redaktorzy techniczni i korektorzy ws z y-
stkich wydawnictw dokladnie przestudiuja instrukcje tech-
nologiczne dotyczace skladania i lamania i beda stosowal za-
warte w nich przepisy w codziennej praktyce, wéwczas zada-
nie pracownikéw inzynieryjno-technicznych w drukarniach
ograniczy si¢ do nadzoru przestrzegania instrukcji przez pra-



cownikéw produkcyjnych. Skoficza si¢ wreszcie powtérne prze-
lamywania ksigzek 1 wszelkiego rodzaju poprawki techniczne
wywolujace konieczno$é dodatkowych korekt, opéinianie har-
monograméw i powstale z rych powodéw dodatkowe koszty.
Koszty, jak wiadomo, powazne, bo nieraz si¢ zdarza, iz koszty
korekt i przelamywan sa wyzsze od kosztéw skladu i tamania.

Poza tym stoja przed nami mozliwoéci szerokiego stoso-
wania lamania bezszpaltowego, tzn. wprost z maszynopisu bez
korekty szpaltowej, mozliwosci lamania nawet skomplikowa-
nych dziel naukowych i technicznych bez makiet. Nie jest to

golostowne twierdzenie, gdyz na terenie naszej zecerni juz
z pewnymi wydawnictwami tak pracujemy.

Przede wszystkim za$ wspétpraca redaktora technicznego
z zecerem w oparciu o jednzkowo ich obowiazujace instrukcje
technologiczne powinna i musi daé w wyniku wysoki poziom
uktadu zecerskiego przecietnej ksiazki oraz wplynaé na wy-
datne przy$pieszenie procesu produkcyjnego.

Oto sa cele, dla osiagniecia ktérych warto pracowaé nad
wprowadzeniem i pelnym stosowaniem instrukcji technologicz-

nych. Bogustaw Lehman (DSP)

f.amanie bezszpaltowe ksiazki technicznej

Technika lamania bezszpaitowego jest stosowana przez Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne od przeszto trzech lat, lecz
dopiero obecnie, po pokonaniu pewnych oporéw w drukarniach,
daje dobre wyniki.

Poczatkowo zastosowano jy do ksiazek o utrudnieniu I i II
stopnia, tzn. majacych nieduza ilo§¢ tytulikéw, tablié, rysun-
kéw i wzordw, zaznaczajac zeccrowi miejsce oblamania rysun-
ku, badz tablicy miejszej od szeroko$ci kolumny — bez zo-
stawienia mu pewnej swobody.

To byl nasz blad.

Zecer skladajac oblamywatl éci$le wedlug zaznaczonych miejsc
w maszynopisie, a nie zawsze dawalo to dobre wyniki i po
kilkunastu niefortunnie ztozonych ksiazkach Wydawnictwo mu-
sialo powrécié do dawnych metod pracy — do lamania ze
szpalt.

Jednak my$l tamania bezszpaltowego ciagle odzywata. Co
pewien czas ,,wyrywal si¢"* ktéry$ z redaktoréw technicznych,
opracowujac latwiejszy maszynopis do tamania beszpaltowego.
Dopiero dwa momenty zdecydowaly o zwyciestwie tej tech-
niki: jednym byl mocny nacisk C.U.W. na drukarnie, naka-
zujacy dokladne przestrzegunie dyspozycji redaktoréw tech-
nicznych — wszystkie dodatkowe skiady i tamania niezgodne
z dyspozycjami obciazaly drukarnie; drugim — bylo danie
drukarni pewnej swobody co do umieszczenia rysunkéw trud-
niejszych do oblamania, badz w tych wypadkach, gdy na jedna
kolumn¢ wchodzito kilka rysunkdéw.

Obecnie dawne klopoty z cpracowaniem maszynopisu i przyj-
mowaniem go przez drukarnie do lamania bezszpaltowego na-
leza do przeszloéci. Technike bezszpaltowa stosujemy do wszy-
stkich maszynopiséw o utrudnieniu I i II stopnia oraz do 70%
maszyncpiséw III stopnia uirudnienia. Nalezy podkreslié, ze
ksiazki o utrudnieniu III stopnia majg znaczna ilo§é rysun-
kéw, wykreséw, tablic, wzoréw, tak ze czesto nawet zaciera
sie¢ granica miedzy IV stopniem utrudnienia, gdzie mamy do
czynienia z pozycjami wieloarkuszowymi od 20 arkuszy wzwyz
i z duza iloScia wzordw, tablic i rysunkéw. JesteSmy nasta-
wieni na to, ze w niedlugim czasie zaczniemy przesylaé do
drukarni prawie wszystkie ksiazki do tamania bezszpaltowego.

Wspomniane wyniki mogli$my otrzymaé tylko dzigki sta-
rannemu przygotowaniu maszynopisu do skladu. Wszystkie
reklamacje naplywajace z drukarni byly skrzgtnie analizowa-
ne, omawiane na naradach wytwoérczych i uwzgledniane
w opracowaniu nowych pozycji. Wiele warto$ciowych wska-
zéwek dala nam wspélpraca z Drukarnia im. Rewolucji Pai-
dziernikowej oraz Krakowska Drukarnia Prasowa, Wroclaw-
ska Drukarnia Dzielowa, Stalinogrodzkimi Zaktadami Graficz-
nymi, Czestochowskimi Zakladami Graficznymi, Gdanskimi
Zakladami Graficznymi itd. Zaklady te przesylaja nam do I
korekty ksiazki w kolumnach, cze¢sto dosyé dobrze przetamane.
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Dla przykladu podaje kilka tytuléw wykonanych technika
bezszpaltowa:

»Technologia soli mineralnych® M. E. Pozina, 34,25 ark.
druk.

,»Technologia galanterii skérzanej* S. Arapowa, 12,5 ark.
druk.

»Technologia garbarstwa®™ cze$¢ 1 prof. E. Krzywickiego,
28,25 ark. druk.

Niewatpliwie krytycznie nastawiony czytelnik znajdzie
w nich pewne bledy i usterki graficzne, jednak ogélnie dzieta
sa do przyjecia, zwlaszcza je§li uwzgledni si¢ fakt, ze do ich
wykonania zastosowano technik¢ bezszpaltowa i mialy tylko
dwie korckty.

Przygotowanie maszynopisu do skladu

Redaktor techniczny jako wspdttwérca ksiazki odpowiada za
jej graiiczne opracowanie. Na podstawie wytycznych otrzy-
manych od redaktora naukowego | w oparciu o wiadomojci,
jakie mu daje przejrzenie maszynopisu stwarza graficzng kon-
cepcje ksigzki.

Po opracowaniu czeéci tytulowej redaktor przechodzi do do-
kladnego przejrzenia maszynopisu, choé jest on juz w zasa-
dzie opracowany i powtérnie przepisany po dokonanych po-
prawkach redaktora naukowego i korekty stylistycznej oraz
ma stwicerdzenie autora, ze nie sa przewidziane zadne mery-
toryczne zmiany.

W celu lepszego zrozumienia przedstawie na przykladzie
ksiazki o IV stopniu utrudnienia w typowym formacie -A5
(kolumna 61/4 X 91/ kw.) sposéb przygotowania przez nas
maszynopisu do skladu bezszpaltowego.

Ksiazka ma duza ilo§¢ wzoréw, wyrazenia chemiczne, w tym
wzory strukturalne z pier§cieniami, tablice male i1 duze na
szeroko§¢ kolumny oraz duza ilo§¢ rysunkéw w jednym arku-
szu wydawniczym. Skladem zasadniczym jest garmont bez in:
terlinii, sktad pomocniczy — petit bez interlinii. Pagina boczna
dolna garmontowa w 20 p. Kolumna liczy 46 wierszy. Rozdzialy
rozpoczynaja sie od nowych, biezacych kolumn i sa spuszcza-
ne 1,5 kwadrata. Poza tym podajemy ogdlna dyspozycje dla
calej pracy: akapity wcinaé 1,5 fireta, zachowaé jeden krdj
czcionek, dzielo nalezy przelamaé ekonomicznie, tzn. nie sto-
sowaé dodatkowych interlinii przy akapitach, rysunki mniej-
sze od formatu kolumny o 6 i wiecej cycer nalezy oblamywaé
tekstem, od géry co najmnicj 2—3 wiersze i od dotu 3—4
wiersze.

Zaznaczone miejsca do oblamania rysunkéw sg tylko
orientacyjne, tzn. zecer moze zaleinie od potrzeby przesunaé
rysunek do przodu, przenie$é¢ na nastepna kolumne po ustepie,
w ktérym autor powoluje sie¢ na dany rysunek, a niekiedy
moze uprzedzi¢ ten moment, jednak z zastrzezeniem, aieby



ustep powolujacy sic byl blisko rysunku — wzrokowo na jed-
nej plaszczyinie.

Po dokladnym przejrzeniu spisu rzeczy i calo$ci maszyno-
pisu rozwiazujemy koncepcyjnie tytuly i podtytuly, tak aby
przez wlasciwie dobrany kréj i wielko$é czcionki daé czytel-
nikowi jasny obraz podzialu ksiazki, zwréci¢ jego uwage na
wazniejsze cze$ci pracy, ewentualnie skloni¢ go do zapoznania
sie z caloécia.

Przy tytulach i podtytulach wyznaczamy przyjete odstepy,
tak aby nad tytulem i pod tytulem ogélna ilo§¢ punktéw
$wiatlta hyla wielokrotno$cia podstawowego pisma. W naszym
przykladzie przy skladzie garmontem bez interlinii §wiatlo
od géry bedzie 12 p., od dolu 8 p., co odpowiada stosunkowi
1,5 :1, cgélnie przyjetemu w naszym Wydawnictwie.

Spis rzeczy w zasadzie dajemy na poczatku pracy, przed
wstepem 1 pierwszym rozdzialem. Jezeli jednak z wyliczenia
wynika, ze nie zajmie parzystej liczby kolumn i pozostanie
vacat, wéwczas przesuwamy go na koniec, poniewaz jest pew-
na mozliwo$¢ zgubienia go na konicu i zaoszczedzenia 1 kartki
papieru. Nalezy podkre§li¢, ze przerzucenie spisu rzeczy na
koniec mie jest stuszne w ksiazkach technicznych; robimy to od-
stepstwo od przyjetej zasady od czasu, gdy wyszlo zarzadzenie
oszczedzania papieru.

Z kolei przegladamy dokladnie strona po stronie maszyno-
pis, zaznaczajac wyrdznienia w tek$cie, symbole, oznaczenia
na rysunkach, zwracajac uwage na ich przejrzysto$é i jasnoéé.

Miejsca, gdzie nalezy wlamaé rysunek, sa zaznaczane na
marginesie pracy. Stosownie do charakteru i wielkosci rysunku
redaktor techniczny decyduje, czy maja byé potaczone razem —
kilka na jednej kolumnie, 2—3 obok siebie, wlamane czy po-
jedynczo oblamywane. Dajac dyspozycje zaznacza jednoczeénie,
na ile wierszy wlamaé; np. rys. x wlamaé na 24 wiersze lub
rys. y oblama¢ 15 wierszami na 2'/> kw. Przy rysunkach,
ktérych oblamanie jest bardziej skomplikowane, dolacza sig
makiete.

Podejécie do tablic jest podobne, jak do rysunkéw, z tg4
réznica, ze uprzednio nalezy obliczy¢ dokladnie wielko$¢ ta-
blicy, jaka otrzymamy po zlozeniu, poda¢ wymiary w kwadra-
tach, a ilo§¢ wierszy zaznaczy¢ na marginesie pracy, np. wla-
ma¢é na 15 wierszy lub oblamaé 18 wierszami na 3 kwadraty.

Réwnania, wzory strukturalne, wyrazenia chemiczne sa za-
zwyczaj wlamywane w tekst, stad tez wystarczy doktadnie
poda¢, ile wierszy sktadu zasadniczo zajmuje cale wyrazenie.
Np. mamy wzér strukturalny z pierScieniami. Obliczamy ile
zajmie miejsca i podajemy: wlamaé na 7 wierszy. Zestawienia
liczbowe w stupkach i przyktady obliczamy podobnie Jak
réwnania, podajac ilo§¢ wierszy sktadu zasadniczego.

Na kosicu ksigzki sa czesto tablice pomocnicze: jest ich kilka-
nascie, a czesto kilkadziesiat. Nalezy je tak obliczyé i powia-
za¢, azeby metrampaz po zlozeniu bez trudu mégt je tamaé
w kolumny. Tak samo nalezy opracowaé skorowidz rzeczowy
i wykaz pi$miennictwa.

Skladanic maszynopisu

Sprébujmy teraz rozpatrzyé prace metrampaza nad uprzed-
nio przygotowanym maszynopisem. Kazdy maszynopis dziela
technicznego sktada sie z kilku elementéw: tekstu, tablic, klisz
z podpisami, wzoréw itp. Powiazanie tych elementéw w forme
ksigzki jest trudne. Zadanie to rozwiazuje caly kolektyw ze-
cerski. Pierwsza cz¢$é tego zadania to prace przygotowawcze:
zlozenie podpiséw, wzordéw, tablic, notek, przyktadéw, tytuléw
i podtytuléw. Po tej czedci przygotowawczej maszynopis prze-
chodzi do rak linotypisty.

Po zapoznaniu sie z calo$cia maszynopisu i dyspozycjami re-
daktora technicznego linotypista zaznacza ryga dlugosé ko-
lumny — 46 wierszy — na organku i nastawia linotyp na

format 6'/y kw. Rozpoczynajac rozdzial spuszcza kolumne
1,5 kw., blokujac $wiatlo od géry, robi tytul i przystepuje do
skladania tekstu. Dalej praca linotypisty staje sie podobna do
pracy zeceréw z dawnych czaséw, gdy nie znano linotypéw,
a zecer cala prace skladal recznie, tzn. gdy napotka na utrud-
nienie w postaci oblamania kliszy — stwarza w swojej wy-
obrazni cbraz kolumny wg znanych prawidel tamania ksia-
zek i sklada tyle wierszy 1 na taka szeroko$é, jaka jest za-
znaczona na marginesie przy numerze rysunku (w naszym przy-
kladzie przy rys. y sklada 15 wierszy na 21/s kw.). Przy kli-
szach wlamanych lub wzorach wlamanych blokuje §lepymi
wierszami na wysoko$¢ kliszy z podpisem (w naszym przykla-
dzie przy rys. x — 24 wiersze) i sklada dalej. W przypadku
trudniejszym, gdy napotyka 2—3 klisze, zwraca uwage na ma-
kiete i sklada wg dyspozycji redaktora technicznego. Kazde
46 wierszy linotypista oddziela ryga lub odwrdéconym wierszem
i odstawia na bok dla metrampaza. Z kolei zaczyna nowa ko-
lumne, w razie potrzeby blokujac miejsca przeznaczone na
wlamane klisze 1 wzory.

W wypadku gdy kolumna zaczyna si¢ wierszem koncowym
(.bekartem®), linotypista zistawia ten wiersz na poprzedniej
kolumnie. Metrampaz winien ten wiersz zgubié, ewentualnie
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zostawié go do dyspozycji redaktora, a nowa kolumne rozpo-
czal od akapitu.

Niewatpliwie kwalifikacje linotypisty otrzymujacego ma-
szynopis ksiazki technicznej do skladania bezszpaltowego mu-
sza byé znacznie wyzsze od kwalifikacji zecera przecigtnego,
ktéry potrafi skladaé tylko tekst bez utrudnienia.

Zlozona kolumne otrzymuje metrampaz. Przeglada sktad,
obcina wiersze do klisz obiamanych, $lepe wiersze zmienia
na klisze wlamane, lub na tekst mieszany — petitowy lub non-
parelowyv (je$li sa przyklady, zadania itp.), podlamuje notki,
wstawia paginy — slowem wykaficza kolumne.

Jest bardzo dobrze, jezeli stanowisko metrampaza moze by¢
blisko linotypu, zwlaszcza w zaktadach, ktére przechodza na
sktad bezszpaltowy. Ta wspdélpraca metrampaza i linotypisty
potrzebna jest szczegélnie przy pierwszych pracach. Potem li-
notypista juz malo korzysta z pomocy metrampaza i sklada bez
btedu, dajac prawie gotowe kolumny. Jesli ten kontakt mig-
dzy nimj jest, to w kaizdym razie nie wigkszy, niz przy nor-
malnym lamaniu ze szpalt, kiedy praca ich jest bardzo powia-
zana, linotypista oblamuje §ciéle pod okiem i wg dyspozycji
metrampaza.

Praca redaktora technicznego po przelamaniu

Odbitki w ten sposéb przelamanej pracy Wydawnictwo
otrzymuje w kilku egzemplarzach do korekty i kalkulacji oraz
dla autrra i redaktora naukowego. Chociaz jest to dopiero
picrwsza korekta, kazdy z nich ma juz cala prace z rysunkami
i wzorami — w tej formie, jak potem begdzie drukowana.

Do obowiazkéw redaktora technicznego nalezy dokladne
sprawdzenie lamania ksiazki i ewentualne niewielkic poprawki
w ramach jednej kolumny. Zasadniczo bowiem w lamaniu bez-
szpaltowym nie moga zachodzi¢ wigksze zmiany od dyspozycji
podanych przez redaktora technicznego. Przy dobrze opra-
cowane]j ksigzce redaktor narzuca pewna koncepcj¢ graficzna;
odstapienie od niej moze by¢ podyktowane trudnosciami tech-
nicznymi, np. mala iloéé tekstu przy duzym nagromadzeniu
rysunkdw, tablice nie wchodza w zaznaczone miejsca itp.
W takich wypadkach zmiany nie sa duze i mieszcza sig¢ za-
zwyczaj w ramach 1—2 kolumn. Niekiedy redaktor musi zre-
zygnowaé z ladnego rozwiazania graficznego, biorac pod uwa-
ge strong merytorycznag — $cisty zwiazek tekstu z rysunkami,
tablicami itp.

Zmiany merytoryczne aufora tez nie moga by¢ duze, sa
w granicach kilku lub kilkurastu wyrazéw dopisanych w miej-
sce takiej samej ilo$ci stéw skreélonych. Dawne poprawki au-
torskie vkre§lone na 5% calosci pracy naleza w tym wypadku
do przesziosci. Autor stoi wobec faktu, ze nie moze popra-
wia¢ stylu czy przerabia¢ calej pracy, lecz tylko zwrédcié uwage
na bledv zasadnicze, jakie powstaly przy skladzie. Prace ko-
rekty i redaktora naukowego tez ida po linii najlepszego wy-
fowienia bledéw w oparciu o maszynopis.

Na pierwsza korekte wydawnictwa sktadaja si¢ btedy, znale-
zione przez korekte techniczna, autora, redaktora naukowego
i redaktora technicznego. Teoretycznie dobrze zrobiona i do-
brze poprawiona przez drukaini¢ pierwsza korekta wydawnicza
powinna da¢ bezbledna odbitke do druku. W praktyce niestety
jest inaczej. Stad Wydawnictwo otrzymuje rewizyjna II ko-
rekte, gdzie wylawia pozostale bledy i dopiero teraz pod-
pisuje prace do druku.

Tylko bardzo trudne prace o duzej ilo§ci wzoréw matema-
tycznych i o skladzie wyjatkowo skomplikowanym maja 3
korekty.

Z przelamanej pracy korektor bierze numeracjg¢ stron do
spisu rzeczy.

Jezeli ksigzka ma skorowidz rzeczowy, mozna juz na pod-
stawie pierwszej odbitki wstawié strony i oddaé do skiadania.

Jaka jest korzysé z tamania bezszpaltowego

1. Oszczedno$é pracy. Przedtem linotypista dwa razy skla-
dal jeden tekst: raz na pelny format, z ktérego robiono ko-
rekte, drugi raz — w celu oblamania kliszy. Przecigtnie prze-
sktadywanie w ksiazce 20—25-arkuszowej wynosilo ca 40,
czyli 8 arkuszy, tzn. 61/ (przy skladzie utrudnionym) ro-
boczodni linotypisty, plus praca korektora.

2. Krotki cykl produkeyjny. Ksiazki I, II i [II stopnia
utrudnienia moga wychodzi¢ po dwéch korektach. Odpada
skiad szpaltowy — jeden najgorszy cykl produkcyjny, w kté-
rym autor robil wstawki, a cze¢sto przerabial cala prace.

3. Zostaje zwickszona efektywna wydajno$é zecerni przez
zlikwidowanie dwé6ch faz — poprawianie korekty szpaltowej
i jej sprawdzanie.

4. Latwo$é utrzymania dzielta w harmonogramie.

5. Zmniejszenie kosztéw wlasnych ksiazki.

6. Pruyépieszenie $rodkéw obrotowych.

7. Wicgksze zharmonizowanie pracy linotypéw 1 maszyn
drukarskich.

W produkcji ksiazek technicznych praca linotypéw nigdy
nie mogla nadazy¢ za mozliwo§ciami maszyn drukarskich. Male
stosunkowo naklady, ciezki sktad, trudne lamanie, duza ilo$¢
klisz niewspélmiernie duzo pochlaniaja czasu w stosunku do
pracy maszyn.

Zwolnienie linotypistéw z jednego cyklu pracy stwarza lep-
sze mozliwo$ci wykorzystania maszyn do skladania, a w kon-
sekwencji — wydrukowanie wigcej tytuléw. I to jest jedno
z wazniejszych zadan, stojacych przed przemystem graficznym,
jezeli swoja praca — wyprodukowaniem wickszej ilosci ksia-
zek — ma dopomdc innym przemyslom do przedterminowego
wykonania zadan nakre$lonych Planem 6-letnim.

Mgr . Zajdowski
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Organizacja produkcji w zakladach graticznych

(Oméwienie wstepne)

Zamieszczamy ponizej artykul dyskusyjny opracowany przez kolektyw autorski w sktadzie: kol. kol. E. Fethke, H. Piekarniak, W. Taci-
kowski i A. Wysocki. Artykul ten jest préba usystematyzowania zagadnienia organizacji produkcji w zaktadach graficznych, ktére czeka

szczegblowego opracowania. Zapraszamy Czytelnikéw do

wzigcia udziatu w dyskusji na ten temat i do nadsylania uwag pod adresem

redakcji.

Wiéréd wielu zagadnien w zakresie organizacji przemysltu
graficznego na pierwsze miejsce wybija sie sprawa organiza-
cji produkcji w zaktadach graficznych. Sprawa ta wiaze si¢
§ci$le z zadaniami, jakie staja przed przemystem graficznym
na odcinku wprowadzenia postepu technicznego i dazenia do
obnizki kosztéw wlasnych w drukarniach, zadaniami wyraza-
jacymi sie przede wszystkim w mechanizacji procesow pro-
dukcyjnych, automatyzacji obstugi urzadzen, ujednoliceniu pro-
ceséw produkcyjnych, normalizacji proceséw technologicznych,
we wzrodcie wydajnoéci pracy i oszczedno$ci materiatow.

Artykul niniejszy przedstawia istniejacy stan rzeczy na od-
cinku organizacji produkcji w zakladach graficznych oraz
w formie dyskusyjnej podaje system organizacji produkcji,
jaki winien by¢é w przyszloici w drukarniach stosowany, ma-
jac na wzgledzie przemystowe formy zarzadzania.

*

W zakladach graficznych podleglych Centralnemu Urzedo-
wi Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa spoty-
kamy rézne sposoby organizacji produkcji.

Bezposrednio po wyzwoleniu, kiedy przystapiono do wla-
$ciwe] organizacji przemystu graficznego, kierownicy poszcze-
gblnych zakladéw organizowali produkcj¢ wg poznanych przez
siebie sposobéw w drukarniach, w ktérych pracowali przed
wojna. Powstaly stad rozmaite sposoby organizacji produk-
cji, w wielu wypadkach dalekie od podstaw naukowych. Pro-
dukcje¢ organizowaly z reguly biura zaméwien 1 kalkulacji
przy pomocy podstawowego dokumentu — torebki zaméwien,
na ktérej wypisywano z grubsza sposéb wykonania. Reszte
szczegOléw technologicznych dotyczacych wykonania zaméwie-
nia przekazywano ustnie dysponentowi wydzialu produkcyj-
nego, badz bezposredniemu wykonawcy.

Nadzér techniczny pozostawal bezposrednio w wykonaniu,
a biura zamdéwien i kalkulacji zainteresowane byly raczej
sprawa handlowa zamdwienia, ograniczajac sprawy technicz-
ne do koniecznego minimum.

Istniejacy w pierwszych latach po wyzwoleniu system pla-
nowania, opierajacy sie na wagowym zestawieniu iloéci pro-
dukcji, nie stwarzal réwniez odpowiedniego bodzca dla pogte-
bienia organizacji produkcji.

Zmiana sytemu planowania produkcji — wprowadzenie tzw.
planowania wg jednostek, jak i bardziej szczegélowa kon-
strukcja planu technicznego i finansowego oraz wprowadzenie
technicznych norm pracy nalozylo na zaklady graficzne obo-
wiazek dokladniejszego opracowywania programéw produkeyj-
nych i organizowania produkcji.

Dalszymi korzystnymi dla organizacji produkcji przejawa-
mi- bylo uregulowanie systemu obliczania kosztéw wlasnych
produkcji oraz ostatnio — uregulowanie zasad wspélpracy
miedzy drukarniami i instytucjami wydawniczymi w zakresie
druku nieperiodykéw (Zarzadzenie Prezesa C.U.W.P.G.iK.
Nr 6 z dnia 25.1.1952 r.), jak réwniez ujednolicenie proceséw
technologicznych.

Zaklady graficzne wypracowywaly samodzielnie metody or-
ganizacji produkcji, opierajac si¢ przewaznie na wlasnym do-
$wiadczeniu, rzadko kiedy siegajac do istniejacych wzoréw za-
granicznych.

W niektérych zakladach polozono gléwny nacisk na wycene
czasu potrzebnego na wykonanie poszczegélnych operacji pro-

dukcyjnych (Torunskie Zaktady Graficzne, Drukarnia Praso-
wa w Krakowie), w innych natomiast ustalono tylko dane do-
tyczace technicznego wykonania zaméwien'a i terminéw roz-
poczecia 1 zakonczenia cyklu produkcyjnego w danym wy-
dziale produkcyjnym (Dom Slowa Polskiego). :

W chwili obecnej nie ma opracowanego jednolitego systemu
organizacji produkcji w zakladach graficznych, ktéry by przy-
czynil sie do usprawnienia zarzadzania produkcja.

Istniejace w zakladach graficznych sposoby zarzadzania cha-
rakteryzuja sie niepelnym ujeciem zagadnienia, czesto nie maja
na wzgledzie podstawowych zadan, jakim winna odpowiadaé
organizacja produkcji, a mianowicie: skrécenie cyklu produk-
cyjnego i zmniejszenie nakladéw pracy i materialéw.

Zaklady postuguja si¢ ponadto zbyt duza, a mimo to nie-
kompletna dokumentacja techniczna, powodujaca niejedno-
krotnie ,,zalew papierkéw* w wydziatlach produkcyjnych.

Wszystkie natomiast istniecjace sposoby organizacji produk-
cji — jak wynika z dokumentacji — charakteryzuje niedosta-
teczne uwzglednianie dyspozycji dotyczacej procesu technolo-
gicznego, zachodzacego w procesie produkcyjnym.

Zagadnienie opracowania i ujednolicenia systemu organiza-
cji produkcji w zakladach graficznych powinno stal si¢ je-
dnym z podstawowych zadan C.Z.P. Graficznego i musi byé
rozwigzane w najblizszym czasie.

1. Uwagi ogélne o organizacji produkcji w zakladach gra-
Jicznych

Chcac przystapi¢ do opracowania systemu organizacji pro-
dukcji w zakladach graficznych, w ktérych nie byloby bra-
kujacych ogniw i ktéry w rezultacie spowodowalby znaczne
usprawnienie pracy i obnizke kosztéw wlasnych, musimy so-
bie wyjaéni¢ charakter produkcji spotykany w zaktadach gra-
ficznych, jak réwniez zasadnicze rodzaje proceséw produk-
cyjnych zachodzace w drukarni.

Sam charakter przemystu graficznego zaklada z géry $wiad-
czenie uslug zleceniodawcom w czgéci planujacym swoja pro-
dukcje, = w duzej mierze posiadajacym bardzo plynny pro-
gram produkcyjny.

Stwarza to zasadnicze zaburzenia w realnym planowaniu
produkcji, ktére maja niemaly wplyw na organizacje¢ produk-
cji drukarskiej.

Bez pewnej okresowej chociazby stabilizacji w planach pro-
dukcyjnych i odpowiedniej teki zaméwien wlasciwe organizo-
wanie produkcji staje si¢ rzecza niestychanie skomplikowang
1 kosztowna,

Niemaly wplyw na organizacje produkcji posiada typizacja
drukarf i ich specjalizacja. Szeroki wachlarz asortymentowy
wykonywany przez poszczegélne drukarnie i zrézniczkowanic
nakladéw utrudnia w znacznej mierze organizacj¢ proceséw
produkcyjnych o charakterze przemyslowym.

Rodzaju produkcji wykonywanej przez zaklady graficzne nie
mozna podciagnaé do klasyfikacji ogdlnie spotykanej w prze-
myséle, iie jest to bowiem produkcja masowa, wielkoseryjna,
ani tez seryjna. Jest to raczej produkcja zblizona do jednost-
kowej, wymagajaca kazdorazowego opracowania technologicz-
nego zamdéwienia (zlecenia) wplywajacego do drukarni do wy-
konania. Zlecen tych — zaleznie od wielkoSci drukarni — jest



w toku produkcji do$é duzo (przecigtnie ponad 200 i wiecej
w drukarniach typu duzego). Tego rodzaju stan rzeczy wyma-
ga, aby drukarnie mialy odpowiednio zorganizowane, wyposa-
zone w $rodki osobowe i techniczne komorki techniczno-pro-
dukcyjne, ktére by mogly podolaé technologicznemu przygo-
towaniu produkcji w zakltadzie.

Przygladajac si¢ procesom produkcyjnym w drukarni moze-
my je podzieli¢ na trzy zasadnicze rodzaje — niezaleznie od
technik drukarskich wystepujacych w zakladach graficznych
(typo, offset, rotograwiura). Beda to:

1) przygotowanie formy do druku,

2) wlasciwy druk,

3) wykonczenie naktadu.

" Podzial ten pozwala nam na uszeregowanie prac zwiaza-
nych i ich powiazanie z produkcja,

w organizacji zaktadu (w czeéci dotyczacej komérek produk-

cyjnych) utatwi nam kierowanie tak zréznicowana produkcja

drukarska.

Istniejacy stan rzeczy wskazuje na to, ze system organizacji
produkcji w zaktadach graficznych winien objaé¢ nastepujace
elementy wymagajace opracowania:

1) przyjecie zamdwienia,

) przygotowanie zamdwienia do produkeiji,

) organizacje produkcji w wydziatach produkcyjnych,

) organizacje pracy w wydzialach pomocniczo-produkeyj-
nych i ich powiazanie z produkcja,

organizacj¢ kontroli technicznej,

organizacje¢ nadzaru produkcyjnego,

obieg dokumentacji technicznej,

8) udzial komérek przedsi¢hiorstwa w organizacji produk-
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cji.

I1. Przyjecie zamoéwienia

Produkcje poligraficzng mozna podzielié z punktu widzenia
otrzymywanych zlecen na zasadnicze trzy rodzaje:

1) ksiazki,

2) gazety i czasopisma,

3) akcydensy.

W tym zakresie nalezy opracowaé przepisy o wspdlpracy
zleceniodawcéw z drukarniami. Wprawdzie sprawa wspélpra-
cy miedzy wydawcami a drukarniami zostala czg¢Sciowo ure-
gulowana zarzadzeniem Prezesa C.U.W.P.G.iK. a sprawa
drukéw akcydensowych — peneralnym zarzadzeniem Prezesa
C.U.GM,, to jednakze sa one z punktu widzenia organizacji
produkcji nie wystarczajace. Zarzadzenie Prezesa CUWPGIK
np. nie normuje tak istotnego elementu wspélpracy, jak do-
stawa surowca, jego odbiér jako$ciowy ze strony drukarni,
aczkolwiek méwi o odbiorze i sprawdzaniu jako$ci gotowego
naktadu.

Zanim przejdziemy do omdwienia poszczegdlnych elemen-
téw, z ktérych skiadaé si¢ powinien system organizacji pro-
dukcji, nalezy po$wieci¢ pare stow roli, jaka spelni¢ powinien
dziat techniczno-produkcyjny w zakladach graficznych.

Komérka ta, istniejaca w chwili obecnej w aktualnych sche-
matach organizacyjnych drukarn jednozakladowych, winna
w przyszloéci by¢ polaczona z komérka przygotowania pro-
dukcji i przyjmowania zaméwien. Sprawy kalkulacji nalezy
rozwazyé — czy zostawié odrebne stanowisko kalkulatora, czy
tez przekazaé te czynno$ci do komorki ksiegowosci, gdzie w
chwili obecnej odbywa sig fakturowanie.

Po dokonaniu tego rodzaju polaczenia, w dziale techniczno-
produkcyjnym zostana zgrupowane zagadnienia:

1) planowania technicznego i produkcyjnego,

2) zawierania uméw szczegbélowych,

3) przyjmowania zaméwien,

4) organizacji produkcji (lacznie z jej przygotowaniem),

5) kontroli przebiegu produkcji,
6) nadzoru wysytki.

W tym ustawieniu komérka techniczno-produkcyjna nabiera
w przedsigbiorstwie zasadniczego znaczenia. Z jednej strony
stara sig¢ o to, by poza zleceniodawcami przekazanymi z Cen-
tralnego Zarzadu w wyniku uméw generalnych zyskaé dalszych
w celu wykonania planu produkcyjnego przedsicbiorstwa, a z
drugiej strony organizuje wewnatrz zakladu przebieg realiza-
cji tych zaméwien. Od pracy tego dzialu zalezy w duzej mie-
rze harmonijny przebieg produkcji, jak i koordynacja pracy
poszczegbélnych wydziatéw produkceyjnych.

Ustalenia dzialu techniczno-produkcyjnego, i to zaréwno
technologiczne, jak i dotyczace uzycia narzedzi czy maszyn
oraz dotyczace terminéw wykonania maja charakter wiazacy
i musza by¢ w pelni honorowane przez personel produkcyjny
i nadzér techniczny.

Z dzialem tym winni majstrowie i dyspozytor uzgadniaé
wszystkie wazniejsze pociagnigcia, majace wplyw na zmiang
elementéw przygotowania i wykonania produkcji. Nie mozna
w zadnym wypadku dopusécié do tego, aby praca dzialu tech-
niczno-produkcyjnego i wydzialéw produkcyjnych szla rézny-
mi drogami.

Zarzadzenie Prezesa C.U.G.M.-u — jak wspomnieliémy —
jest generalne i w oparciu o nie nalezy opracowaé prze-
pisy szczegélowe. Naleiy réwniez stworzyé przepisy w zakre-
si¢ wspdlpracy z redakcjami dziennikéw i czasopism. Zagad-
nienie przyjecia zamdwienia jest dla drukarni niezmiernie wa-
zne i dotychczas niedoceniane. Drukarnia byla partnerem w
szeregu wypadkéw nieréwnorzednym z wydawcami, zmuszona
byla do przyjmowania zlych oryginaléw itp. A wspomnieé na-
lezy, ze dla drukarni sprawa przyjecia zamdéwienia, to jak dla
przemysiu maszynowego sprawa rysunkéw konstrukcyjnych i
prototypu. Jezeli one beda zle — produkcja réwniez bedzie
nieodpowiednia.

Wiemy réwniez, ze w szeregu wypadkéw drukarnia otrzy-
muje materialy technicznie niedopracowane. Brak makiety, po-
dania kolorow itp. przypadki nie naleza do rzadko$ci. Dlatego
tez nalezy opracowaé dla drukarni przepisy, ktére by w spo-
s6b jasny i wyczerpujacy regulowaly czynno$ci zwiazane z
przyjecicm zamdwienia od momentu wstepnych rozméw ze
zleceniodawca, az do chwili przekazania zaméwienia do opra-
cowania technologicznego w dziale techniczno-produkcyjnym.

W dziedzinie przyjmowania zamdéwieh uregulowaé nalezy
ponadto sprawy zawierania umdw i stosowania kar w wypad-
ku, gdy jedna ze stron nie zachowa postanowienn zawartych
w umowie. Osobnych przepiséw wreszcie wymagaja zagadnie-
nia prawne 1 obowiazki pracownikéw przyjmujacych zlece-
nia do wykonania i spisujacych umowy.

IU. Przygotowanie zamdwienia do produkcji

Czynno$¢ ta ma w lancuchu organizacji produkcji znaczenie
najistotniejsze. I to z wielu wzgledéw. Raz — jako zagadnie-
nie dotychczas teoretycznie nie opracowane w naszym prze-
myéle, jak réwniez dlatego, ze od dobrego technicznego przy-
gotowania produkeji zalezy przebieg prac zwiazanych z wyko-
naniem zamdwienia, pelne wykorzystanie zakladu, wykonanie
planéw operatywnych, ilo$¢ produkeji, jej jakosé i koszty
wlasne.

Przez przygotowanie produkcji rozumiemy ustalenie sposo-
bu wykonania i dokladne rozpatrzenie wszelkich trudnosci, ja-
kie by mogly powstaé w samej produkcji i usunigcie ich przed
jej uruchomieniem. Nie jest to zatem czynno$¢ tylko ,pa-
pierkowa®.

W zakladach graficznych — jak zreszta i w innych gate-
ziach przemystlu — w miare rozwoju techniki cigzar gatunko-



wy nadzoru technicznego musi sie przenie§¢ z wykonania na
przygotowanie produkcji.

W pracach swych nad przygotowaniem produkcji inzynie-
rowie czy technicy naszego przemyslu musza mieé na wzgle-
dzie:

1) staly postep techniczny zakladu produkcyjnego,

2) najwyisze ekonomiczne wskazniki pracy zakladu przy
najnizszych kosztach wlasnych i najkrétszym czasie przygoto-
wania i wykonania produkecji

8) wykonanie planéw zakladu, i to zaréwno pod wzgledem
iloéci, jak i jakosci.

Wszysikie etapy technicznego przygotowania produkcji mu-
sza byé pod wzgledem ekonsmicznym sprawdzone i uzasadnio-
ne. Nie wolno pozostawiaé sposobu wykonania ani przypadko-
wi, ani chwilowemu natchnieniu technologa-warsztatowca, lecz
przebieg prac musi by¢ dokladnie opracowany wg zasad ekono-
micznej produkcji, opartych na planowaniu kolejnosci robdt
w oznaczonym z goéry czasie, po znalezieniu najtanszej metody
produkcji dla zadanego wyrobu.

Zagadnienie technicznego przygotowania produkcji w za-
kiadach graficznych winno byé opracowane w postaci instruk-
cji szczegbdlowych dla dzialu techniczno-produkcyjnego wraz
z wzorami karty operacyjnej, kalendarza produkcji, harmono-
graméw pracy — zewngtrznych i1 wewnetrznych, dyspozycji
materialowej i in. potrzebnych drukéw.

Nalezy rozwazyé, czy w naszym przemyéle mozna przyjaé
zasady stosowane w innych galeziach przemystu w tym za-
kresie.

Przy opracowaniu zasad technicznego przygotowania pro-
dukcji nalezy mieé¢ na wzgledzie, aby w drukarni wprowadzo-
ny byl jeden podstawowy dokument technicznego wykonania
zamoéwienia w postaci karty operacyjno-technicznej, obejmu-
jacej nastgpujace elementy:

1) dane ogdlne dotyczace zamdwienia,

2) opis techniczny zaméwienia z uwzglednieniem kolejnoéci
proceséw (zgodnie z procesami produkcyjnymi),

3) dane dotyczace uzycia maszyny lub narzedzi,

4) norme¢ czasu na poszczegblne operacje,

5) dyspozycje materialowa,

6) terminy rozpoczecia i ukonczenia cykléw produkcyjnych,
uwagi dla kontroli technicznej i nadzoru.
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Instrukcja dotyczaca przygotowania produkcji winna obej-
mowaé te wszystkie prace, ktére musza byé wykonane przez
komérke techniczno-produkcyjng drukarni, od momentu przy-
jecia zamoéwienia, az do jego calkowitego wykonania i wy-
sylki.

Nie mozna nadal tolerowaé istniejacego w niektérych dru-
karniach stanu rzeczy, ze produkcje ,organizuja“ i ,popy-
chaja* techniczni pracownicy wydawnictw. :

~—

0. Organizacja produkcji w wyd:ialach produkcyjnych

W dotychczasowej praktyce drukarn podleglych Centralne-
mu Zarzadowi Przemyslu Graficznego mimo ustanowienia
majstréw nie rozwiazano problemu ich dzialalnosci. Nie spre-
cyzowano w sposob dostateczny ich obowiazkéw i praw, acz-
kolwiek istnieja w tej mierze generalne przepisy. To samo
dotyczy brygadzistéw i bezpoérednich wykonawcéw — robot-
nikéw.

Nalezy w tafncuchu organizacji produkcji wyraZnie ustawié
zadania bezpoéredniego wykonawcy, brygadzisty i majstra.
Uczynié¢ to mozna w formie wiazacych instrukcji odmiennych
dla réinych wydzialéw produkcyjnych drukarni, ktére by
ujmowaly zagadnienia:

1) przyjecia zamdwienia, surowca lub péifabrykatu,

2) prac zwigzanych z wykonaniem procesu produkcyjnego

przy danym zamdwieniu,

Qo

) uzycia maszyny i narzedziz,

) rozdzialu prac na poszczegélnych pracownikéw,

) zapewnienia jakoéci produkeciji,

) nadzorau nad wykonaniem,

) pracy wg karty operacyjnej i harmonogramu,

8) transportu wewnetrznego.

Przedstawiamy te zagadnienia w skrdcie, aczkolwiek maja
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one istotny wplyw na wykonanie i powinny by¢ rozszerzone
w zakresie ustalania miniméw kwalifikacyjnych dla pracowni-
kéw przy wykonywaniu réinych rodzajéw robét.

OUl. Orgunizacja pracy wydzialdw pomocniczo-produkcyjnych

Zdajemy sobie sprawe z tego, ze plynny, bezawaryjny prze-
bieg produkcji w zakladzie zalezy w duzej mierze od dobrze
zorganizowanej pracy wydzialdw pomocniczych, a przede
wszystkim od:

a) magazyndw,

b) warsztatéw,

¢) w mniejszym juz stopniu — od pracy ekspedycji.

Nie rozwigzang dotychczas, a b. wazna funkcje w zakresie
pomocniczo-produkcyjnym spelnia réwniez transport wewne-
trzny.

Dlatego system organizacji produkcji winien ujaé te zagad-
nienia w formie szczegbélowych instrukcji dotyczacych pracy:
magazynow, warsztatéw, ekspedycji i transportu wewnetrzne-
go w drukarniach.

A. W zakresiec magazynow nalezy:

1) ustali¢ szczegélowo ich zadania,

2) organizacj¢ stuzby magazynowej,

3) opracowa¢l zasady przyjmowania, przechowywania i wy-
dawania surowcéw i materialéw pomocniczych, jak réw-
niez ewidencjonowania ruchu i stanu papieru.

B. W zakresie pracy warsztatéw.

Nalezy ustali¢ zadania w zakresie konserwacji, przegladu
i drobnych remontéw urzadzen ruchowych.

C. W zdkresie ekspedycji usialié zadania:

1) przyjmowania nakladu do wysylki,
2) opakowania prac wysylkowych.

D. W zakresie transportu wewngtrznego

Nalezy opracowaé system organizacji transportu wewnetrzne-
go z punktu widzenia:

1) potrzeb produkcyjnych,

2) powierzchni zakladu,

4) wydajnosci $rodkédw transportu,
5) nosnoéci,
6) kosztéw transportu.

)
)
3) postaci fizycznej towaru,
)
)

Wymienione zagadnienia musza byé odpowiednio zestrojo-
ne z organizacja produkcji, a rola ich musi byé w stosunku
do produkcji stuzebna.

UIl. Organizacja kontroli technicznej

Dobra jakoéé¢ produkeji zalezy od szeregu czynnikéw zacho-
dzacych w produkcji. Mozna by do nich zaliczyé:
1) dobre oryginatly,
) nalezyte wyposazenie lechniczne drukarni,
) wykwalifikowanych pracownikéw,
) surowiec i materialy,
kontrole techniczna.
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Rola kontroli technicznej w systemie organizacji produkcji
jest niepoélednia. Kontrola techniczna zapobiega nie tylko wy-



puszczaniu brakéw, ale réwniez dazy do usuwania przyczyn
ich powstawania, a tym samym do ulepszenia organizacji pro-
dukcji.

W zakladach graficznych nalezy ustawié prace kontroli
technicznej w ten sposéb, aby w pelni i stale dokonywana
byta kontrola:

a) wstepna,

b) miedzyoperacyjna,

c) koncowa
przy dazeniu do zautomatyzowania proceséw kontroli, aby nie
stala si¢ ona czynnikiem hamujacym wykonanie cyklu pro-
dukey jnego.

Nalezy opracowa¢ instrukcje, ktéra by wyraznie wskazywa-
la na zadania kontroli techniczej i sposoby oraz miejsca jej
wykonywania.

VIII. Organizacja nadzoru produkcyjnego

Zagadnienie zarzadzania zakladem graficznym, a w szcze-
go6lnoéci zagadnienie zarzadzania produkcja, wymaga w prze-
my$le graficznym teoretycznego opracowania.

W szeregu zakladéw zamiast wspéldziataé, écieraja sie wply-
wy 1 dyspozycje produkcyjne gléwnego inzyniera, jego asy-
stenta (dyspozytora) oraz majstra i brygadzisty, jak réwniez
komérki techniczno-produkecyjnej. Tego rodzaju sytuacja nie
wplywa dodatnio na harmonijna prace wydzialéw produk-
cyjnych.

Nalezy opracowaé instrukcj¢ w sprawie nadzoru produkeyj-
nego, ktéra by §cisle normowala prawa i obowiazki oséb ma-
jacych wplyw na dzialalno§é¢ produkcyjna zakladu z uwzgled-
nieniem zasady jednoosobowego kierownictwa i pelnej odpo-
wiedzialno$ci za wydane dyspozycje.

IX. Obieg dokumentacji technicznej

Jak juz wspominaliSmy, znane sa w przemysle wypadki, ze
zaklady zasypywane sa nadmiernymi ilo$ciami zbednych nie-
raz dokumentéw technicznych. Réwniez i obieg ich pozosta-
wia duzo do zyczenia. Od szeregu lat obserwujemy palaca po-
trzebe opracowania dokumentacji technicznej w naszym prze-
mysle — pozostawienia dokumentéw najniezbedniejszych i wy-
rugowania wszelkich przejawéw biurokratyzmu.

Zadanie to wiaze si¢ z zagadnieniem organizacji produk-
cji, gdyz jest jednym z jej $rodkéw dzialania.

Nalezy przeto opracowaé na podstawie badan i studiéw oraz
istotnych potrzeb drukari wlaéciwa dokumentacje techniczna
oraz ustali¢ jej obieg w zakladzie. Jest to praca b. wazna,
wymagajaca duzej znajomoéci funkcjonalnosci calego zakladu.

X. Udzial komdrek przedsiebiorstwa w organizacji produkcji

W poprzednich punktach przedstawiliémy te zagadnienia,
ktére w systemie organizacji produkcji wymagajg opracowa-
nia. Jest rzecza jasna, ze opracowal te zagadnienia nalezy nie
w oderwaniu od przyjetych juz i obowiazujacych sposobdéw
zarzadzania, lecz we wzajemnym powiazaniu. Mamy tu na my-
§li przede wszystkim dziatalno$é nast¢pujacych komérek przed-
sichiorstwa:

1) planowania,

2) organizacji pracy i plac,
3) ksiegowoéci,

4) zaopatrzenia,

5) gléwnego mechanika,

6) kontroli technicznej
ktére wypracowaly juz w czedci swoje systemy 1 ktére w wielu
wypadkach z powodzeniem stuza podstawowemu zadaniu uspo-
fecznionego przedsigbiorstwa, a mianowicie: wykonania planu
iloSciowego przy najnizszym nakladzie pracy, najmniejszych
nakladach $rodkéw pienigznych i przy zachowaniu najwyz-
szej jakosci.

&

Przedstawione zadania, jakie czekaja nas na odcinku orga-
nizacji produkcji w przemy$le graficznym, sa b. rozlegle
i skomplikowane. Nalezy podchodzié do nich z cala sumien-
noécia i olbrzymim zasobem wiedzy technicznej i ekonomicz-
nej. Sa one jednocze$nie w duzej mierze palacymi potrzeba-
mi zakladéw graficznych, ktére same nie moga przej$é na wyi-
sze formy organizacji produkcji. Prace te powinny poprzedzié
wnikliwe studia i badania, jak réwniez szeroka dyskusja ak-
tywu gospodarczego zakladdéw graficznych. W pracach tych
nalezy rowniez wykorzystaé do$wiadczenia innych galezi prze-
mystu oraz osiagnigcia przemyslu graficznego za granica.

Koordynacja planow wydawniczych
z planami przemystu graficznego

Poglebiajace si¢ z roku na rok zasady planowania w na-
szej gospodarce narodowej, uzupelnione bogatym do$wiadcze-
niem plynacym ze Zwiazku Radzieckiego, znajduja swoje od-
bicie w metodach planowania stosowanych w przemyéle gra-
ficznym 1 w wydawnictwach.

Organiczne powiazanie pracy wydawnictw i zakladéw gra-
ficznych zostaly podkre$lone jeszcze silniej przez stopniowe
zmiany organizacyjne, ktére w rezultacie spowodowaly miedzy
innymi utworzenie z koncem roku 1951 Centralnego Urzedu
Wydawnictw, Przemystu Graficznego 1 Ksiggarstwa. Jedna
z wytycznych pracy Urzedu jest oprécz spraw bezpos$redniego
zarzadu przedsiebiorstwami wydawniczymi 1 przemyslu gra-
ficznego koordynacja planéw instytucji wydawniczych w po-
wigzaniu z przemystem.

Te sprzyjajace warunki organizacyjne umozliwily podjecie
szeregu zamierzen idacych w kierunku:
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a) zacie$nienia i uregulowania warunkéw wspélpracy dru-
karh z wydawnictwami, g

b) powiazania planéw przedsiebiorstw wydawniczych i poli-
graficznych na bazie wspélnych wskaznikéw planu i jego
realizacji.

Przedmiotem dalszych rozwazan bedzie préba oceny osia-
gnietych dotychczas rezultatow w dziedzinie koordynacji pla-
néw przedsigbiorstw wydawniczych 1 przemyslu graficznego
oraz wysunigcie nowych probleméw, ktére powinny w nie-
dalekiej przyszloéci znalezé swoje odzwierciedlenie w zmianach
i usprawnieniach metod planowania obu galezi naszej gospo-
darki.

Jako punkt wyjsciowy dla powiazania wydawcéw z drukar-
niami obrano ogdlnie obowiazujaca w naszym systemie gospo-
darczym zasadg¢ zawierania uméw planowych miedzy jedno-
stkami gospodarki uspolecznionej.



W zarzadzeniu Nr 6 Prezesa CUWPGIK z dnia 25 stycznia
1952 roku w sprawie ogélnych warunkéw wspélpracy miedzy
instytucjami wydawniczymij i drukarniami przy druku niepe-
riodykéw ujeto zasady 1 warunki ogdlnej rocznej umowy pro-
dukcyjnej, zawieranej bezposrednio przez wszystkie bez wy-
jatku wydawnictwa oraz zaklady graficzne podlegle lub nadzo-
rowane przez Urzad (CZPG, DSP, LSW). W my$l zalozen
powyiszego zarzadzenia kazdy wydawca ma zapewnione wy-
konanie planu w jednej lub wigcej drukarh, a wydawcy
i drukarnie obowigzane sa do zawarcia ogélnej rocznej umowy
produkcyjnej, ktéra dla zaktadu poligraficznego bedzie rocz-
nym planem produkcyjnym lub jego czeécia (w zaleznoéci od
posiadanej zdolnosci produkcyjnej). Ogélna roczna umowa
zawiera w sobie nastepujace elementy w formie wskainikéw
(bez tytuléw):

a) sktad w arkuszach drukarskich z podzialem na linoty-

powy, reczny i monotypowy,

b) druk liczony w odbitkach arkuszy drukarskich w rozbiciu

na format A i B,

c) klisze w centymetrach kwadratowych (siatkowe i kresko-

we),

d) S$redni i globalny naklad,

e) rodzaje prac introligatorskich (broszury, oprawy twar-

de, szycie niémi lub drutem),

f) wklejki (ilo§¢ wklejek) itd.

Za wsp6lnym porozumieniem wydawca i drukarnie dziela
roczne umowy na plany kwartalne i miesieczne, gdzie podaja
wedlug tytuléw dalsze dodatkowe dane opracowania technicz-
nego, jak format wydawnictwa, technika druku, stopien utru-
dnienia skladu, blizsze okrelenie oprawy.

Przy ocenie praktycznego zastosowania w terenie tej formy
synchronizacji planu zakladow graficznych z planami wydaw-
niczymi cbok niewatpliwie pewnych dodatnich wynikéw, ida-
cych w kierunku podbudowania realnymi zaméwieniami wiel
koéci produkcyjnych w drukarni (w czeéci dotyczacej nieperio-
dykdéw), nalezy podkreélié nastgpujace ujemne cechy, ktére
w znaczioej mierze oslabily projektowane osiagniecia. Do za-
sadniczych usterek nalezy miedzy innymi to, ze:

a) wydawnictwa okre§laly w umowie wielko$¢ swojej pro-
dukcji towarowej (na bazie planu tematycznego), co nie
pokrywa si¢ z wielkoécia produkcji globalnej zakladu
graficznego;

b) bezpoérednie zawieranie uméw wprost z drukarniami
powodowalo niewla$ciwe obcigzenie portfelem zaméwien
jednych zakladéw przy niewykorzystywaniu w pelni
zdolno$ci produkcyjnych w innych przedsigbiorstwach;

¢) system umdéw produkcyjnych nie wiazal si¢ bezposrednio
z metoda planowania rocznego czy kwartalno-miesigczne-
go zaréwno w przedsiebiorstwach wydawniczych jak
i w zakladach graficznych;

d) nie przeprowadzano konsekwentnej kontroli realizacji
obowigzku zawierania umoéw, przez co przez rok 1952
akcja ta nosila raczej charakter dorywczy, a w niekté-
rych wypadkach po prostu zaniechano wykonania tego
zarzadzenia.

Do przyczyn lezacych poza sfera dzialania obu zaintereso-
wanych kontrahentéw naleza réwniez trudnosci, wynikajace
z odmiennych zasad planowania przyjetych w wydawnictwach
i w przemyS$le graficznym oraz spéinione terminy zatwierdza-
nia szczegélowych planéw techniczno-ekonomicznych (prakty-
cznie pod koniec I pélrocza roku 1952).

W roku 1953 na skutek dostrzezonych usterek prowadzono
w dalszym ciagu prace majace na celu poglebienie i uspraw-
nienie metod planowania, zaréwno w przemysle graficznym,
jak i w przedsiebiorstwach wydawniczych. W metodologii
planowania przemystu graficznego nastepuje ugruntowanie

i dalsze rozbicie planu produkcji (ilosciowo-wartosciowe) na
grupy asortymentow:

A — ksigzki, gdzie wchodza tylko wydawnictwa nie-
periodyczne (ksiazki i broszury) w grupach bibliograficznych
od 1 do 7 zgodnie z umowami szczegélowymi;

B — gazety (dzienniki);

C —czasopisma, gdzie wchodza pozostale gazety oraz
czasopisma, ktérych tytuly zaliczone sa do panstwowego planu
wydawniczego w zakresie periodykow;

D — akcydensy, gdzie umieszcza si¢ pozostala pro-
dukcje pionu graficznego (wszystkie inne druki, ktérych nie
planuje sie w A, B, C oraz produkcja biletéw, paragonéw, to-
rebek, opakowania PMT i inne).

Powyisze rozbicie planu produkcji na podane grupy asorty-
mentowe A, B, C, D ze $cistym okre§leniem klasyfikacji zbli-
zylo bardzo wielkosci panstwowego planu wydawniczego w za-
kresie nieperiodykéw (odpowiednik czeéci ,,A”) 1 periodykéw
(odpowiednik czesci ,,B“ i ,,C”) z wykonywanymi ustugami
przez calo$é przemystu w skali krajowej.

Logicznym uzupelnieniem i konsekwencja rozbicia planu pro-
dukcji zaktadu graficznego na A, B, C, D jest poglebienie i usy-
stematyzowanie obowigzku zawierania uméw planowych, za-
warte w zarzadzeniu Nr 118 Prezesa Centralnego Urzedu Wy-
dawnictw, Przemystlu Graficznego i1 Ksiggarstwa z dnia 22
grudnia 1952 roku w sprawie wzoru umowy pomiedzy jed-
nostkami organizacyjnymi przemystu graficznego, a instytucja-
mi wydawniczymi na rok 1953. Zarzadzenie to likwiduje bez-
poérednic zawieranie uméw z zakladami graficznymi podle-
glymi CZPG, wprowadzajac dwustopniowo$¢:

a) umowe na wykonanie planu wydawniczego na rok 1953

zawarta miedzy wydawca a CZPG,

b) umowe szczegélowa (w ramach ogélnej zawartej z CZPG)

pomiedzy drukarnia a instytucja wydawnicza.

Na odcinku opracowania danych technicznych umowy wpro-
wadzaja dalsza systematyke i wigksza ilo$¢ elementéw w po-
réwnaniu z praktyka roku 1952,

Dalsze rozbudowanie systemu
obarczanie instytucji wydawniczych sporzadzaniem szczegélo-
wych zaiacznikéw ilustrujacych detale opracowania technicz-
nego ksigzki nie przyniesie -— moim zdaniem — wyrazniej po-
prawy na odcinku koordynacji planéw wydawniczych z pla-
nami przemystu graficznego. Zarysowuje si¢ coraz wyrazniej
potrzeba zmian, gleboko idacych, w metodologii planowania
przemystu graficznego, dzieki ktérym powinno nastapié zhar-
monizowanie planéw wydawniczych i drukari. Jako generalne

umdéw planowych oraz

wytyczne nalezaloby przyjaé:

a) wprowadzenie jednolitych naturalnych jednostek produk-
cyjnych zamiast dotychczasowego systemu faz produkcji
(sktad, odbitki, godziny introligatorskie czy proceséw
przygotowawczych);

b) umieszczenie w planie techniczno-ekonomicznym przed-
siebiorstwa wydawniczego odpowiedniego wycinka umo-
7liwiajacego na podstawie zawartych w nim danych
budowe planu produkcji drukarni;

Zmiana ta, pomimo to, ze wywola prawdziwy przewrét
w metodologii planowania graficznego, jest koniecznoscia na
dzisiejszym etapie, ponicwaz uproéci znakomicie proces kon-
troli powstawania wydawnictwa (nieperiodyka czy periodyka)
oraz pozwoli na prawidlowe ksztaltowanie si¢ wielkoéci pro-
dukcyjnych przemystu i wydawnictw w planach rocznych czy
perspektywicznych. To samo dotyczy réwniez produkcji akcy-
denséw, gdzie uwidacznia si¢ cecha centralizacji, okreélona
w zadaniach, ktére ma zrealizowaé Centrala Wydawnicza Dru-
kow.

Zasada wspdlnych jednostek naturalnych, stosowana w Zwia-
zku Radzieckim, pozwala réwniez na prawidlowa kontrolg wy-

- konania planéw wydawniczych przez drukarnie, co przy obec-
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nym systemie sprawia wiele trudnoéci, nieraz nie do przezwy-
ciezenia. Takze jednostki naturalne uzupelnia znakomicie nasze
planowanie i wykonanie w asortymencie. Uniknie si¢ przez
to w wielu wypadkach pogoni za tak zwana produkcja ,,droga*
w cenach niezmiennych (dla zachowania wskaznika wydajnosci
pracy), czy tez ,,wysoka“ w cenach zbytu (dla utrzymania aku-
mulacji). Tego rodzaju zjawiska sa nieuniknione przy wzrasta-
jacym pestepie technicznym, ktéry w wielu wypadkach burzy
ustalone wspdlczynniki miedzy cena biezaca a niezmienna,
powodujac — pomimo zmudnych przeliczen — nieoczekiwane
komplikacje. Typowym przykladem jest ,ucieczka™ od prac
introligatorskich, wywotana miedzy innymi nisko ustawiona
cena za godzing pracy.

Wprowadzenie jednostek naturalnych w metodologii plano-
wania przemystu graficznego — zdaniem moim — powinno
odby¢ sie stopniowo, co w konsekwencji sprowadza si¢ do
nastepujacych etapéw:

a) réwnolegltego wprowadzenia systemu jednostek natural-
nych w planowaniu i sprawozdawczoéci z produkcji, pozosta-
wiajac jednoczes$nie dotychczasowe metody w planie komplek-
sowym. W roku 1954 jednostki te powinny by¢ wprowadzone
w czedci ,,A“, obejmujacej nieperiodyki w grupach bibliogra-
ficznych od 1 do 7. Poniewaz zmiana jednostek produkcyjnych
odbija sie¢ gleboko w kosztach i wskazniku wydajnoséci pracy,
nalezy w tym okresie przeprowadzaé préby i analiz¢ wypro-
wadzenia kosztu jednostkowego w wytypowanych zakladach
o przewazajacej czeSci dzielowej;

b) objccia planowaniem i sprawozdawczoécia w jednostkach
naturalnych calej produkeji pionu graficznego zaréwno w cze-
éci ,B i G“ (gazety i czasopisma) oraz w czgéci ,D* (pozo-
stala produkcja). Taki system powinien by¢ wprowadzony
w roku 1955;

c) przebudowanie zasad planowania kosztéw i ksiggowosci
nalezy zakoniczyé w roku 1955, tak aby w roku 1956 w szcze-
gbétowych planach techniczno-ekonomicznych zakladéw graficz-
nych wyeliminowaé catkowicie dotychczas obowiazujaca me-
todologie faz prodkucji i jednostek umownych.

Takie rozlozenie w czasie wprowadzenia zmian metodolo-
gicznych pozwoli z jednej strony na koordynacj¢ planéw wy-
dawniczych w zakresie nieperiodykéw czy periodykéw oraz
akcydenséw z planami produkcyjnymi przemyslu graficznego
w perspektywie nowego planu pigcioletniego oraz umozliwi
po wlasciwym wypracowaniu nowego systemu w szczegélach
technicznych (a zwlaszcza pa odcinku kosztéw) prawidlowa
prace planistyczna w naszym przemy$le. Akcji koordynacyjnej
sprzyja réwniez w powaznej mierze stopniowa typizacja dru-
kard z jednoczesna konceniracja wspélpracy wydawnictwa
z kilkoma zaledwie zakladami graficznymi.

Na bazie tych ogélnych zalozen mozna przyjaé nastepujace
metody planowania w roku 1954, ktére pozwola na wiasciwe
skoordyncwanie panstwoweg> planu wydawniczego w zakresie
nieperiodykéw z planem produkcji zakladéw graficznych
w czesci , A (dzietowej).

Zgodnie z przyjeta metodologia planowania w instytucjach
wydawniczych synchronizowaniu podlega produkcja towarowa
(tematyczny plan wydawniczy na dany rok), okreslona w na-
stepujacvch wspélnych elementach produkcyjnych, a miano-
wicie: tytuly, arkusze skladu wydawnicze i drukarskie (facznie
z gratisami) oraz ilo§¢ opraw sztywnych. Zasadniczym wy-
mogiem jest tu wspélne okre$lenie momentu, w ktérym uwaza
si¢ produkcje za zakonczona. Za najstusznejsza uwaza si¢ za-

sade, ze w momencie nadania catkowitego rozdzielnika (do .

Domu Ksiazki, innego dystrybutora czy ewentualnie na sklad
zleceniodawcy) nastepuje zakonczenie statystyczne i ksie-
gowe procesu produkcji ksiazki w wydawnictwie i w dru-
karni. Po tej mysli idzie jedno z ostatnich zarzadzeh CUW
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oraz szczegblowe przepisy wykonawcze wydane w tej
sprawie przez CZPG (Zarzadzenie Prezesa CUWPGIK Nr 63
z 23 lipca 1953 roku, oraz zarzadzenie Nr 49 CZPG z 23
wrzeénia 1953 roku). Dalszym wymogiem jest lokalizacja zle-
ceniobiorcéw (drukarf) juz na etapie zbiorczego projektu w
planach wydawniczych. Te dwa elementy pozwalaja na do-
kladne okre$lenie planéw produkcji w czesci dzielowej za-
kladéw graficznych w zalezno$ci od zalozonych wielkoéci pla-
nu wydawniczego. W konsekwencji nastepuje wzajemna wspél-
zalezno$¢ planu, zaréwno w instytucjach wydawniczych, jak
i w drukarniach, co pozwoli takze na wspdlng kontrole wyni-
kéw sprawozdawczoéci. Pewna nowoécia bedzie tu wysuniecie
na pierwszy plan w przemyséle produkcji towarowej jako mier-
nika wykonania nakre$lonych zadan planowych, a nie — jak
dotychczas — produkcji globalnej. Bedzie to naturalnym
bodZcem do realizacji zadan w zakresie produkcji gotowej
przeznaczonej dla konsumenta, podczas gdy przy obecnym sy-
stemie pilanowania i premiowania, za wykonanie planu uwaza
si¢ sumg faz produkcji w jedostkach umownych przeliczona
na ceny niezmienne. Niejedrokrotnic mozna bylo zaobserwo-
waé zjawisko nawet do$é wysokiego przekraczania plandw,
a rynek nie otrzymywal masy spodziewanych wyrobéw goto-
wych. Finansowo wyrazalo si¢ to w dysproporcji miedzy
wielko$cia produkcji globalnej, a realizacja przy zamrazaniu
znacznych sum we wzrastajacej bez uzasadnienia produkcji
w toku. Ogélna koordynacja obu pionéw: wydawniczego i gra-
ficznego w skali panstwowej (w Narodowym Planie Gospodar-
czym) nie wystarcza dla harmonijnej wspélpracy i wzajem-
nego powiazania rocznego planu konkretnego wydawnictwa ze
§wiadczacymi uslugi drukarniami. Wymagany tu jest krok ze
strony wydawnictw w kierunku poglebienia dotychczas obo-
wiazujacego systemu planowania przez rozszerzenie, a wtasci-
wie wprowadzenie systemu wskaznikéw okreélajacych plan
produkcji towarowej od strony technicznego wykonania.
Z gbry odrzucié¢ trzeba tu nickiedy przejawiajace sie tenden-
cje do nadmiernego rozbudowania tej czeéci planu wydaw-
nicznego masa szczeg6likéw, potrzebnych w harmonogramach
na poszczeg6lny tytul, a nie w rocznych planach. Nasuwa sie
tu mysl, ze tego rodzaju nastawienie ze strony niektérych pra-
cownikéw przemystu graficznego wywolane jest pewna nie-
checia do wprowadzenia jednostek naturalnych, poniewaz obec-
ny system stwarza lepsze warunki do ,lawirowania“ planem
i jego realizacja.

Szczegdlowy roczny plan techniczo-ekonomiczny przedsie-
biorstwa wydawniczego w swojej czebci produkcyjnej zawie-
ra¢ powinien minimum elementéw opracowania technicznego,
niezbednych dla drukarni do ustalenia planu produkcji towa-
rowej w czesci ,, A%, Krétkotrwale doswiadczenia w tym wzgle-
dzie wykazuja, ze wymogi drukar powinny ograniczyé sie
do nastepujacych elementéw:

a) podzial calej produkcji na techniki druku (typografia,

offset, rotograwiura),

b) iloéé tytuldw,
c) objetoé¢ w arkuszach wydawniczych i drukarskich,

d) ilos¢ arkuszy skladu (reczny, linotypowy, monotypowy)
wraz z przecigtnym stopniem utrudnienia,

e) procent druku z matryc,

f) ilo§¢ odbitek arkuszy druku (w tym 9o robdét wykony-
wanych na specjalnych gatunkach papieru, np. pelur, kre-
dowy papier o gramaturze 100,

g) ilo$¢ klisz kreskowych lub siatkowych,

h) /o kolorowosci i ilo§é wklejek,

i) ilo4¢ opraw twardych (wg numeréw cennika graficz-
nego),

j) 1iloéé broszur (szycie niémi, drutem).



Aby oba plany mogly byé¢ nalczycic skoordynowane, wycinek
techniczny planu wydawniczego musi byé opracowany uprzed-
nio przynajmnicj na dwa tygodnie przed przystapieniem dru-
karni do sporzadzania szczegélowego planu produkcji.

Reasunmujac powyisze wywody trzeba mieé na uwadze, ze
przed aparatem ekonomicznym w zakltadach graficznych, a w
szczegblnoéci przed planistam: stana powaine zadania, polega-
jace na wszechstronnej analizie dotychczas ujawnionych bra-
kéw w systemie planowania 1 kontroli wykonania produkcji,
wskaznikéw wydajnosci . pracy czy kosztéw jednostkowych.
Ujawnionych dysproporcji i niedomagan nie mozna usunaé tyl-

ko na drodze zasadniczej zmiany metodologii planowania.
Pomoca tu bedzie poglebienie systemu planowania wewnatrz-
zakladowego, wprowadzenie rozrachunku miedzywydzialowego
(zecernia, maszynownia, introligatornia), ustalenie wskaznikéw
wydajnoéci pracy w poszczegélnych wydzialach oraz wyliczenie
kosztu catkowitego poszczegdlnego wyrobu.

Dazenia naszego aktywu gospodarczego ida przeciez w re-
zultacie w kierunku pelniejszego wykorzystania zdolnoéci pro-
dukcyjnych zakladéw graficznych przy wykonaniu zaplanowa-
nego asortymentu o wspélnej jakoSci technicznej, a zarazem
maja na celu dalsza obnizke kosztéw wlasnych i wzmozenie

dyscypliny finansowej. J. Bednarck

Znaczenie wspolzawodnictwa miedzyzakladowego
o najlepiey wykonana ksiazke

Zarzad Gléwny Zwiazku Zawodowego Pracownikéw Kultury
podjal bardzo szcze$liwa inicjatywe zorganizowania w ogol-
nych ramach wspélzawodnictwa takze wspélzawodnictwa mie-
dzyzakladowego o najlepiej wykonana ksiazke, podniesienie
bowiem jako$ci szaty graficznej ksiazki polskiej jest — ze
wzgledu na staly rozwoj czytelnictwa i coraz wyzszy poziom
kulturalny naszego spoleczefistwa — zagadnieniem bardzo
istotnym.

Nowa forma wspélzawodnictwa ma na celu pobudzenie pra-
cownikéw przemysiu graficznego do wickszej troski o wykona-
nie naszych ksiazek.

Zarzad Gléwny Zwiazku opracowal wytyczne do wspélza-
wodnictwa o najlepiej wykonana ksiazke 1 wprowadzil je
z dniem 1.VII. 1952. W realizowaniu zadan, jakie tego rodzaju
wspblzawodnictwo naklada, napotykano jednak na pewne trud-
no$ci, ktére sprowadzaja si¢ do trzech zasadniczych momentéw:

a) brak dobrej orgamizacji i kontroli wykonywania wszyst-
kich proceséw technologicznych,

b) brak koordynatora calo$ci prac zwiazanych z wykonaniem
ksiazki,
¢) brak wspoétudzialu przedstawicieli wydawnictw.

Nalezy stwierdzié, ze zaintcresowanie wspdélzawodnictwem ze
strony przedsiebiorstw jest niedostateczne. W drugim pélroczu
1952 r. bralo udzial tylko 14 przedsiebiorstw, natomiast w I
polroczu 1953 r. liczba ta wzrosta do 19. Poza dwoma zakta-
dami byly to przedsigbiorstwa podlegte C.Z.P.Graf. Ze wzgle-
du na trudnoéci natury technicznej dokonywano pélrocznych
podsumowan wynikéw, zamiast — jak to przewiduje regula-
min — kwartalnych.

Wyniki dwésh podsumowan za II pélrocze 1952 i I pétro-
cze 1953 przedstawiaja si¢ nastepujaco:

IT péirocze 1952 r. Do oceny nadestano ogétem 89 ksiazek
z 11 przedsiebiorstw. Oceny co do wykonania poszczegélnych
elementéw ksiazki, jak skfad reczny i maszynowy, tamanie
i nadanie formy graficznej kolumnie przez metrampaza, przy-
rzad i druk, prace introligatorskie, prace dzialéw specjalnych
oraz calo§ci wykonanej ksiazki dokonaly powotfane komisje fa-
chowe. Whnioski i ocena komisji fachowych zostaly zaopinio-
wane na zwolanej naradzie przez przedstawicieli C.U.W-u,
C.Z.P. Graficznego, ,,Czyteinika“, PWRIL, ,Ksiazki-Wiedzy*,
»Naszej Ksiegarni” takie z punktu widzenia wydawnictw.

W rezultacie przeprowadzonej analizy 40 ksiazek otrzymalo
oceng dobra, 39 — dostateczna, 10 — niedostateczna. Do wy-
réznienia zakwalifikowano 10 ksiazek.

Z liczby 10 zakwalifikowanych do wyrdznienia przyznano:

1. W kategorii ksiqick masowych w sztywnej oprawie —
za ksiazk¢ pt. ,.Lenin — dzieta” tom 24 (wyd. Ksiazka-Wiedza)
wykonana przez pracownikdw Torufiskiej Drukarni Dzielowe;]
w Toruniu — dyplom uznania i nagrode w wysokosci 3 000
zlotych.

2. W kategorii ksiqick naukowych w zwyklej oprawie —
za ksiazke pod tytulem ,Stomatologia Zachowawcza® (wyd.
PZWL) wykonana przez pracownikéw Drukarni Narodowej
w Krakowie — dyplom uznania.

3. W kategorii ksigiek specjalnych i kolorowych — za ksiazke
pt. ,,Architcktura Polska® (wklestodruk) wyd. PW.T. i ksiazce
pod tytulem , Wasaty psotnik™ (offset) wyd. ,Nasza Ksiegar-
nia“ wykonanych przez zespoly pracownikéw Zakladéow Gra-
ficznych im. M. Kasprzaka w Poznaniu — dyplom uznania.

Listy pochwalne przyznano:

1. Za ksiazke pt. ,.Jacck Kula“ (sztvwna oprawa) wyd. ,,Na-
sza Ksicgarnia® wykonang przez pracownikéw Torunskich Za-
ktadéw Graficznych.

9. Za ksiazke pt. ,,Pomologia Polska* {sztywna oprawa) wyd.
PWRiL wykonana przez pracownikéw Drukarni ,,Nowa Epo-
ka* w Pydgoszczy.

3. Za ksiazki pt. ,,Polska Ludowa i jej mlodziez” (sztywna
oprawa), ,Swiatlo nad ziemia® (oprawa zwykla), ,.Droga
Szczorsa ¢ (oprawa zwykla) oraz ,,Maria” wyd. ,Ksiazka-Wie-
dza“, wykonane przez pracownikéw Torunskiej Drukarni
Dzielowej.

Poza tym przyznano list pochwalny zalodze Drukarni Nauko-
wej we Wroclawiu za staranno$¢ wykonywanej produkcji.

Jezeli chodzi o I pdlrocze 1933 r., to rezultaty sa nastgpujace:

Nadestano ogétem 288 ksiazek. Oceng przeprowadzono na
zasadach zastosowanych w I ctapie. W rezultacie przeprowa-
dzonej analizy 38 ksiazek ofrzymalo oceng powyiej dobrej;
204 — dobra i 4€ dostateczna. Do wyrbinienia zakwalifiko-
wano 7 ksiazek, przyznajac nast¢pujace nagrody:

1. W kategorii ksiqiek w s:tywnej oprawie — za ksiazke
,Biologia ogdélna“ (Wyd. Lekarskic) wykonana przez pracow-
nikéw Torunskiej Drukarni Dzielowej w Toruniu — dyplom
uznania i 2 000 zi.

2. W kategorii ksiqick beletrystycznych w zwyklej oprawie
za ksiazke ,)W pustyni i puszczy” (Wyd. PIW) wykonana
przez pracownikéw Drukarni Wydawniczej w Krakowie — dy-
plom uzaania i 1500 zk

8. W kalegorii ksiqick naukowych w oprawie zwyklej i szty-
wnej — za ogblna dobra jako§¢ eksponatéw wykonanych przez
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pracownikéw Wroclawskiej Drukarni Naukowej — dyplom
uznania i 2 000 z1.

4. W hategorii ksiqiek specjalnych — za ksiazke ,Pie¢ wie-
kéw malarstwa polskiego” wykonana przez pracownikéw Dru-
karni Narodowej w Krakowie — dyplom uznania i 2000 zl.

5. List pochwalny przyznano pracownikom Zaktadéw Gra-
ficznych im. M. Kasprzaka za wykonanie ,Bajki z tematdw
Ezopa“ wyd. ,Naszej Ksiegarni* oraz

6. Dyplom wyréinienia pracownikom Torunskiej Drukarni
Dzielowej za wykonanie ksiazki pt. ,.Giordano Bruno przed
trybunalem rewolucji* wyd. .Ksiazka-Wiedza".

Najwyiszej nagrody w postaci dyplomu uznania i sumy
5000 zI nie przyznano i tym razem zadnej z nadestanych ksia-
zek.

Z powyzszych danych wynika, ze zainteresowanie ta forma
wspblzawodnictwa wzrosto w I pétroczu 1953 r. w poréwna-
niu z II pélroczem 1952 r. Réwniez nalezy stwierdzié, ze poziom
techniczny i jakoSciowy nadsytanych eksponatéw poprawil sig,
jednakze nadal nie znajduje si¢ w zadnym stosunku do istnie-
jacych mozliwosci technicznych i produkcyjnych bedacych
w dyspozycji przedsicbiorstw. Nadestane eksponaty — poza
malymi wyjatkami — wskazuja, ze nie byly przedmiotem opieki
i uwagi ze strony kierownictwa, pracownikéw produkcyjnych
i dozoru technicznego.

W wiekszo$ci nadestanych egzemplarzy mozna stwierdzi¢ na-
stepujace defekty: sktady wykazuja nieréwne justowanie wier-
szy, uszkodzone oczko czcionki spowodowane zla konserwacja
matryc i zlym metalem, nieprawidlowe przenoszenie wyrazéw,
wadliwa adjustacj¢ stronic i nieodpowiedni dobér czcionki;
w druku wystepuje brak dobrego przyrzadu formy, szczegdlnie
klisz oraz niejednolite nasilenie farby. Najwiecej bledéw stwier-
dzono jednak w pracach introligatorskich: niedokladne fal-
cowanie, niedbatle zszycie, zle przygotowanie bloku ksiazki i nie-
réwne obciecie, nieakuratne przygotowanie oktadki i wadliwe
umieszczenie bloku ksiazki w oktadce.

Jezeli chodzi o wyréznione egzemplarze, to w kilku wypad-
kach wykazuja one, ze wysoki poziom techniczny jest mozliwy
do osiagniecia przez roztoczenie wiekszej kontroli przy wszyst-
kich procesach produkcyjnych.

Ksiazka ,Lenin®“ wykazuje czysty sklad maszynowy, dobra
prace metrampaza, bardzo dobre kalandrowanie i odlewy oraz
przyrzad, jak réwniez dobra sztywna oprawe. Natomiast w kil-
ku wypadkach stwierdzono n’erdwnomierno§¢ w nasileniu farby
zadrukowanych arkuszy oraz tzw. ,skaczace paginy". Ostatnie
zjawisko wystepuje réwniez w ksiazce ,,Biologia ogélna“. Poza
tym reszta elementdéw jest bez zarzutu.

Na wysokim poziomie wykonana zostala ksiazka ,Pig¢ wie-
kéw malarstwa polskiego”. Tekst wykonany technika typogra-
ficzna, ilustracje — technika wklestodrukowa. Do uzyskania
dobrej jako$ci przyczynit si¢ tu wklad pracy redakeji tech-
nicznej przez dobra dyspozycje i umiejetne rozwiazanie gra-
ficzne caloSci — wlacznie z oprawa. Sklad typograficzny za-
wierajacy bardzo ciekawy uklad graficzny tytulu oraz przy-
rzad i druk, jak réwniez oprawa — bardzo dobre, natomiast
w druku ilustracji znajdujg si¢ drobne usterki.

»Architektura Polska® wykonana w tej samej koncepcji wy-
kazuje réwniez dobra dyspozycje¢ i opracowanie redakcji tech-
nicznej. Druk ilustracji wklgstodrukowych na dobrym pozio-
mie, nalomiast w druku tre$ci typograficznej wstepnej oraz
w skorowidzu miejscowo$ci brak réwnomiernoéci w utrzymaniu
farby. W skladzie nie przestrzegano zasady réwnych odstepdw
miedzy wyrazami, poza tym dysproporcje w marginesach przy
obsktadanych rysunkach oraz zastosowanie zbyt waskiego grzbie-
tu w oprawie.

,.Stomatologia zachowawcza® wykazuje nastepujace braki:
W skladzie nieréwne wiersze, nieréwnomiernie wcigte akapity,
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niedokladnoéé w przyrzadzie i kryciu farba oraz w jednym
wypadku brak pasera przy rysunku dwubarwnym.

Dwie ksiazki matematyczne nadestane przez Wroctawska
Drukarni¢ Naukowa wykazuja dobry sklad matematyczny, na-
tomiast drobne usterki w druku i pracy introligatorskiej. Wresz-
cie w pozycji ,,Sobél i Panna“ stwierdzono nierdwnomierne
krycie farbg oraz niedoktadne falcowanie.

Ze wzgledu na doniosla role, jaka miedzyzakltadowe wspéblza-
wodnictwo o najlepiej wykcnana ksiazke moze speini¢ w two-
rzeniu coraz lepszej szaty graficznej ksiazki polskiej, nalezalo-
by skierowal uwage wszystkich zainteresowanych na wazno$é
tego zagadnienia i oméwié wszystkie te momenty, ktére wply-
waja na poziom techniczny i jako$é¢ produkowanej ksiazki, jak
réwniez przewidzie¢ odpowiednia organizacje przebiegu prac
w tym wspélzawodnictwie w ogéle.

Wspétzawodniczace zespoly powinny sobie zdawaé sprawe
z tego, ze wykonanie ksiazki wysylanej do oceny komisji kwa-
lifikacyjnej winno byé na poziomie wyiszym od przecigtnej
produkcji, jak réwniez poziom ten musi dotyczyé wszystkich
elementiw skladajacych sie na cato§¢ eksponatu, niedociagnie-
cie bowiem w skladzie, lamaniu, druku, oprawie lub innym
elemencie skladajacym si¢ na ksiazke obniza warto$¢ wlozonej
pracy wezystkich zespotéw lub niejednokrotnie ja dyskwalifi-
kuje w ogéle.

Poziom jako$ci nadestanych ksiazek w wigkszoéci wypadkéw
wskazuje na zupelny brak zainteresowania wspéizawodnictwem
tych czynnikéw zaktadowych, ktérych obowiazkiem bylo czuwa¢
nad organizacjg i przebiegiem wykonania poszczegdlnych ele-
mentéw wytypowanych ksiazek. Nalezy przypuszczaé, ze mamy
tu do czynienia z przeoczeniem ze strony kierownictwa i rady
zakladowej.

Dla kazdego drukarza i wydawcy jest zrozumiale, ze wspol-
zawodnictwo o najlepsza szate graficzna ksiazki mieSci w sobie
bardzo gl¢boka tre$é i trudne zadanie, azeby uzyskaé ksiazke
na takim poziomie, ktéry by mégl pretendowaé do nagrody
w konkurencji miedzyzakladowej.

Biorac pod uwage wainos¢ zagadnienia, zaleca si¢ sprawe
tego wspélzawodnictwa postawié jako gléwny punkt na jednej
z narad wytwérezych. Oceng bowiem wykonanej ksiazki, kté-
ra si¢ w duzym stopniu wiaze z klasyfikacja zakltadu na odcin-
ku produkcji w ogdle, niewatpliwie beda sie interesowaé nie
tylko bezposredni wykonawcy ksiazki, bioracy udzial we wspél-
zawodnictwie, lecz réwniez cala pozostala zaloga.

Material na narade, w ktérej powinni wziaé udzial réwniez
przedstawiciele wydawnictw, musi byé odpowiednio przygoto-
wany. Nalezy przewidzieé¢ nastepujace momenty:

1. Dokona¢ wyboru ksiazek, ktére moga byé objete wspol-
zawodnictwem, ustali¢ ich forme wydawnicza i techniczna oraz
zakres wspoéldzialania przedstawicieli wydawnictw, przy czym
w poczatkach ze§rodkowaé uwage na mniejszej ilosci tytutdw.

2. Ustali¢ zakres wspétudziatu kierownictwa zaktadu, pionu
technicznego i czynnika spolecznego w organizacji i kontroli
przebiegu wykonywanych prac.

3. Dobra¢ zespoly techniczne do wykonania poszczegdlnych
elementéw ksigzki.

4. Wyznaczy¢ odpowiedzialnego koordynatora caloéci pracy.

Przejdziemy teraz kolejno wszystkie te elementy, ktére sta-
nowia o wartoéci pracy zespoléw bioracych udzial we wspél-
zawodnictwie.

Wybor czcionki. Przy krytycznej ocenie czynno$ci w poszcze-
gélnych dzialach nad wykonywaniem elementéw sktadajacych
si¢ na calto§é ksiazki w wiekszoSci wypadkéw stwierdzamy brak
koordynacji nad caloScia wykonywanych prac i w rezultacie
otrzymujemy produkt niezharmonizowany i o niskim poziomie
estetycznym, mimo ze poszczegdlne elementy wykonano tech-
nicznie bez zarzutu.
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nionych ksigzek, przestanych przez zakltady graficzne w ramach wspdlzawod-

Ilustracja przedstawia cze$é nagrodzonych i wy
nictwa miedzyzakladowego o ,najlepiej wykonana ksiazke™ w okresie od 1 lipca 1952 r. do 30 czerwca 1953 r.




Zaczyna sie to normalnie od niewla$ciwege wyboru czcionki.
Odnosi sie niejednokrotnie wrazenie, ze nad ta sprawa nikt nie
czuwa i wyboru czcionek dokonuje si¢ zupelnie przypadkowo,
bez uwzglednienia charakteru i przeznaczenia majacej byé wy-
konanej pracy. Podczas gdy w tym samym czasie artysta grafik,
ktéremu polecono wykonaé okladke, inicjaly, ilustracje lub
obwolute do tej samej ksigzki w skupieniu walczyt o najwyz-
szy poziom swej pracy, do ustalenia bardzo wazinego elementu,
jakim jest czcionka, podchodzi si¢ bez zastanowienia, w sposéb
stereotypowy. Artysta grafik dzieki swoim wysokim kwalifi-
kacjom, po rozpatrzeniu szeregu koncepcji i daniu wigkszego
wkladu pracy, wykonatl powierzone dekoracyjne elementy ksiaz-
ki na poziomie bardzo wysokim — jest zadowolony ze swej
pracy i — jak to czesto bywa — sprawa si¢ wigcej nie intere-
suje. Widzimy tu brak odpowiednio ustawionej wspdlpracy
miedzy wydawnictwem a kierownictwem technicznym drukarni.
Nie widzimy tu tez wspoéldziatania metrampaza i akcydensisty
z grafikiem, ktérzy dzieki zdobytemu do$wiadczeniu w swej
codziennej pracy w nadawaniu formy zewnetrznej drukom
mogliby bardzo wiele zdzialaé. Dlatego wskazane jest, azeby
w ustaleniu formy graficznej kolumny ksigzki wspoéldzialal réw-
niez przedstawiciel drukarni z artysta grafikiem lub redaktorem
technicznym wydawnictwa. Ze do sprawy wyboru czcionki nie
przywiazuje sie nalezytego znaczenia, dowodzi praktyka. Nie-
jednokrotnie widzimy, ze po jednej stronie ksiazki umieszcza
sie pickne, stylowo i artystycznie wykonane ilustracje, a po
drugiej — przypadkowy krdj czcionki, bez zwrécenia uwagi
na istniejgce sprzeczno$ci mi¢dzy tymi dwoma elementami. Jest
to bledue. Tak jak grafik, ktéremu powierzono wykonanie
czebcei ilustracyjnej 1 dekoracyjnej, musi dostosowaé charakter
rysunkéw do mys$li autora i treSci ksiazki, tak samo zecer po-
winien zastosowaé kréj czcionki o odpowiedniej linii i odpo-
wiednich szeryfach. Kazda ksiazka wymaga swego wlaéciwego
kroju czcionki. Np. ksiazka powstala z wielkich poczynan
i myéli, obok wykonanych z rozmachem ilustracji wymaga od-
powiedniej czcionki o klasycznych ‘formach. Natomiast do
ksiazki naukowej stosujemy czcionke o formach prostych. We-
sota ksiazka dla dzieci wymaga innego kroju czcionki, anizeli
ksiazka beletrystyczna, reprezentacyjny tom jubileuszowy wy-
maga z kolei innego' charakteru pisma niz tom bibliofilski.
O tych rzeczach méwi sie wiele i czesto, jednakze $§wiadomosé
o zadaniach drukarza na tym odcinku nie przeniknela dosta-
tecznie do dzialéw technicznych 1 hal fabrycznych naszych
przedsiebiorstw.

Z omoéwienia czysto technicznej strony skladéw maszynowych
1 recznych rezygnuje, gdyz ich poziom i jako$¢ zaleza od do-
ktadno$ct 1 sumiennoéci wykonywanych czynnoéci przez pra-
cownikéw, ktérym instrukcje techniczno-produkcyjne powinny
by¢ znane.

Forma typograficzna — lamanie. Fasada najbardziej koszto-
wnego budynku, na wykonanie ktérej uzyto szlachetnego ma-
teriatu 1 marmuru, nie mogtaby swoim rozmachem i pigknoécia
oddzialywaé na widza, gdyby nie wspéldziatala tu umiejetnosé
nadawania form brylom przcz odpowiednio uzdolnionego czlo-
wieka, Podobnym budowniczym na swoim odcinku, ktéry dyspo-
nuje odpowiednimi elementami do formowania, jest meframpaz
wspélnic ze skladaczem akcydensowym. Dobrze przemyslane
i wladciwie ujeta forma typograficzna kolumny byla i jest
podstawa dobrego wygladu technicznego i estetycznego kazdej
ksiazki. T dlatego w obecnych warunkach, gdy przedsiebiorstwa
zostaly zaopatrzone w odpowiedni asortyment pism i urzadze-
nia techniczne, trzeba dbaé ¢ to, azeby poziom produkcji od-
powiadal stworzonym mozliwoéciom.

Czesto spotykamy np. asymetrycznie zlozony giéwny tytut
ksiazki, podczas gdy tytul ochronny (szmuctytul) zostal wy-
justowany poérodku. Jest to niedopuszczalne, tym bardziej ze
uchybienia tego rodzaju maja wiele wariantéw. Np. podpisy
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pod kliszami justowane sa z boku, podczas gdy napisy roz-
dzialéw posrodku. Zdarzajg si¢ takie wypadki, ze zastosowano
nowoczesnie przycigte ilustracje, a tuz obok stosuje si¢ podpisy
i napisy wedlug starych form typograficznych. W wielu wy-
padkach drukuje si¢ ksiazke trzema technikami: typograficzna,
offsetowa 1 rotograwiurowa w dwéch réinych drukarniach
bez zsynchronizowania stylu calosci ksiazki. Forma skladu
podpiséw pod ilustracjami i napiséw na wkladkach rotograwiu-
rowych nie zostala dostosowana do charakteru kolumn teksto-
wych. W innej znéw ksigzce widzimy cigzki, prawie brutalny
sklad tytulu giéwnego, podczas gdy tre§¢ wykonano czcionka
subtelna. Mamy takze wypadki odwrotne, gdzie na druk tresci
uzyto czcionke¢ o liniach zbyt mocnych i wykorzystano ponad
norme plaszczyzne papieru, potegujac przecigzenie. W wy-
padkach wyzej podanych nie dopisal metrampaz, ktéremu brak
byto wyczucia estetycznego, lub — co jest bardziej prawdopo-
dobne — tworzylo tu dwéch pracownikéw obok siebie, kazdy
na swoj sposob, tzn. redaktor techniczny i metrampaz. Ko-
nieczna w danym wypadku wspélpraca ustapila szablonowemu
i nieskoordynowanemu przehiegowi caloéci pracy przy tamaniu.
Nalezy pamictaé, ze trafne i umiejetne rozwigzanie i utrzy-
manie w jednolitym stylu wszystkich nawet drobnych szcze-
goléw w kolumnie przyczynia si¢ do uzyskania dobrej caloici.

Zatem wigcej troski o pickna forme i lepsze rozwiazanie ty-
pograficzne przy lamaniu. Jezeli przy lamaniu brak grafika,
ktéry by czuwal nad estetyka kolumny, powinni uczynié to
metrampaz i redaktor techniczny.

Druk ksiqzki. Wiemy wszyscy, ze wadliwy sklad i zle tamanie
nie moze by¢ wyréwnane przez najlepszy druk. Z drugiej stro-
ny istnicje czesto niebezpreczenstwo, ze caly wklad pracy
sktadacza i metrampaza, ktérzy przygotowali kolumny z calym
pietyzmem i dokladno$cia, zostanie zaprzepaszczony, jezeli
maszynista drukarski nie zatroszczy si¢ o dobre rozstawienie
formy, dobry przyrzad, réwnomierne natezenie farby i czysty
druk. Sklad i druk od poczatku istnienia drukarstwa stanowia
nierozlaczng calo§é, aczkelwisk stanowia odrebne procesy pro-
dukcyjne.

Jest zrozumiale, ze musimy przewidzie¢ oddzielne kryteria
w wartoéciowaniu dla drukéw matych nakltadéw na maszynach
plaskich i nakladéw wielkich na maszynach rotacyjnych. Ksiazki
drukowane na maszynach ptaskich w mniejszych naktadach po-
winny posiadaé techniczng 1 jako§ciowa przewage nad nakla-
dami rotacyjnymi i dlatego przy ocenie nalezy wszystkie wa-
runki tvch dwéch procesow technologicznych uwzglednié.
Jezeli przy druku rotacyjnym, ktéry rozpoznajemy na pierwszy
rzut oka, pewne drobne odchylenia sa dopuszczalne, to druk
z maszyny plaskiej musi by¢ bez zarzutu i powinien odpowia-
da¢ wszystkim warunkom technicznym. Przy druku na maszy-
nach plaskich brak troski i zamilowania do dobrej pracy oraz
niedostateczne kwalifikacje zawodowe maszynisty wychodza na
$wiatlo dzienne. Spisowanie, brudzenie, szary a nie czarny druk,
braki w dokladnoéci registru — to sa grzechy maszynistéw dru-
karskich, ktérzy powoduja w ten spopsdb umniejszenie efektu
wlozonego wysitku przez inne dzialy.

Trudno si¢ tu pogodzi¢ z nagminnym twierdzeniem, ze obec-
nie produkowane farby nie sa w tej jakoéci co dawniej. Grze-
chy popclnione na odcinku nieréwnomiernego utrzymania farby
przy druku sa tak stare, jak sztuka drukarska. Maja one swoje
poczatki juz w okresie pierwszych drukéw i byly zmartwie-
niem i przedmiotem rozwazan dawnych drukarzy.

Dobre i réwnomierne krycie farba przez caly nakltad ksigzki
jest jednym z najistotniejszych warunkéw zwycigstwa we wspél-
zawodnictwie o najlepsza szate graficzna ksiazki; maszyniéci
drukarscy powinni zrobi¢ wszystko, azeby temu warunkowi
uczynid zado§é, gdyz bez ich wkladu pracy nie moze by¢
mowy o dobrze wykonanej ksiaice.



Oprawa ksiq:ki. Jednym z najwainiejszych elementéw skla-
dajacych si¢ na calo§¢ ksiazki jest niewatpliwie jej zbroszu-
rowanie wzgl. oprawa. Pelne zharmonizowanie tomu uzysku-
jemy przez dostosowanie rodzaju oprawy do treéci, jaka ksiaz-
ka zawiera. Ze na tym odcinku istnicje wiele niedociagnigé¢, nie
potrzeba specjalnie podkreilaé. Bardzo czesto widzimy, jak
dobrze opracowana forma typograficzna ksiazki, jej sklad,
tamanie i druk zostaly zniweczone przez niedbala i nieumie-
jetna prace introligatora. Zle falcowanie i szycie oraz wadliwe
zawieszenie w okladke mozna i trzeba usuwad z naszych intro-
ligatorni przez odpowiednia organizacje pracy, kontrole i u$wia-
damianie pracownikéw.

W roku 1953 nasze introligatornie wykonaja powazna ilo$é
opraw twardych. Zostaly przygotowane odpowiednie bazy ze
specjalnym sprzetem, dozwalajacym na zmechanizowanie wielu
czynnoéct wykonywanych dotychczas recznie. Unowoczes$nienie
i zmechanizowanie introligatorni umozliwia i utatwia podejmc-

wanie wsp6lzawodnictwa na odcinku opraw twardych. Wszyst-
kie introligatornie, ktére wykonuja masowe oprawy, powinny
zglosi¢ swdj udzial do wspdlzawodnictwa o najlepsza szate
ksiazki, azeby wykazaé, ze dotychczasowa z trudem wykonywa-
nag oprawe reczng mozna z powodzeniem zastapi¢ produkcja
maszynowa bez uszczerbku dla jej jako$ci. Wprowadzone in-
strukcje techniczno-produkcyjne dla wszystkich czynnosci intro-
ligatorskich sa powazna pomoca w osiaganiu dobrych wynikéw
na odcinku opraw naszej ksiazki.

*

Jak z powyzszego widzimy powazne sa zadania do spelnie-
nia na odcinku wspélzawodnictwa o najlepsza szate graficzna
ksiazki. Ale 1 cel jest pickny — wart zastanowienia i wysil-
kéw tak ze strony wydawcy, jak i drukarza. Zamiarem moim
bylo w tre$ci niniejszego artykulu udowodnié, ze przy dobrej
woli i wysitku istnieja mozliwoéci stalego polepszania szaty
graficznej naszych ksiazek. Jan Karolczak

O tworzeniu zaktadow jedno lub dwuwydzialowych

(Artykut dyskusyjny)

W numerze 11 ,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo™ z 1952 r.
umieszczony byt artykul dyskusyjny W. A. Markusa ,,O zor-
ganizowanym powiazaniu pracy wydawnictw i drukarn®, w kto-
rym autor uzasadnial celowo$é i konieczno$é tworzenia za-
ktadéw graficznych z jednym lub dwoma wydzialami produk-
cyjnymi, zdolnych do wykonywania wylacznie form do druku
w celu poprawy pracy zaréwno wydawnictw, jak i drukarn.
Artykul ten wywolal duza dyskusje.

Kol. Cygielman* z Moskwy uwaza, ze tworzenie za-
ktadéw o uproszczonym profilu produkcyjnym, np. zdolnych
wylacznie do wykonywania form do druku, kryje w sobie duze
mozliwoici  wykorzystania ukrytych rezerw produkcyjnych
w naszym przemyéle. Podaje on nastepujace uzasadnienie tej
tezy:

Na skutek czestego niedotrzymywania terminu harmonogra-
méw dla réznych proceséw w okresie przygotowywania formy
do druku (bywa to z powodu przetrzymywania korekt w wy-
dawnictwach, duzych poprawek redakcyjnych lub autorskich
po wykonaniu sktadu, dodatkowych rewizji itp.) przedsigbior-
stwa pozbawione sa mozliwoéci Scistego i pewnego operacyj-
nego planowania proceséw wykonania formy z zachowaniem
ustalonych terminéw. To z kolei powoduje niedoktadno$é w ope-
racyjnym planowaniu i organizacji pracy w dziale maszyn do
druku 1 w introligatorni.

Utworzenie zakladéw o uproszczonym profilu produkcyjnym
do wylacznego wykonywania form do druku pozwoli na do-
ktadniejsze operacyjne planowanic procesu druku i robét in-
troligatorskich, na lepsze i efektywniejsze wykorzystanie parku
maszyn do druku i sprzetu introligatorskiego.

Oproécz tego centralizacja wszystkich rodzajéw sktadu w za-
ktadzie do wytacznego wykonywania form, gdzie procesy pro-
dukcyjne beda zmechanizowane 1 stopniowo automatyzowane,
zwolni duza powierzchnie, o ktéra bedzie mozna poszerzy¢ dziat
maszyn i introligatornie; o wiele zmniejszy si¢ ilo§¢ metalu
znajdujacego sie na zecerni, poniewaz metal bedzie skoncentro-
wany w jednym miejscu i dlatego czg$ciej bedzie w obrocie —
zwickszy sie jego obieg; koszty skitadu znacznie sie obniza
i, co jest szczegdlnie wazne, bardzo si¢ poprawi jako§é formy

do druku.

* . Poligraficzeskoje Proizwodstwo* nr (/33

W odrdznieniu od Markusa Cygielman proponuje utworzyé
nie kilka wyspecjalizowanych zakladéw jednodzialowych do
wykonywania form drukowych, lecz tylko po jednym o cha-
rakterze uniwersalnym w wiekszych miastach. Jego zdaniem
powinien to by¢ zaklad wykonujacy wszystkie rodzaje sktadu
z réznymi stopniami utrudnien (linotypowy, monotypowy i réz-
nego rodzaju reczny), majacy réwniez chemigrafie, stereo-
typi¢ i galwano — slowem te dzialy, ktére sa niezbedne do
catkowitego wykonania formy. Zaklad taki produkowalby
gléwnie matryce, a takie plyty stereotypowe, w razie potrze-
by galwanizowane.

W zakoficzeniu kol. Cygielman domaga sie szybkiego roz-
wiazania problemu tworzema zakladéw jednowydzialowych.

Kol. M. A. Lewitan®* z Moskwy, zgadzajac sie¢ w za-
sadzie z konieczno$cia tworzenia zakladéw do wylacznego wy-
konywania form drukowych, w szczegdlach rézini sie jednak
od Markusa.

Wedlug Lewitana trzeba — przechodzac szereg kolejnych
ctapbw — doj§¢ do takiego rozgraniczenia proceséw redak-
cyjno-wydawniczych i@ poligraficznych, przy ktérym procesy
produkcyjne w graficznym  przy wykonywaniu
wickszosci dziel bieglyby nieprzerwanie, zupelnie bexz udzialu
wydawnictw.

Postulaty Markusa nic ida az tak daleko.

Wychodzi on z zalozenia, ze sama drukarnia bez udzia-
tlu wydawnictwa nie moze zrobié wszystkiego przy wykony-
waniu formy do druku (np. z powodu skomplikowanego tama-
nia z duza ilo$cig klisz, z powodu ewentualnej koniecznosci
rozszerzenia lub skrécema tekstu itp.). Kol. Lewitan uwazajac,
ze praktyka wydawnicza obala taki punkt widzenia, przytacza
jako przyklad Trzynasta Diukarnie w Moskwie, ktéra wypu-
szcza czasopisma na podstawie rekopiséw majacych od razu
akcept, do druku, jak réwniez do§wiadczenia A. A. Kirnarskiej,
redaktora technicznego z Leningradu, ktéra przygotowuje ory-
ginat dziela od razu do lamania itp.

Zdaniem kol. Lewitana tworzenie zakladéw wykonujacych
wylacznie formy do druku jest konieczne, ale bynajmniej nie
dla poprawy warunkéw wspélpracy miedzy wydawnictwami
i drukarniami — jak sadzi W. A. Markus, lecz dlatego, zeby
dzicki temu wykorzystal ukryte rezerwy produkcyjne, a tym

zakladzie

* | Poligraficzeskoje Proizwodsiwo nr 6/53.



samym polepszyé i obstuge wydawnictw. Chodzi przeciez gldw-
nie o lepsze wykorzystanie parku maszynowego w dziale ma-
szyn do druku i w introligatorni, o specjalizacje zakladéw
i kooperacj¢ w przemysle graficznym.

Je$li chodzi o poprawe¢ warunkéw wspélpracy miedzy wy-
dawcami i drukarniami, na przeszkodzie temu stoi — zdaniem
kol. Lewitana — nie brak zaktadéw do wylaczego wykonywa-
nia form, lecz braki w organizacji wzajemnej wspélpracy oraz
w organizowaniu pracy samych wydawnictw i drukara.

Niezupelnie racjonalne wykorzystanie istniejacych duzych
zakladéw dzielowych, drukujacych réwniez czasopisma, i bu-
dowa zakladéw jeszcze wigkszych, ktére przy obecnej organi-
zacji tez nie beda racjonalaie wykorzystane — oto co powo-
duje, jak pisze kol. Lewitan, potrzebe tworzenia w wiekszych
o$rodkach zakltadéw do wylacznego wykonywania form i za-
ktadéw dwuwydzialowych {maszyny do druku i introligator-
nia). Utworzenic zakladéw do wylacznego wykonywania form
do druku — zdaniem kol. Lewitana — da mozno$¢ podniesie-
nia wydajno$ci pracy dzieki dalszemu podzialowi proceséw
produkcyjnych na bardziej waskie i dzieki wzrostowi spraw-
noéci pracownikéw; stworzy lepsze warunki dla normalizacji
proceséw produkcyjnych i ich kontroli; doprowadzi do po-
prawy jakosci form do druku, przy$pieszy cykl roboczy, zlik-
widuje dysproporcje w cbciazeniu dzialéw, spowoduje obniz-
ke kosztow 1 wzrost akumulacji; ulatwi przyswojenie i upow-
szechnienie nowych maszyn do wykonywania form do druku
(nie wylaczajac fotolinotypéw); bedzie sprzyjaé szybszemu two-
rzeniu przechowalni form (na zmatrycowane sktady i na per-
forowang ta$me monotypowa), dzieki czemu nie trzeba bedzie
ponownle wykonywaé form dla powtarzajqcych sie nakladéw;
pozwoli zdekoncentrowaé druk dzietl.

Kol. Lewitan uwaza, ze zaktady wykonujace wylacznie formy
do druku powinny mieé charakter miedzyresortowy*; tu po-
winno si¢ koncentrowa¢ — w istniejacych warunkach i przy
obecnym poziomie techniki i technologii produkcji — wyko-
nanie form tylko dla dziet o duzych nakladach; z periodykow
mozna by lokowaé w tych zaktadach czasopisma o duzej obje-
tosci z dluzszymi terminami ukazywania si¢, jednocze$nie uwa-
zajac obecnie za niecelowe centralizowanie galwanostegii.

*

Problem tworzenia zakladéw o ograniczonej ilosci wydzialéw
produkcyjnych z waska specjalno$cia powinien byé przedysku-
towany réwniez u nas. Nie ulega najmniejszej watpliwoéci, ze
zarOwno autor tego oryginalnego projektu, kol. Markus, jak
i kol. kel. Cygielman i Lewitan swymi ciekawymi uwagami
obicktywnie na$wietlili problem. To co méwia o spodziewa-
nych korzySciach dla przemystu, jakie da¢ moga zaklady
o waskiej specjalnosci, wykonujace procesy stale lub czesto
wystepujace w produkcji graficznej, jest calkowicie przeko-
nywajace.

Obecna organizacja wielowydzialowych zaktadéw graficz-
nych — niezaleznie od ich wielko$ci — nie jest w stanie za-
pewnié w sposéb ciagly i rytmiczny pracy poszczegélnym wie-
lorakim wydzialom. Przyczyna tego jest po pierwsze — nie-
moznoé¢ $cistego dostosowania w krétkich odcinkach cza-
su calej techniki zakladu do rézniacego si¢ w szczegdlach
z okresu na okres portfelu zaméwien, po drugie — statle
mniejsze lub wigksze zréznicowanie dziel z punktu widzenia
wykonania technicznego w do$¢ jednolitym nawet planie te-
matycznym wydawnictw, po trzecie — zaklady graficzne pra-
cuja coraz bardziej systemem dekoncentrycznym, tzn. wykonuja
zamdwicria z réinych stron kraju; w tych warunkach, przy
duzym czesto oddaleniu przestrzennym zleceniodawcéw i wy-
konawcéw, powstajace sporadycznie luki w zatrudnieniu nie-
ktérych podstawowych dzialéw zakladu nie daja si¢ likwi-

* W Zwigzku Radzieckim ministerstwa majg

drukarnie do swej
dyspozycji.
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dowa¢ 7 dnia na dzien, mimo energicznego i umiejacego per-
spektywicznie myS$le¢ kierownictwa. Z drugiej strony obserwu-
je si¢, ze przy obecnym stanie planowania i organizacji pracy
dzialu przygotowania produkcji, wielowydzialowo$§é zaktadow
graficznych rozprasza uwage kierownictwa technicznego —
czesto nie moze ono uprzedzié sytuacji, ktérej towarzyszy brak
pracy w jakim§ dziale; jest ono w tej chwili nierzadko taka
sytuacja jeszcze zaskakiwane — staje po prostu przed faktem
dokonanym.

Sa to organizacyjne trudnoéci pracy, bardziej wlasciwe dla
dotychczasowego typu zakladéw wielowydzialowych, niz jed-
nowydziatlowych, w ktérych nadzér produkcji bardzo si¢ upra-
szcza, gdzie reakcje kierownictwa technicznego na ewentualne
braki moga by¢ niewatpliwie szybsze.

Ta forma produkcji nie moze istnie¢ bez kooperacji, tzn.
bez bliskiej i celowej wspélpracy kilku zakladéw o waskiej
specjalnoéci produkcyjnej. Ze wzgledu na zasade kooperacji
ta nowa forma organizacji pracy jest jak gdyby predestyno-
wana do gospodarki socjalistycznej, w ktérej wspdldziatanie
migdzy zakladami latwiej moze przebiegal bez taré, niz w go-
spodarce kapitalistycznej.

Przemyst graficzny dotychczas na ogét organizuje prace sy-
stemem calo$ciowym. Poza malymi wyjatkami zaklad graficzny
wykonuje w swoim zakresie wszystkie procesy zwiazane z go-
towym drukiem — przy réinym wciaz stopniu wykorzystania
maszyn i ludzi. W naszym przemyéle rozbicie produkcji na
elementy i lokowanie ich w réznych zaktadach nie ma wiele
precedenséw, a zdarzajace sie tu i dwdzie wypadki wykony-
wania grup proceséw produkeyjnych pewnej caloéci w réznych
zakladach nie byly celowo planowane — nie mialy podstaw
ekonomicznych; nie ekonomia byla dyrektywa dla tych decyzji,
lecz najcze$ciej momenty techniczne lub czasowe. Dlatego trze-
ba stwierdzié, ze zasada waskiej specjalizacji zakladéw jest
nam obca; planowanie pracy w takich zaktadach i wykonywa-
nie tego planu musi byé dopiero przemysélane.

Gdy si¢ ta forma zakladu przyjmie i rozwinie, moga z niej
skorzystaé takie o$rodki jak: Warszawa,
Y.6dz.

Wydaje sig, ze w okresie wstgpnego eksperymentowania wy-
starczy zorganizowaé jeden laki zaklad o waskiej specjalnosci
do wykoizywania form w Warszawie, dajac mu na razie cal-
kowita samodzielno§é, aby jego kierownictwo moglo sie kon-
sekwentnie nastawié na rezlizacje stosunkowo duzego planu
w ramach zakladu o nader prostym profilu produkcyjnym.

Krakéw, Poznan,

Polski przemyst graficzny niewatpliwie zainteresuje
si¢ blizej omawianym zagadnieniem, wysuni¢tym przez ko-
legéw radzieckich; pozadane tez jest, aby nasze instytuty
wydawnicze przyjcly o realizacji w najblizszym czasie
te¢ jakze $miala, ale jednoczeénie ilez korzySci rokujaca mysél
kol. Lewitana — doj$¢ do takiego rozgraniczenia proceséw
redakcyjno-wydawniczych i poligraficznych, przy ktérym pro-
cesy produkcyjne w zakladzie gralicznym biec beda nieprze-
rwanie, bez udzialu wydawnictw.

Obserwujac rozwdj organizacji pracy w zaktadach graficz-
nych nalezy stwierdzié, ze dojrzaly one juz personalnie do
samodziclnej pracy, trzeba by tylko poprawié¢ i wzméc kon-
trole migdzyoperacyjna; wydaje mi sie réwniez, ze i wydaw-
nictwa tak juz zaawansowaly organizacje swej pracy, tak opa-
nowaly problemy przygotowania dzieta do druku, ze juz obec-
nie mogaq si¢ kusi¢ o eksperymentalne stosowanie zasady da-
wania niektérych rekopiséw od razu podpisanych do druku.

Im szybciej temu nowatorstwu przemyst graficzny i wydaw-
nictwa pos$wieca nalezyta praktyczna uwage, tym predzej
udzialem przemystu i wydawnictw stana si¢ dodatkowe znaczne
korzy$ci materialne w pordwnaniu z ich dzialalnoécia obecna
— tym predzej gospodarka narodowa znajdzie nowe zrédto
akumularji. Mgr Jan Frydrychewicz
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fF.amanie dziel z ilustracjami

Przegladajac przecigtnag ksiazke zdaje sie, ze uktad jej stro-
nic to najprostsza praca metrampaza. Wyglada to tylko po-
zornie tak prosto, bo przyjrzawszy si¢ dokladnie dobrze wy-
konanej ksiazce zauwazymy, ze i tu metrampaz musial prze-
strzegaé ustalonych regul ukladu dzielowego, a zarazem
uwzgledniaé zasady estetyki.

Niemalo trudno$ci nastrecza metrampazowi utworzenie lo-
gicznej 1 estetycznej caloéci ksiazki z poszczegélnych elemen-
téw, jak: tekst, ilustracje, tabele, formuly. Im mniej zasad
tamania zna metrampaz oraz im niedokladniej jest przez re-
dakcje techniczng opracowany maszynopis, korekta szpaltowa
lub makieta, tym wigcej trudnoéci ma metrampaz.

Wydawnictwa zlecajac drukarni wykonanie ksiazki podaja
szeroko$¢ wierszy, wysoko$§é strony, a czesto i kréj pisma, za-
pominaja jednak w wiekszoéci wypadkéw o dokladnym, a bar-
dzo waznym dla metrampaza, opracowaniu technicznym i sty-
listycznym maszynopisu. Na skutek niedokladnego opracowania
maszynnpisu metrampaz, posiadajacy nawet duzy zasob wie-
dzy zawodowej, staje niekicdy przed zagadka, tracac czas na
rozwiazywanie uwag redakcji w postaci ,hieroglifow* albo
,,rebuséw niedoktadnie oznaczonych na maszynopisie lub nie-
czytelnych. Zrozumiale jest, ze to musi powodowaé dla wydaw-
nictwa i drukarni wzrost kosztéw wlasnych.

Jaskrawym przyktadem zlego opracowania maszynopisu byla
ksiazka p.t. ,,Obliczanie turbin okretowych®, sktadana w Dru-
karni im. Rewolucji Pazdziernikowej. Wydawnictwo PWN.
Rok 1953. Rekopis nieczytelny (szczegdlnie wzory matematycz-
ne), uwagi na marginesic stron, a oprocz tego cale kartki do-
datkowych uwag. Wystepujace w skomplikowanych formutach
greckie litery stawialy czesio metrampaza przed zagadka, co
jest w iekopisie: litera grecka tau czy polskie male ¢, litera
x czy grecka kappa, fi czy psi, delia czy theta. Byly to po-
wazne utrudnienia, ktére hamowaly tok pracy metrampaza.

Przygotowanie przez redakcje techniczna szpalt do lamania
lub makiet dla metrampaza pozostawia réwniez wiele do zy-
czenia.

Przy omawianiu pracy z autorem wydawnictwa ograniczaja
si¢ do przyjecia maszynopisu, wnikajac przewaznie w sam
tekst, za malo uwagi po$wiecajac wystepujacym w tekécie
ilustracjom i tabelom. Sa dzieta techniczno-naukowe, w kto-
rych ilustracje i tabele zajmuja wiecej miejsca niz sam tekst.
Redakcja techniczna w takich wypadkach organicza sie do
zaznaczenia na korekcie szpaltowej, w ktérym miejscu ma
byé umieszczona ilustracja lub tabela, nie wnikajac w to, jaka
ich ilo§¢ i jakiej sa wielko$ci, rozmieszczenie ilustracji i tabel
na kolumnach pozostawiajac metrampazowi. Metrampaz traci
czas glowigc si¢ nad tym, jak rozmie$ci¢ 18 czy 20 ilustracji
réznych rozmiaréw w miejscach zaznaczonych na szpalcie;
trudno$¢ powieksza to, ze — jak wynika z tre§ci — klisze
powiazane sa z tabelami i nie moga by¢ przesuniete na dalsze
miejsca. Przykladem tego jest ksiazka PWT 2z 1953 r. pt.
,Zarys ctatyki wykreélnej”, wykonana w Drukarni im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej; zestaw monotypowy, interliniowany, 81
szpalt ok. 15 kwadratéw dlugoéci kazda, garmont 1 petit z for-
mulami, tabelami oraz 318 :lustracjami.

W dzielach naukowo-technicznych ilustracje i wykresy sa
rzecza konieczna dla lepszego zorientowania czytelnika. Jed-
nakie nie jest konieczno$cia, aby nieskomplikowane ilustracje

lub wykresy zajmowaly calag kolumne, a nawet bardzo czegsto
ja przekraczaly. Przyklad: Wydawnictwo PWSZ | Rysunck
zawodowy*.

Otrzymujac oryginaly rysunkéw redakcje techniczne za
malo zwracaja na nie uwagi. Oddajac do reprodukcji wydaja
polecenie bez doktadniejszego przemy$lenia zmniejszenia lub
powiekszenia rysunkéw, nie przejmujac sie wcale, czy rysu-
nek po reprodukcji bedzie mial szerokoéé lub wysoko$é wias-
ciwg dla lamanej kolumny. Z tego powodu czesto me-
trampaz ma bardzo -duze trudno$ci z lamaniem, szczegélnie
wtedy, gdy kolejno idzie kilka ilustracji przekraczajacych wy-
soko§é¢ /o kolumny, a z treSci wynika, ze powinny by¢ umie-
szczone jedna za druga.

Redakcje techniczne wydawnictw powinny dazyé do tego,
aby kreslarze wykonywali rysunki w takiej skali, ktéora by
po reprodukeji przez powigkszenie lub zmniejszenie odpowia-
data potrzebom drukarni.

Celem unikniecia kosztownego oblamywania tekstem ilu-
stracji 1 przy$pieszenia wykonania dziela wskazane byloby —
w wypadku malej iloSci tekstu, a duzej ilosci ilustracji —
robi¢ rysunki w takiej skali, aby po reprodukcji mégl metram-
paz laczyé kilka ilustracji razem na szeroko$é lub wysokoéé
kolumny. Dlatego przed oddaniem dziela do drukarni redakcje
techniczne powinny dokladnie analizowaé maszynopis, wgle-
biajac si¢ we wszystkie szczegdly, uwzgledniajac mozliwosci
techniczne drukarni, oszczgdno$é surowca i szybkie wykonanie
dziela.

Do kazdego maszynopisu powinna by¢ zalaczona ,legenda“,
omawiajaca wszystkie uzyte znaki, kroje pism lub litery obcego
alfabetu oraz dokladny opis wymaganych Zyczen wydawcy.

Powazng role w zmanipulowaniu maszynopisu w drukarni
odgrywa dzial przygotowania produkcji. Trzeba niestety stwier-
dzié, ze dzialy przygotowania produkcji, przyjmujac zlecenia,
ograniczaja sie¢ do pobieznego przejrzenia maszynopisu i ry-
sunkéw, bez szczegélowego zainteresowania technologicznego.
Wydajac dyspozycje celem wykonania prac zwiazanych z ksiaz-
ka najcz¢éciej stosuja metode ,tak sobie wydawnictwo zyczy®,
nie wnikajac w mozliwosci techniczne poszczegdlnych dzialéw
produkcyjnych. W klopotliwej sytuacji znajduje si¢ np. skla-
dacz otrzymujacy sklad linotypowy celem skompletowania
szpalt, ztozenia formulek i rabel, jezeli skiad zrobiono ,excel-
siorem®, a zecernia reczna kroju takiego nie posiada. Zycze-
niem wydawnictwa jest utrzymaé jednolity kréj czcionek we
wszystkich stopniach w calym dziele. Z braku takiego samego
kroju skladacz dobiera najbardziej zblizony do sktadu linoty-
powego. Jakiez jednak spotyka go rozczarowanie, gdy po
powrocie korekty szpaltowej z wydawnictwa przy wszystkich
formutach jest zaznaczone: ,Ujednolici¢ kréj“. Dodatkowa
korekta, spowodowana na skutek niedokladnego oméwienia
pracy z wydawnictwem, to strata czasu skladacza i obciaze-
nie drukarni kosztami.

Przyjimujac od wydawnictwa maszynopis dzial przygotowania
produkcji powinien go przeanalizowaé, lacznie z rysunkami
i tabelami. Watpliwosci nalezy bezwzglednie uzgadniaé z wy-
dawca przed oddaniem pracy na poszczegblne dzialy pro-
dukcyjne. Niedokladnie opracowany, nieczytelny lub z wigk-
szymi poprawkami maszynopis nie powinien byé przyjmowany
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przez dzial przygotowania produkcji. Nalezy zwrécié uwage,
aby przy przyjmowaniu zleced byl dostarczany caly maszy-
nopis, wszystkie rysunki i tabele wystepujace w dziele; nie
tolerowaé przyjmowania na raty.

W kazda prace najwiecej wtajemniczeni sg dzial przygoto-
wania produkcji i kierownicy poszczegélnych dziatéw, nato-
miast osoby bezpoé§rednio wykonujace te produkcje do-
wiaduja si¢ o niej dopiero w czasie jej przydzielania przez
kierownika dzialu lub majstra.

Metrampaz rozpoczynajac prace, ktérej nie zna dokladniej,
bo jego wiadomosci ograniczaja si¢ do skapej ,instrukcji® za-
wartej przy rekopisie, zarzuca pytaniami kierownika lub maj-
stra w celu otrzymania dodatkowych wyjasnieh. Wiadciwsze
byloby zainteresowanie metrampaza materialem do dzieta od
razu przy jego przyjmowaniu i omawianie pracy przez kie-
rownika dzialu w obecnoéci przydzielonego metrampaza przed
jej oddaniem do dzialu Ilinotypowego lub monotypowego,
wtajemniczajac metrampaza réwnoczeénie w rysunkj i tabele.
Daloby to dokladniejsza orientacje w przydzielonej pracy,
a w rezultacie szybsze i ekonomiczniejsze jej wykonanie.

W dobhie coraz wigkszych wymagah czytelnika co do ja-
kosci i estetyki ksigzki dgzeniem kierownictwa drukarn, szcze-
goélnie naukowo-technicznych, powinno byé ujednolicenie kro-
jéw pism na zecerni maszynowej, recznej i monotypowej,
przynajmniej w podstawowych stopniach.

W Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej wykonujacej
dzieta techniczno-naukowe, praca metrampaza jest trudna, wy-
magajaca doSwiadczenia i wszechstronnego opanowania za-
wodu.

W dziedzinie lamania nastapil powainy postep, polegajacy
na lamaniu systemem potokowym jednocze$nie 3 arkuszy.
Uwarunkowane to jest dostateczna iloécia miejsca potrzebnego
do !amania. System ten polega na nastepujacych zasadach:

Przed rozpoczeciem pracy metrampaz ustawia najblizej
miejsca lamania skorygowane szpalty. Nastepnie doprowadza
do szerokoéci pelnych cycer (justuje) wicksza cze$é klisz, do-

stawiajac jednocze$nie podpsy pod rysunki, z uwzglednieniem
$wiatta nad klisza 1 pod klisza.

Dalej — rozstawia pierwszy arkusz na szufelkach na usta-
lona wysoko$¢ kolumn, wstawia w naznaczonych miejscach
ilustracje, oblicza ilo§¢ wierszy do obskladania, zaznaczajac
na odbitce szpaltowej ilo§¢ wierszy do przeskladania oraz na
jaka szeroko§¢ w cycerach ma je linotypista zlozyé. Wier-
sze do przeskladywania odwraca metrampaz na tej samej
kolumnie, gdzie wchodzi rysunek do obskladania i doprowadza
kolumng do wysoko$ci mensury.

Po takim sformowaniu calego arkusza oddaje odbitki szpal-
towe do obskladania klisz, wraca do miejsca tamania, rozsta-
wia i oblicza drugi arkusz — w ten sam sposéb jak pierwszy.

Praktyka wykazala, ze w wypadku duzej ilosci klisz do
obskladywania linotypista przesklada wiersze przeznaczone do
pierwszego arkusza mniej wiecej w tym czasie, gdy metrampaz
rozstawi polowe arkusza trzeciego. Dlatego tez chcac uniknad
przestoju przy lamaniu metrampaz rozstawia trzeci arkusz
i oddaje szpalty na linotyp.

Po wykonaniu tych czynnoéci tymczasem otrzymuje metram-
paz przeskladane wiersze do pierwszego arkusza. Wstawia je
w calym arkuszu, a nastgpnie wykancza kolumny, wiaze i zsu-
wa na deske.

Teraz juz otrzymuje przeskladane wiersze drugiego arkusza,
ktéry znéw uzupelnia i wykancza w taki sam sposéb, jak
pierwszy.

Po wykonficzeniu w podobny sposéb trzeciego arkusza me-
trampaz przystepuje od poczatku do tych samych czynnosci
z my$la o drugim komplecic trzech arkuszy.

System ten jest mozliwy tylko w wypadkach gladkiego ze-
stawu z kliszami, natomiast przy skomplikowanych dzietach
z formuikami, kliszami i tabelami najodpowiedniej jest ta-
ma¢ po jednym arkuszu, gdyz zdarzajace si¢ podczas lamania
przerébki formul i inne utrudnienia wypelniaja czas wycze-
kiwania na przeskladywanie wierszy na linotypie.

Albin Zakrzewski

(Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej)

Zastosowanie emulsji klejowej do kopii

na ptytach bimetalowych

W 1952 r. wprowadzone zostaly w dziale offsetowym ,, Domu
Stowa Polskiego®” kopie na plycie bimetalowej *.

Najwazniejszym czynnikiem decydujacym o wielkiej warto-
$ci plyt bimetalowych jest ich wysoka wytrzymalo§é na uszko-
dzenia mechaniczne wywolane procesem druku, np. po wyko-
naniu 550 000 odbitek z jednej plyty nie stwierdzono jakich-
kolwiek uszkodzef i znieksztalcen rysunku. Nalezy przy tym
doda¢, iz plyta w zwiazku z powtarzaniem zamdwien przy-
rzadzana byla siedem razy.

Niezaleznie jednak od stwierdzonej wytrzymalo$ci mecha-
nicznej w czasie druku, plyty bimetalowe wykazuja jeszcze
szereg innych cennych wla$ciwo$ci. Najwazniejsze z nich sa:
tatwiejszy przyrzad i druk, mala ilo§¢ wody koniecznej do
wilzenia, niewrazliwo$é na wlasnoéci chemiczne farby i pa-
pieru, jak np. odkwaszanie przy druku na papierze kredowa-
nym. Ponadto stosowanie plyt bimetalowych, znacznie wy-
trzymalszych mechanicznie od plyt zwyklych, przyczynilo sic
w duzym stopniu do zupelnego prawie wyeliminowania mo-
zliwosci uszkodzenia plyty drukowej. Ta ostatnia wlasciwosé

* Dane dotyczgce produkeji ptyt bimetalowych i kopii wykonywa-
nych na tychze ptytach p. ,,Poligrafika® Nr 6/52.
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jest bardzo cenna w naszym zakladzie, zatrudniajacym wielu
mlodych i malo jeszcze dv$wiadczonych maszynistéw, wy-
szkolonych z pomocnikéw.

*

Przy produkcji plyt bimetalowych stosowano dotychczas
jako koloid do wyrobu emulsji tylko zelatyng, poniewaz ze
stosowanych przy produkcji kopii offsctowych koloidéw je-
lakierem
ochronnym, wytrzymywala trawienie roztworem kwasu solnego.

Do potrzeb kopiarni offsetowej ,Domu Slowa Polskiego*
sprowadzano za posrednicctwem , Filmu Polskiego® zelatyne
belgijska Hyon znak H4VZ8722. W kwietniu b.r. po raz pier-
wszy zastosowano réwniez zelatyng krajowa. Obie te zelatyny
pracowaly dobrze.

Kiedy po wyczerpaniu zapasu sprowadzono nast¢pne partie
zelatyny belgijskiej Hyon W4116 oraz krajowej, okazalo sie,
iz zelatyna ta nie nadawala sie do produkeji. O jej nieprzy-

dynie zelatyna, po zagarbowaniu 1 wzmocnieniu

datno$ci decydowal nastepujacy fakt: warstwa emulsji $wiatlo-
czulej naniesiona na plyte po wysuszeniu posiadata wiele
miejsc nie pokrytych emulsja o ¢» do 1 mm? na calej powierz-



chni plyty. llo$¢ dziur wynosila przecietnie 80 na 1 m?® Plyty
takie nie nadawaly sie do dalszej obrébki, poniewaz miejsca
nie pokryte emulsja ulegaly przetrawieniu i stawaly sig ele-
mentami drukujacymi. Prébowaliémy miejsca te pokrywa¢ asfal-
tem (po naéwietleniu), lecz byla to — wobec ograniczonej wi-
docznoéci — praca bardzo trudna oraz wymagajaca duzo czasu
(do 4 godz. przy jednej plycie). Poza tym nie dostrzezone
dziurki powodowaly wystepowanie tzw. brudéw w druku, co
przy pracach siatkowych lub tekstowych obnizalo bardzo po-
waznie jako§¢ odbitek.

Stan powyzszy zmusit nas do szukania koloidu o wlasno-
$ciach podobnych do zelatyny. Wspélnie z kol. Zbigniewem Ry-
derem, dysponentem dziatu przygotowalni offsetowej DSP, za-
czelismy przeprowadzaé préby. Jako koloid zastosowali$émy klej
kostny (peretki) w polaczeniu z klejem rybim , Le Page®. Zestaw
ten stosuje si¢ w dziale chemigrafii DSP przy produkcji klisz
cynkowych. Po kilku nieudanych prébach skorygowaliémy re-
ceptury zestawu emulsji oraz ustalilismy wlaciwy czas na-
$wictlania. Zagarbowana emulsja pozwolila na dokladne wy-
wolanie rysunku i bardzo dobrze wytrzymala trawienie. Kopia
catkowicie odpowiadala wymaganiom.

Przepis I na emulsje klejowq

Rozezyn A
klej kostny 400 g
klej rybi ,Le Pagc® 300 g
woda 3000 cm?
Moczy¢ 4 godziny

Rozezyn B
dwuchromian amonu 70 g
woda 1000 c¢m3

Rozczyn A podgrza¢ do 50°C (kuchnia wodna); rozczyn B
bez podgrzewania; rozczyn B dolewaé do rozczynu A; do ze-
stawu dodaé 10 cm?® amoniaku: zestaw podgrzaé do 60°C (kuch-
nia wodna).

Po wyprodukowaniu kilku plyt bimetalowych przy zastoso-
waniu podanego wyzej zestawu emulsji wyeliminowaliémy klej
rybi ,Le Page" (klej rybi jest artykulem importowanym), przy-
rzadzajac emulsje z nastepujacych sktadnikéw:

Przepis 11 (obecnie stosowany)

Rozczyn A
klej kostny (w perctkach) 700 g
woda 3000 cm?
Moczy¢ 4 godziny
Rozczyn B
dwuchromian amonu 100 g
woda 1000 cm?
W y d a w ¢ a: Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa,
Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium: Redaktor Naczelny — I. Apfelbaum.
Sekretarz — mgr Jan Frydrychewicz. Redaktorzy dziatowi: Waclaw

Mosiezny, dr Adam Wysocki. Administracja: Warszawa,
Mickiewicza 18. Telefon 6-08-66. Redakcja: Warszawa, ul. Stu-
pecka 2a. Telefon 4-53-75. Naktad 800 egz. Ark. druk. 4. Papier kre-
dowany kl. V, 90 g, 70X100/8. Rekopis otrzymano 5.10.53. Podpisano
do druku 26.10.53. Druk ukonczono 26.10.53. Drukarnia im. Rewolucji
Pazdziernikowej Warszawa. Zam. 1161¢/53. 4-B-21313.

Rozczyn A podgrza¢ do 50°C (kuchnia wodna); rozczyn B
bez podgrzania; rozczyn B dolewa¢ do rozczynu A; do zestawu
dodaé¢ 10 cm® amoniaku; podgrzaé do 60°C (kuchnia wodna);
filtrowaZ.

Sposob wykonania plyt bimetalowych z zastosowaniem
emulsji klejowej

Plyte bimetalowa:

1) doktadnie oczy$cié¢ kreda szlamowana, obmy¢ 4°0-owym
roztworem kwasu azotoweg»n, zmy¢ dokladnie woda,

2) nalozy¢ emulsje klejowa,

3) nadwietli¢ (czas na$wictlania o 25% dluzszy
zelatynie),

4) wywolaé woda biczaca zimna lub lekko podgrzana,

5) wysuszyé dokladnie w wiréwce lub suszarce (z podgrze-
waniem do 30°C),

6) zakry¢ asfaltem elementy zbedne w druku (brudy z po-
zytywéw, kanty z blon itp.),

7) wysuszy¢ jak w pkt. 5 (10—12 minut) cala powierzchnig
plyty réwnomiernie,

8) zatalkowa¢,
) trawié,
) zmy¢ dokladnie biezaca woda,
) zmy¢ asfalt terpentyna lub ksylolem,
) odwarstwié roztworem lugu,
)
)
)

niz przy

uczulié,
nadaé czarng farba,
zagumowad.

Zestawienie poréwnawcze emulsji klejowej z emulsjq zelatynowaq

Emulsja klejowa Emulsja zelatynowa

—_

Moczenie 24 godziny
Wymaga catkowitego za-

1. Moczenie 4 godziny
Pracuje bardziej mickko.

N
ro

w zwiazku z czym mozina czernienia pozytywu
uzyska¢ dobre rezultaty
kopiujac z pozytywu o nie-
catkowitym zaczernieniu

3. Na$wietlanie o 25% diuz- 3.

sze niz przy emulsji zelaty-

Nasdwietlanie 20 minut

nowej — ok. 25 minut
4. Wywoluje sie zimna bieza- 4. Wywoluje si¢ woda bieia-
ca woda ca podgrzana do 35°C.

B. staba widocznosé

O

5. Dobra widocznos¢ przy wy-
krywaniu elementéw zbed-
nych w druku

6. Duza odporno$é na dziata- 6.
nie trawiacza

7. Koszt 1 kg kleju kostnego 7.
(w peretkach) 6,43 zt

8. Koszt emulsji na 1 plyte 8.
0,61 zt

Ograniczona odporno$é na
dzialanie trawiacza

Koszt 1 kg zelatyny krajo-
wej 52,94 zl

Koszt emulsji na 1 plytg
5,39 zt.

Jak widaé z powyzszego zestawienia zastosowana przez nas
emulsja klejowa przewyisza zdecydowanie stosowana dotychczas
emulsje¢ zelatynowa. Poza wyraZzna przewaga w przebiegu pro-
cesu technologicznego emulsja klejowa jest znacznie tafsza od
emulsji zelatynowej i sktada sie z surowcéw pochodzenia kra-
jowego.

JesteSmy pewni, iz wprowadzenie bedacych jeszcze w przy-
gotowaniu dalszych pomysléw i udoskonalen w dziedznie pro-
dukcji form drukowych na plytach bimetalowych przekona
wszystkich zainteresowanych o koniecznoéci zastosowania form
tego typu we wszystkich drukarniach offsetowych. Przemawiaja
za tym irzy fakty: przyspieszenie procesu produkcyjnego, wy-
soka jako$¢ produkcji i obnizka kosztéw wlasnych.

Zygmunt Zagajski (DSP)
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Aparat do rowkowania pomystu pracownikow
Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej

Dzieki racjonalizatorom z warsztatow mechanicznych in-
troligatornia nasza uzupelniona zostala w pickny aparat do
wpalania rowkdw w grzbiccic ksiazki w sztywnej oprawie.
Dotychczas praca ta byla z procesu sztywnej oprawy czgécio-
wo elimmowana, ze wzgledu na to, ze wykonanie tej czynno-
éci sposobem recznym przy 8000 egz. dziennej produkcji wy-

Ob. Oskedra (z lewej), autor projektu aparatu do rowkowania,
bada jako$¢ wpalonych rowkéw

magaloby zbyt wiele czasu, poniewaz wydajnosc wynosita 200
egz. na godzing, a przy tym reczne rowkowanie bylo niedo-
kiadne.

Ksiazka bez wpalonego rowka traci duzo na estetyce ze-
wnetrznej, grzbiet takiej ksiazki ma wyglad zdeformowany.

Otwierajac okladke bez rowkowania odczuwaniy pewien opdr,
co nie jest wygodne przy postugiwaniu sie ksiazka.

Dazac stale do podnoszenia jakosci i iloSci sztywnej opra-
wy, racjonalizatorzy nasi postanowili usprawnié i ten odci-
nek produkcji przez wykonanie przyrzadu, ktéry na goraco
wpala rowki z obu stron za naciéni¢ciem pedatu.

Aparat ten cze$cicwo przypomina nozna bigéwke. Elemen-
ty rowkujace sa ogrzewane clektrycznie za pomoca whudowa-
nej spirali.

Nastawienie aparatu do pracy jest latwe. Gotowa ksiazke
po wyschnieciu w prasie wklada si¢ grzbietem w otwdr mie-
dzy dolna a gérna listwe do rowkowania, przysuwajac do
grzbietu ksiazki odpowiedniv listwe katnika, znajdujacego sie
na stole aparatu. Katnik nastawiamy tak, zeby rowek moégt
by¢ o 1 mm od brzegu tekturki, po czym wlaczamy urzadze-
nie ogrzewajace, ktére powinno rozgrzaé listwy rowkujace
do 709C. W czasie pracy zwraca sie baczna uwage na stale
utrzymanie temperatury ok. 70 °C.

Byloby wskazane, zeby zaopatrzyé aparat w termostat, jak
to jest przy maszyniec do tloczenia folia, poniewaz nickiedy
ptétno bywa o stabszej apreturze; do jego rowkowania na-
lezy stosowaé nizsza temperature niz 70 °C. Natomiast przy
mocniejszej apreturze ptétna i przy wickszej temperaturze niz
70 °C, moze powsta¢ przyklejanie sic apretury z plétna w row-
ku do bigéw. W takich wypadkach nalezy za pomoca termo-
statu droga badania ustali¢ wlalciwa temperature.

Przy dermatoidzie i sztucznej skérze wierzch traci polysk
w razie za wysokiej temperatury.

Po nastawieniu katnika na potrzebna odleglo$é i otrzymaniu
wlasciwej temperatury wkladamy ksiazke w otwér miedzy list-
wy rowkujace, przysuwajac grzbiet dokladnie do écianki kat-
nika i naciskamy pedal. Po chwili rowki sa zrobione.

Zwracam uwagg, ze tekturki na oktadki musza byé doktad-
nie przycigte — wszystkie musza by¢ jednakowego formatu.

Aparat obsluguje 1 osoba, majac obecnie wydajnosé 400 egz.
na godz. przy 20-arkuszowej ksiazce.

Przez to usprawnienie uzyskaliSmy dobra jako$¢ wypalane-
go rowka, estetyczny wyglad wykonczonej ksiazki w sztywnej
oprawie i o wiele wicksza wydajno$é, ktéra — jak nalezy
przypuszcza¢ — bedzie dalej stopniowo podnoszona, w miarg
coraz lepszego opanowywania aparatu i techniki rowkowania
Jézef Bujarski

mechanicznego. )
(Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej)

O skladaniu afiszow

W numerze 7 ,Poligraficzeskoje Proizwodstwo* z rb. kol.
I. O. Sterenberg dzieli si¢ z czytelnikami radzieckimi swoimi
uwagami na temat skladania afiszéw; zapoznajmy si¢ z nie-
ktérymi:

Uktad afiszéw. Zecer skladajacy afisze wykonuje nie
tylko techniczna prace samego skladania afisza, lecz uprzed-
nio projektuje jego ukiad jak grafik. Dlatego nie ma prawa
traktowal swojej pracy czysto po rzemie$lniczemu, wylacznie
jako techniczny wykonawca. Powinien przede wszystkim prze-
mys$le¢ swoja prace idecwo i twdrczo, nie zdawaé sie tylko
na smak i wymagania zleceniodawcy, lecz pomaga¢ mu wybraé
taka forme afisza, jaka jest najbardziej wla$ciwa dla danej
tresci. Dlatego trzeba si¢ systematycznie uczyé, wzbogacaé swo-
ja wiedze polityczna, techniczna i artystyczna, uczyé si¢ ry-
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sowaé (jesli to jest mozliwe). Tylko przy spelnieniu tych wa-
runkéw mozna si¢ sta¢ mistrzem w swej specjalnosci.

Przy opracowaniu w drukarni graficznego projektu afisza
i przy jego skladaniu wazne jest zharmonizowanie jego tresci
ideowej {(my$lowej) z forma. W tym celu zaklady musza byt
wyposazone w nowoczesne pisma afiszowe; nowoczesno$¢ od-
nosi si¢ do ich rysunku.

Uwagi te maja duza warto$é szczegblnie dia stosunkéw
w mniejszych miastach, gdzie w wickszosci wypadkéw zecer
calkowicie sam decyduje o ukladzic afisza.

Nie wszycy zecerzy afiszowi posiadaja potrzebne przygo-
towanie teoretyczne. Rezultatem tego jest to m. in., ze w afi-
szach spotyka si¢ przestarzale ornamenty, bedace w wyraznej

sprzgeznoéei z ideowa trefcia afisza. Oprécz tego niekiedy



w jednym afiszu, a nawet w jednym wyrazie, miesza si¢ roézne
pisma wcale do siebie niepodobne. Niekiedy skladacze Zle sig
postugujs waskimi pismami, zawsze mniej czytelnymi, ktorych
nalezy uisywaé w afiszach tylko w wyjatkowych wypadkach,
gdy szersze pisma nie mieszcza si¢ w danym formacie.

Przy ukladzie afisza i opracowaniu jego szkicu trzeba bra¢
pod uwage pewne zasady. Afisz powinien przyciqgaé uwage
i by¢ wygodny do czytania. Z tego wzgledu dla wigkszo$ci
wypadkéw nalezy zalecaé dla gléwnej grupy wyrazéw w afiszu
nie uktad jednowierszowy, lecz dwuwierszowy. Np. lepiej skla-
daé tak, jak jest w prawej szpaltce, niz w lewej:

WIELKI

WIELKI KONCERT KONCERT

POLSKI

POLSKI HOKEJ HOKEJ

WIECZOR

WIECZOR SPORTOWY SPORTOWY

NOWOROCZNA

NOWOROCZNA CHOINKA CHOINKA

W pierwszym wypadku czesto trzeba sie poslugiwaé pismami
waskimi, w drugim — mozna stosowal dowolne, przy czym
gléwny wyraz moze by¢ zlozony znacznie wigkszym pismem.
Rézinicowanie pism pod wzgledem wielkosci pozwala na wla-
$ciwe znaczeniowe podawanie tekstu afisza.

Utzycie pisma o niewla$ciwych rozmiarach i nieodpowiednim
rysunku bywa przyczyna wypaczenia idei zawartych w tresci
afisza. Jako przyklad mozna przytoczyé tekst w ukladzie nie-
wlasciwym i wlasciwym. Pierwszy uklad jest z gruntu bledny.

ZABAWA
MLODZIEZOWA
POD HASLEM
POKOJ SWIATU

Uktad niewtasciwy

ZABAWA MLODZIEZOWA

POD HASLEM

POKOJ SWIATU

Uktad wtasciwy

W drugim wariancie afisza gléwna jego my$l zmienila sig
w hasto polityczne — wzywa do walki o pokdj, a przy tym
pierwszy wiersz jest taki, ie przechodnie moga go dostrzec;
spelnia dobrze funkcje¢ informacyjna.

Osczgdnoéé czasu i materiatéw. Nasza dru-
karnia — pisze kol. Sterenberg — czg¢sto otrzymuje pilne za-
méwienia na afisze; na sklad i druk jest zaledwie kilka go-
dzin. To wymaga odpowiedniej organizacji pracy. Doprowa-
dzilismy do tego, ze zlecenie zaméwione na godzing 10 rano
nastepnego dnia, moze by¢ wykonane w dniu zaméwienia —
o ile zlecenie zgloszono z rana — na godzing 2 po poludniu.

W jaki sposéb osiaga si¢ takie terminowe wykonania zle-
cen? Duza role odgrywa to, ze zecer nie ogranicza si¢ wy-
tacznie do samego skladania afisza, lecz $ledzi posuwanie sig
przy nim roboty réwniez w maszynach. Gdy ma by¢ wyko-
nywany afisz terminowy, jednocze$nie z przekazaniem ory-
ginalu do zecerni, powiadamia si¢ o tym kierownika dzialu
maszyn, aby moégl we wla$ciwym czasie przygotowaé maszyng
do druku nakladu.

Upros:czenie przygotowania maszyny osiaga sie dzieki temu,
7e zaklad stara si¢ proponowaé zleceniodawcy (jesli to nie
jest w sprzecznoéci z treécig afisza) taki kolor farby, ktérym
drukewano poprzedni afisz. Np konserwatorium i filharmonia
zadaja, aby ich afisze drukowane byly kolorem ciemnonie-
bieskim. Jezeli kolejno za tym idzie afisz sportowy, trzeba
uzyskaé zgode zleceniodawcy na druk jego afisza tym samym
ciemnoniebieskim kolorem (trzeba powiedzieé, ze w wiekszo-
$ci wypadkéw te propozycje przechodza). Dzigki temu uzyskuje
si¢ oszcz¢dno$é czasu na przygotowaniu maszyny, a takze
oszczedno$é farby, szmat do mycia i nafty.

Szybkoi¢ wykonania zlecenia zalezy nie tylko od organi-
zacji pracy, ale i od metody skladania. Duze znaczenie ma
dobra znajomo§¢ przez zecera posiadanego przez zaklad asor-
tymentu pism. Kol Sterenberg zbadal wszystkie posiadane przez
drukarni¢ pisma afiszowe i dobrze wie, jaka maja szeroko$¢
i ile zajinuja miejsca. Bez robienia wstepnego obliczenia i bez
probnego skladania z goéry wie, jakie pismo (wielko§é i kréj)
trzeba zastosowaé, aby zmie$cil sie tekst. Je$li zecerowi trudno
spamigtal te wlaSciwo$cr wszystkich posiadanych przez zaktad
pism, mozna sporzadzié tablice wskazujaca, ile réine pisma
zajmuja miejsca; tablica powinna by¢ dostosowana do forma-
tow papieru, najczeéciej uzywanego do druku afiszéw.

Kolejno§¢ sktadania materialu do afisza moze byé rézna
w zaleznosci od tresci — od iloci tekstu i ilosci grup w pro-
jektowanym uktadzie. Kol. Sterenberg czesto sklada z poczatku
caly drobny tekst afisza, tj. dolna jego cze$¢. Na pozostalej
powierzchni lokuje giéwna grupe wierszy, albo g}éwny jeden
wiersz. Ta metoda pozwala unika¢ przeskladywania wierszy,
gdy z tych lub innych przyczyn nie mieszcza sie w formacie.
W innych razach, gdy tekstu drobnego jest duzo, wygodniej
z poczatku skladaé giéwny wiersz, a nastepnie obliczyé miej-
sce dla grup skladanych malymi pismami. (jfr)

LPOLIGRAFIK A“

po cenie ulgowej

Sa jeszcze do nabycia dawne numery, a mianowicie:

Cena

Rok wydania Numery jednego numeru
w zt
1947 1 —8 0,30
1948 1 — 12 0,30
1951 3, 4,5, 6 1,20
1952 1,3, 4,56 6.—

W razie przesylki pocztowej dolicza si¢ porto.

Zaméwienia nalezy kierowaé¢ pod adresem: Naczelna Orga-
nizacja Techniczna — Wydzial Upowszechnienia, Warszawa,
Czackiego 3/5.
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Wykorzystanie koszulek miedzianych w rotograwiurze

Prawie we wszystkich zakladach wklestodrukowych w Polsce
omawiany byl problem wykorzystania koszulek miedzianych
otrzymywanych przy stosowauiu sposobu Ballarda.

Sprawa ta w pewnych okresach czasu nabierala na aktual-
noéci, a potem przygasala. O ile mi wiadomo problemu tego
nie rozwiazano catkowicie. Sprawa ta w dalszym ciagu pozo-
stala kwestia otwarta. Dlatego pragne powréci¢ do tego za-
gadnienia na lamach ,Poligrafiki“ — zwréci¢ uwage na mo-
zliwoéé wykorzystania koszulek miedzianych oraz podaé spo-
s6b, ktéry pozwoli zakltadom pracowaé bez zaopatrywania sig
w fabrycznie walcowana miedz elektrolityczna. Rozwiazanie,
ktére podaje, pozwoli na pracg obecnym jednorocznym zuzy-
ciem miedzi w czasie nieograniczonym.
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1. Cylinder. 2. Wanna galwaniczna. 3. Wanna

dodatkowa. 4. Ztozone kawalki miedzi. 5. Przytrzy-

mywacze, na kiorych obecnie zamocowano wanne.
6. Kapiel galwaniczng.

W zakladach w ktérych pracuje, okazalo sie, ze miedz, be-
daca w posiadaniu, nalezy uzupelniaé rokrocznie w 10%. Za-
ktad przechodzac na wykorzystanie koszulek miedzianych zy-
skuje doé¢ powazne oszczednoéci, poza tym sposéb ten ma je-
szcze dragi bardzo wainy aspckt, mianowicie zwolnienie dla
gospodarki narodowej tak drogocennego a deficytowanego me-
talu kolorowego, jakim jest miedz.

Wszystkie dotychczasowe urzadzenia, wanna do miedzio-
wania cylindréw 1 in. pozostaja, gdyz przy tym nowym spo-
sobie robimy tylko dodatkowa wanng i1 pewna rezerwe miej-

Jak ja

Bedac §wiadomym tego, juk powazny wplyw na jako§é dru-
ku ma wzorowo utrzymana maszyna oraz porzadek w miejscu
pracy, wkladam razem z pomoca duzo wysitku, aby moja ma-
szyna byla zdolna do rézuorodnej produkcji — wielokolo-
rowej i wielobarwnej.

Zwrdce uwage na pewne fragmenty swej codziennej pra-
cy, ktére sie¢ przyczyniaja do osiagniecia moich dobrych wy-
nikéw co do jakodci i iloSci.
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sca na koszulki miedziane {cylinder jest zanurzony w wannie
1/3 swojego obwodu). Wann¢ zamontowujemy do starych przy-
trzymywaczy anod miedzianych i mozemy miedziowaé cylin-
dry zachowujac cala technologie, ustalona w danym zakladzie
pracy (p. rysunek).

Podajg dokladny opis zuzycia koszulek miedzianych.

Przygotowanie cylindra: Po wydrukowaniu nakladu zwrécié
uwage maszyniécie, aby cylinder przed zdjeciem z maszyny
dokladnie zraklowal, nastepnie cylinder myjemy bardzo sta-
rannie z resztek farby ksylolem. Z kolei cylinder odtluszczamy
znanymi nam sposobami, wzglednie uzywamy do tego celu
kwasnego weglanu wapnia. Z dokladnie oczyszczonego cylindra
zrywamy wytrawiona koszulke, zachowujac nawet najmniejsze
kawalki miedzi.

Zdarta koszulke skladamy na niewielkie arkusze — mniej
wiecej na wymiar 30 do 40 cm o grubosci nie przekraczajacej
1 — 112 cm (wielko$é¢ sktadanych koszulek i 1ch grubo$é
uzaleznione sa od wielkoéci dodatkowej wanny).

W ten sposéb mamy przygotowang miedz, ktéra zastapi
nam uzywane fabrycznie walcowane anody miedziane.

Przy cylindrze wykonujemy wszystkie czynnoci jak po-
przednio, to znaczy niklujemy i wykrywamy boki asfaltem.

Przygotowanie wanny do miedziowania: Wanne olowiang
(jest ona najlepsza — przewodzi prad, jednoczeénie nie rea-
gujac na dziatlanie kwasu siarkowego, skladnika kapieli gal-
wanicznej), w ktérej nawierciliémy otwory w dnie nie wiek-
sze jak o $rednicy 112 cm, przymocowujemy do przytrzy-
mywaczy olowianyth, na ktérych zawieszaliSmy anody mie-
dziane.

Przez przewiercone dziury w dnie wanna napelnia si¢ kapiela.
Po bokach i na dnie wanny ukiadamy zlozone kawalki koszu-
lek miedzianych, wkladamy oczyszczony cylinder i teraz caly
proces odbywa si¢ jak przy starym sposobie, gdy uzywaliémy
gotowych anod miedzianych.

Metoda, ktéra podaje, zdala calkowicie egzamin praktyczny
i obecnie w zakladach, w ktérych pracuje, wykorzystujemy
zuzyte koszulki miedziane.

Chce zwrécié uwage, ze nie nalezy zrazaé si¢ w przypadku
braku wanny olowianej; mozemy z powodzeniem zastapié ja
wanna wykonana z drzewa zabezpieczona gruba warstwa asfal-
tu (oczywidcie, ze ta nie bedzie stuzyla tak dlugo, jak wanna
z olowiu), lub wanna z masy plastycznej, uzywanej do wy-
robu maszyn do trawienia, stosowanych w nowoczesnych che-
migrafiach.

W wypadku zastosowania wanny z drzewa lub z masy plastycz-
nej musimy od uchwytéw, na ktérych zawieszalismy anody
miedziane, poprowadzi¢ kabel olowiany, ulozony migdzy ko-
szulkami, aby zapewnié sobic przenikanie pradu.

Na zakonczenie chce zwrdcié uwage, ze sposéb ten ma je-
szcze jedna zalete, mianowicie cylindry tak wykonane odzna-

H. Getke

czaja si¢ drobnym ziarnem.

drukuje

Jak juz zaznaczylem z duza troska dbam o powierzona ma-
szyng. Codziennie dokladnie ja oliwie, niektére fragmenty
(obracajsce sie¢ szybko) nawet parokrotnie. Samonaktadacz
utrzymuj¢ w stanie bardzo czystym (bez oliwy i pylu z papie-
ru), oliwe z kompresora spuszczam co jaki§ czas — przynaj-
mniej raz na tydzien, azeby nie dostawala si¢ przewodami do
cze$ci rozdmuchujacych arkusze. Przedostanie si¢ tam oliwy
powoduje co parg arkuszy brudzenie przez pewne czgsci apa-



ratu. Nic zapominam réwniez o sialeczkach filtrowych w kom-
presorze, ktére sie czesto zanieczyszczaja pylem, co z kolei
powoduje zla prace calego kompresora — zmniejsza si¢ ilo$¢
podawanego powietrza.

Dalej przejde do transportu arkusza, ktéry jest przez nie-
ktérych kolegéw bardzo lekkomyélnie traktowany. Plyte, na
ktérej sa ta$my, utrzymuje¢ stale wyjatkowo czysto, dbam
o to, aby nie bylo na niej zadnych przeszkéd dla arkusza
w postaci niedokreconych §rub, zader w desce itp. Tasmy po-
winny byé sklejane, doktadnie wymierzone z uwzglednieniem
potrzebnej tolerancji na wyciagniccie si¢ i regulacje.

Z powodu braku odpowiedniego kleju do tasm, nasz kie-
rownik dzialu, ob. Skorwider, opracowal wlasny sposéb spo-
rzadzania kleju, ktéry dal pozytywne wyniki, czego dowo-
dem jest moja maszyna, ktéra pracuje dwa lata i ma caly
komplet taém poklejonych tym klejem — bez jakichkolwiek
poprawek.

Rolki, po ktérych tasmy pracuja, smaruje co kilka dni.

Utrzyimany w nalezytym stanie transporter papieru, tzn. apa-
rat podajacy arkusze daje réwne posuwanie i kladzenie sig
arkusza na marki, a tym samym zmniejsza ilo$¢ krzywych
arkuszy, czyli makulatury.

Bardzo duza role odgrywaja walce nadajace i rozcierajace.
Reguluje je dokladnie wiedzac, ze od tego zalezy jako$é po-
krycia farba elementéw drukowych — czcionki, kliszy itp.
Zapasowe walce stoja w specjalnych szafkach odpowiednio
zakonserwowane.

Powazne zadanie przy maszynie speinia odbieraczka. Maszy-
nista powinien umie¢ wychewaé sobie te pomoc, przyzwycza-
jajac ja do systematycznej i1 uwaznej pracy, do czuwania
wspélnie z nim nad jako$cia drukdow.

Pomoc powinna czuwaé nad smoleniem, natgzeniem farby
i $ledzi¢ droge, jaka odbywa arkusz papieru w czasie druku.

Jedna z powaznych prac, jakie wykonalem, byly plansze
4-kolorowe do Albumu Malarstwa Polskiego — reprodukcje

z cbrazéw Cieslikowskiego; wypadly onc zadowalajaco. Wy-
konujac t¢ prace najwicksza trudno§é mialem przy robieniu
trawionek (przyrzadu chemicznego). Trudno$¢ polegala na
braku odpowiedniej farby oraz chloru do kapieli trawionek.

Po dluiszej pracy do$wiadczalnej wraz z kierownikiem
Skorwidcrem osiagneli$my wla$ciwe rezultaty. Przyrzady (tra-
wionki) wychodzily dobrze, trawily si¢ gleboko; farba przed-
stawiajaca rysunek pozostawala bez uszkodzen.

Niezaleznie od przyrzadéw chemicznych robilem reczne, ry-
sujac bardzo dokladnie oléwkiem przez kalke fragmenty, kté-
re potrzeba bylo dodatkowo wzmocnié, lub male nieréwnosci
podlewu. Takie wyklejki przewaznie byly dwie — druga byta
bardzo nieduza, bodajze tylko korekta naniesiona przez che-
migrafa (ktéry trawil klisze).

Maszynista wykonujacy druki kolorowe powinien, mimo
otrzymanych prébnych odbitek, $cisle wspoélprocawaé z chemi-
grafem, ktéry te klisze wykonywal, tzn. byé w stalym kon-
takcie przy opracowywaniu w chemigrafii kazdego nastepne-
go koloru. Taka wspéipraca wplynie dodatnio na jako$é¢ dru-
ku i tossamo$é wykonywanego fragmentu z oryginalem. Sa
wypadki, ze na maszynie mozna duzo poprawié, tzn. ostabié
lub wzmocnié¢ sama podkladka, albo nawet i nanie§¢ popraw-
ke na klisze.

Musz¢ powiedzieé kilka stéw o naszym przyrzadzie, tzn.
o wyklejkach na arkuszu.

Wyklejki robie za pomoca doktadnego obrysowania arku-
sza (ciemnym oldwkiem) z odwrotnej strony w takiej iloéci
miejsc, jak wymaga tego tlok widoczy pod $wiatto (nalezy za-
znaczy¢, ze arkusz taki powinien by¢ odbity mocniej przynaj-
mniej o dwa arkusze papieru pigédziesicciogramowego). Po
takim obrysowaniu nastepuje wyklejanie bibutka i wycinanie
po liniach naznaczonych olowkiem.

Robiac w ten sposéb wyklejki, otrzymuje przyrzad o wiele
dokladnicjszy, a przez to samo podnosz¢ jako§é druku.

Kazimierz Leonowicz
(Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej)

Postep w wykonywaniu skladow technicznych

W Polsce migdzywojennej ksiazck o tematyce technicz-
nej wypuszczano na rynek bardzo malg ilo§¢ i w bardzo ma-
tych nakladach — byly wykonywane w bardzo nielicznych
drukarniach, dlatego tylko garstka zeceréw recznych znala
sktad formul matematycznych i chemicznych. Dopiero po woj-
nie, gdy powstala potrzeba szkolenia szerokich kadr inteli-
gencji technicznej dla wszystkich przemystéw, zrodzilo sig
wielkie zapotrzebowanie na ksiazki techniczne, ktérych od-
czuwalo si¢ brak na rynku ksicgarskim. Powstawaly instytu-
ty wydawnicze, ktére zmuszone byly opracowywaé ksiazki
techniczne nie tylko dla szkél wyzszych, ale i dla szkét za-
wodowych stopnia $redniego.

Gdy zaczely naplywaé zaméwienia wydawnictw technicz-
nych i naukowych do poszczegélnych zakladéw graficznych,
nie byly one w mozno$ci wykonaé ich wszystkich, po pierw-
sze — ze wzgledu na brak fachowcéw w tej dziedzinie skla-
déw, po drugie — w wigkszo$ci wypadkéw nie byly wyposa-
zone w material potrzebny do skladania dziel technicznych.
Stato sic pilna potrzeba wybudowanie zakladéw graficznych
nastawionych na tego rodzaju roboty.

Drukarnie, ktére chca wykonywaé sklady ksiazek o tematyce
technicznej z formulami motematycznymi i chemicznymi, po-
winny by¢ zaopatrzone w zecerni recznej nie tylko w pisma
podstawowe o tym samym oczku, jakie posiadaja linotypy,
ale takze we wszystkie znaki matematyczne i chemiczne na po-

ziomie szkolnictwa wyiszego 1 $redniego, we frakcje, indek-
sy cyfrowe 1 literowe — gérne i dolne, w antykwie 1 kursy-
wie, odlune na 12, 10 i 8 pkt., w czcionki greckie w antykwie
i kursywie, we fraktur¢ od !0—6 pkt. oraz w odpowiednj ma-
terial justunkowy od 2 pkt. wzwyz.

Zecerme maszynowe lino i mono powinny by¢ zaopatrzone
w matryce znakéw matematycznych, we frakcje 1 indeksy
z tymi samymi obrazkami oczka, w jakie zaopatrzone jest ze-
cernia r¢czna; szczegd6lnie linotypy powinny by¢ jak najlepiej
wyposazone w te znaki, aby zecer nie potrzebowal przecinaé
wierszy, by odpowiednia liter¢ wstawié recznie, co zajmuje
duzo czasu i jest niebezpieczne przy druku, gdyz moze na-
stapi¢ wyrwanie litery wzgl. znaku i spowodowaé blad w for-
mulce.

Organizacja miejsca pracy przy skladach matematycznych
w Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej nie jest najwla-
éciwiej pomy$lana. Nasze regaly wraz z kasztami nadaja sig
raczej do prac akcydensowych. To sprawia duzo trudnoici
w organizowaniu pracy przy skladach technicznych. Mimo to
zorganizowali$émy miejsca pracy w ten spcsob, ze caly po-
trzebny material do skltadéw matematycznych i chemicznych
znajduje si¢ w miejscu pracy zecera, ale niestety w 5, a cza-
sami w 7 kasztach.

W niedlugim czasie i ta trudno§é¢ zostanie pokonana; pro-
jektujemy taka organizacj¢ miejsca pracy do skladania for-
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mul matematycznych i chemicznych, ze calkowity material
bedzie si¢ mie$cit w dwéch, a najwyziej w trzech kasztach.
W uliczce zorganizowanej na tych zasadach moze skiadaé 4
zecerdw, nie przeszkadzajac jeden drugiemu.

Kwalifikacje zeceréw skladajacych formuly musza byé wy-
sokie; musza oni znaé wszystkie znaki matematyczne drukowa-
ne 1 pisane, znaki chemiczne, alfabet grecki itd. Od sktadajace-
go formuly wymaga sie bardzo dokladnego justowania i umie-
jetnego przenoszenia formul; przez niedbale i zle wyjustowa-
nie formuly walce moga wyrywaé z tekstu litery lub znaki, na
skutek czego dana formula traci sens, a jednocze$nie wyrwa-
na czcionka moze zgnie$¢ tekst lub klisze, co powoduje nie-
potrzebne przestoje maszyny.

Mlode kadry nie sa nalezycie dopilnowane w szkolach gra-
ficznych, gdzie tego rodzaju roboty powinny byé nalezycie
przepracowane i wdrozone mlodziezy. Mlodziez ze szkél gra-
ficznych przychodzi zupelnie surowa i w ogdéle bez znajomo-
éci sktadéw matematycznych. Dopiero w zakladzie pracy szko-
li si¢ w tej dziedzinie teoretycznie i praktycznie.

Pocieszajacym objawem jest, ze mtodziez garnie si¢ do skla-
du formul. Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej moze
si¢ poszczyci¢ tym, ze wysckolita kilku mlodych fachowcédw
na dobrych skladaczy matematycznych.

Szkolenie wewnatrzzakladowe polega na poznaniu i zapa-
migtaniu nazw poszczegélnych znakéw matematycznych, che-
micznych, alfabetu greckiego, faktury oraz uczenia wlasciwego
justowania, przenoszenia formul i poprawnego lamania dzie-
fa z formutami; szkolenie to jest teoretyczne i praktyczne.

Gdy chodzi o Panstwowe Wydawnictwa Naukowe czy Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne — gléwnych naszych zle-
ceniodawcéw — rekopisy dawane przez nich sa do$é dobrze
adjustowane, ale zdarzaja si¢ niechlubne wyjatki. Nie mozna

przysylal do drukarni roboty tylko ze wskazéwkami wstepny-
mi, np. ze rozdzialy czy podrozdzialy skladaé takim czy in-
nym stopniem pisma, ze cyfry w formulach skladaé antykwa,
a reszt¢ kursywa, bo rekopis tak opracowany przez redakto-
ra technicznego powoduje nie tylko zuzycie wiekszej iloéci
godzin zecera, ale jednoczeéni zwigksza niepotrzebnie ko-
rekte.

Rekopis roboczy — o ile jest to praca, zawierajaca duia
ilo§¢ farmul matematycznych i tabel — powinien byé¢ dostar-
czony do drukarni w 2 egzemplarzach. Jeden egzemplarz do
sktadu na lino, drugi — do skladu recznego. Powinien by¢ tak
zaadjustowany, zeby nie bylo zadnych zastrzezen; niewyraz-
nie napisane w teksécie litery greckie powinny byé¢ wykaligra-
fowane na marginesie z podaniem co to za litera; tak samo
gdy chodzi o zero wzgl. wersalik ,,0“, bo wiadomo, ze w pi-
$émie maszynowym zero i litera ,,O0* sa jednakowe.

W rekopisie przeznaczonym do skladu na linotyp powinno
byé¢ zaznaczone przy kazidej formulce i tabeli, ze to sklad
reczny i odwrotnie — w drugim egzemplarzu w rekopisie
przeznaczonym do skladu recznego przy tek$cie winno by¢ za-
znaczone, ze to material na linotyp.

Dobrze adjustowany skraca cykl
i zmniejsza ilo$¢ korekt.

Bardzo cze¢stym bledem drukarni jest to, ze przyjmuje sig
prace trudne z duza iloscig klisz 1 mala iloscig tekstu bez
makiety do lamania. Dopiero wtedy, gdy dzielo takie jest zla-
mane, redaktor techniczny zaczyna ,,organizowaé” robote. Ta-
ki ,system* pracy jest niedopuszczalny. Redaktor powinien
po otrzymaniu odbitek ze skiadu szpaltowego wykleié doklad-
ng makiete, co przyczyni si¢ do zmniejszenia cyklu produk-
cyjnego i znacznego zmniejszenia korekty.

Bolestaw Trawinski
(Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej)

rekopis produkcyjny

Okres$lenie ciSnienia uszczelniajacego przy justowaniu
wiersza matryc na linotypie

W czasie podbijania klindw przy justowaniu wierza w lino-
typach nastepuje réwnomierne poszerzenie odstepéw miedzy
sfowami i uszczelnienie wiersza matryc. To uniemozliwia do-
stawanie si¢ plynnego metalu pomigdzy elementy wiersza przy
tloczeniu metalu do formy odlewniczej.

Okre$lenie wielko$ci ciSnienia uszczelniajacego wiersz ma-
tryc przy justowaniu, tj. natezenia, z jakim matryce wzajemnie
na siebic pra, jest waznym zagadnieniem z punktu widzenia
praktyki i teorii. Trzeba zna¢ wielko$é tego ci$nienia, aby wla-
$ciwie projektowaé i nastawiaé mechanizm justowania. Wazne
to jest rowniez dla okre$lenia stopnia zuzywania matryc, po-
niewaz na ich wytrzymalo§¢ ma wplyw dostawanie si’q migdzy
nie plynnego metalu i przyleganie metalu do §cianek uszczelnia-
jacych. W koncu od wielko$ci uszczelniajacego ci$nienia zalezy
jako$¢ linii wiersza (wyréwnanie si¢ matryc wg linii pisma,
osiagane przez podnoszenie s:¢ pierwszego elewatora) i wyréw-
nanie matryc wg wysokoéci (wyréwnanie wg roboczych pla-
szczyzn oczka przez parcie kotlta na forme¢ i formy na wiersz
matryc).

Dotychczas pomiary ci$nienia uszczelniajacego mnie byly
przeprowadzane w zakladach graficznych. Robiono préby
okreslenia tego ci$nienia droga rachunku, opierajac si¢ na
wlasnoéciach mechanicznych sprezyn podnoszacych podbijacze.

Inz. Dorochinowi z Leningradu udalo si¢ skonstruo-
waé prosty przyrzad, przy pomocy ktérego mozna okresli¢
wielko§¢ ci$nienia uszczelniajacego przy odlewie kazdego wier-
sza i w dowolnym miejscu jego dlugosci. Przyrzad (rys. 1)

26

wykonany jest z dwdch plytek stalowych 7 i 2, ktérych ksztalt
jest taki sam jak ksztalt matryc. Do cienkiej pltytki 2 przymo-
cowana jest, sprezyna 3 z blachy spezynujacej i suwak 4, ktory
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Rys. 1

wchodzi w bruzde, znajdujaca sie w bocznej $ciance grubej
plytki /. Przed badaniem okreéla sie zalezno$¢ miedzy odste-
pem a i parciem, jakie powstaje, gdy plytki 7 i 2 cisng na



siebie. Ta zalezno$¢ ustalona dla takiego przyrzadu przedsta-
wiona jest na rys. 2.

Okreélenie ci$nienia uszczelniajacego dokonuje si¢ w naste-
pujacy sposéb. Przyrzad wstawia si¢ migdzy matryce zlozonego
wiersza, tak aby suwak 4 (p. rys. 1) zwrécony byl ku otworowi
formy odlewniczej. Obok grubej plytki daje si¢ péifiret lub
firet. Nastepnie odlewa si¢ wiersz. Bezposrednio przed tlocze-
niem metalu do formy w czasie justowania wiersza odstep a
w przyrzadzie zmniejsza si¢ odpowiednio do parcia, z jakim
matryce cisng wzajemnie na siebie. Przy odlewie rozmiar ten
utrwala sie automatycznie dzigki temu, ze w wolng cz¢§é bruz-
dy wlewa sie metal i zastyga tam razem z wierszem, tworzac
na nim pewien nadlew (rys. 3).

a W mm
50 -
4.0
10 \\\\
20 q
10 [~
g 5 1015 20253035 40

ci$nienie w kg
Rys. 2

Po zmierzeniu szeroko$ci nadlewu na gotowym wierszu i usta-
leniu w ten sposéb odstgpu @, mozna okresli¢ ci$nienie uszczel-
niajace na podstawie sprezystoéci blaszki sprezynujacej (rys. 2).

Suwak 4 (p. rys. 1) w czasie odlewu zakrywa otwér w for-
mie odlewniczej, dlategn metal nie dostaje si¢ w przestrzen
miedzy plytkami 7 1 2. Pomewaz maksymalna szeroko$é calego
przyrzadu (w polozeniu wyjéciowym) wynosi 12,5 mm, jego
obecnoéé¢ w wierszu matryc nie wplywa zaklécajaco na charak-
ter zjawisk zachodzacych przy przygotowaniu wiersza do od-
lewu.

Przy pomocy tego przyrzadu zostaly okrelone:

1) wielko$§é ci$nienia uszczelniajacego i rozmiary jego wahan
ma réznych maszynach;
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Rys. 3

2) wptyw formatu wiersza : iloSci w nim klinéw, kata nachy-
lenia ramki klindw i wysokosci ich podbicia na wielko$é¢ ci$nie-
nia uszczelniajacego;

8) réznica w wielkoéci uszczelniajacego ci$nienia w obu kon-
cach wiersza matryc;

4) réznica w wielko$ci uszczelniajacego ci$nienia przy jednym
i dwéch podbiciach, tj. przy jednokrotnym i dwukrotnym
podbiciu klindw przez poprzeczke.®

* To zagadnienie stalo si¢ aktualne w zwiazku z mozliwoscia ogol-
nego skrocenia dlugoSci cyklu roboczego linotypu, gléwnie przez ska-
sowanie pierwszego podbicia (szczegdlowiej moéwi o tym artykul inz.
Dorochina w n-rze 4/53 ,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo‘’).

W celu ustalenia pierwszego z wymienionych zadan okreslo-
no ciénieiiie uszczelniajace, zachodzace w czasie justowania przy
odlewie jednego wiersza (z tych samych matryc i klinéw) na
dziewieciu réinych maszynach w drukarni im. Wolodarskiego
w Leningradzie. Dla stwierdzenia pelnej praktycznej przydat-
noéci przyrzadu nawet w najtrudniejszych warunkach tech-
nicznych wybrano do préb najkrétszy format spo$réd czesto
si¢ tam powtarzajacych — 23[4 kw., z najczesciej spotykana
iloécia klindw — 3. Przy tym stosowane byly kliny ze §rednia
wielkoécig kata nachylenia 1amki i przy $rednim podnoszeniu
ich przez podbijacze w czasie justowania, tj. mniej wigcej do
polowy pelnego podbicia. Wyniki tego do$§wiadczenia (uszczel-
niajace ci$nienie justowania przy odlewie wiersza w formacie
2 3/ kw. na dziesieciu réznych maszynach) podaje tablica 1.

Tablica 1
N e | Remimya | ke
A W mm jace
drukarni) w kg
6 1,40 31,3
18 1,69 25,2
| 11 1,73 24,7
10 1,79 24,2
17 1,83 23,8
9 g 2,15 20,9
5 ‘ 2,25 20,0
7 2,54 17,4 ‘
20 1 2,76 15,4 ,

Wyniki te wskazuja, ze sa znaczne wahania w wielko$ci ci§-
nienia us:czelniajacego przy justowaniu na réznych maszynach.
Tego nie mozna uwazaé za normalne, poniewaz bardzo duze lub
bardzo male ci$nienie wplywa ujemnie na jako§é¢ wierszy i na
wytrzymalo§é w pracy matryc. Istnienie tych niepozadanych
wahan tiumaczy sie brakiem przyrzadéw do obiektywnej oceny
ci$nienia przy justowaniu.

Przy ustalaniu drugiego i trzeciego zadania badawczego ro-
biono doéwiadczenia na maszynie nr 7. Odlewane byly wier-
sze w tczech formatach: 3'fs, 51/2 i 7 kw., przy czym ilo§¢
klinéw wynosila odpowiednio 4, 7 i 10. Uwzgledniajac uzywa-
nie w praktyce réinych klinéw, do badan stosowano kliny
trzech rodzajéw: 1 — z katem nachylenia ramek 1°20, 2 ——
140" i § — z katem 2°. Wybrano trzy wysokosci podbicia
klindw: 1/4, 1/2 i 3/4 pelnego podbicia, uwarunkowanego kon-
strukcja klinéw. Najpierw zlozono taki wiersz matryc, aby
kliny wychodzily na wysokoé¢ 1/; pelnego podbicia. Po odla-
23/4 kw. na dziewieciu réinych maszynach) podaje tablica 1.

Tablica 2
Charak " Ciénienie
; : arakterystyka uszczelniajgce
Czynnik zmienny caymmilia . )3
w kg ‘w proc.
Format wiersza 31/, kw. — 4 Kkliny 10,4 | 100

i ilo§¢ Klinow 5, kw. — 7 klinéw | 10,7 | 74
7 kw. — 10 klinéw Do 53

Kat ramki klina 10207 12,4 | 100
1040’ 10,9 88

20 9,5 76

Wysoko$¢ podbicia e 11,9 | 100
klinéw (w stosunku 1, 11,6 97
do pelnego podbicia) 34 9,2 71
Ustawienie przyrza- z lewej strony 10,0 85
du 7 prawej strony 11,8 | 100
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ce, tak sby przy odlewie nastepnego wiersza kliny wyszly
na 1fs petnego podbicia, a nastepnie — do 3/s. W celu okre-
§lenia réznicy w wielkoéci uszczelniajacego ci$nienia na kon-
cach wiersza, przyrzad byt wstawiany to w prawy koniec wier-
sza matryc, to w lewy. Wyniki pomiaru wierszy odlanych
w ten sposéb podane sa w tablicy 2 (ostatnia rubryka zawiera
érednie wartoéci dla kilku wierszy odlanych na maszynie
nr 7).

Z tablicy tej wynika, ze ciSnicnie uszczelniajace zmniejsza
sie przy powiekszeniu formatu wiersza, kata nachylenia w ram-
ce klinébw i wysokoéci ich podbicia (tj. im wicksze jest wolne
miejsce w puszczanym do odlewu wierszu w stosunku do wy-
pelnionego formatu), jak réwniez od prawego kofica wiersza
matryc ku lewemu.

Do rozwiazania czwartego zagadnienia wybrano maszyne
nr 10, wykazujaca $rednie warto$ci uszczelniajacego ciénienia
przy justowaniu z uwzglednieniem tego, ze w razie potrzeby
inne maszyny zawsze moga by¢ doprowadzone do stanu tej
maszyny przez wyregulowanie sily podbicia sprezyn podbija-
czy. Ponadto byly utworzone najbardziej trudne warunki ju-
stowania: format — 7 kw.; 10 klindw z katem nachylenia
ramki 2°, wyjscie klina — #/4 pelnego podbicia, przyrzad po-
miarowy ustawiono w lewy koniec wiersza.

Po odlaniu dziesieciu jednakowych wierszy (z tych samych
matryc, bez kolejnego ich rozbierania) przy dwdch podbiciach
profile ekscentréw dzwigni justujacych byly zmieniane przez
powiekszanie nakladek do tego momentu, dopdki nie zostalo
zlikwidowane pierwsze podbicie. Nastepnie znowu odlano 10
wierszy przy uzyciu tych samych matryc. Rezultaty pomiaru
wierszy odlanych w ten sposéb podane sa na tablicy 3.

Tablica 3

. Cisnienie uszczelniajace (w kg) przy
Numery wierszy
jedoym podbiciu } dwoéch podbiciach
1 6,0 5,7
2 4.4 6,8
3 5,0 6,3
4 6,0 6,4
5 5,5 6,7
6 6,0 9,2
7 5,5 6,9
8 5,9 6,8
9 8,5 6,7
10 7,3 6,1
Srednio 6,01 6,76
w procentach 90 100

Z tablicy tej wynika, ze przy wylaczeniu pierwszego pod-
bicia ci$nienie uszczelniajace zmniejsza sie¢ prawie o 10%o,
co, jak widaé po znacznych wahaniach tego ci$nienia na réz-
nych maszynach i w zaleinoéci od warunkéw justowania,

mozna uwazal za nieistotne.

Dane dotyczace ci$nienia uszczelniajacego przytoczone w tym
artykule nie moga byé¢ uwazane za ostateczne. Celem autora
bylo wskazaé, ze wielko§é ci$nienia uszczelnajacego zmienia
si¢ odpowiednio do zmian warunkéw justowania.

(Tt. jfr.)

Zrédto: |, Poligraliczeskoje Proizwodstwo‘‘ nr 7/53.

Budowa kombinatéw poligraticznych w ZSRR

Radziecki przemyst graficzny otrzyma w ciagu kilku naj-
blizszych lat osiem nowych wielkich kombinatéw stowa druko-
wanego. Po ich uruchomieniu zdolno$¢ produkcyjna zakladéw
Sojuzpoligrafproma wzroénie trzykrotnie.

Jeden z nowych kombinatéw buduje si¢ w Kalininie. Wzno-
si sie tu czteropigtrowy gmach najwickszego w kraju kom-
binatu, przeznaczonego do wykonywania drukéw wielobar-
wnych. Roczna produkcja tego kombinatu wynosié bedzie po-
nad trzysta tysiecy albuméw wielokolorowych, dwa i pét
miliona kompletéw pomocy naukowych w teczkach, ponad
trzysta miliondw barwnych reprodukcji, plakatéw i powyzej
pieciu milionéw egzemplarzy bogato ilustrowanych czasopism.

Dwa skrzydla gléwnego gmachu kombinatu kalinifiskiego
sa juz prawie gotowe. W jednym z nich, gdzie bedzie si¢ mie-
$cita introligatornia z dzialami do opraw sztywnych i broszu-
rowych, prowadzi si¢ roboty wykoficzeniowe. W drugim
skrzydle zaczelo sie szkolenie personelu drukarskiego. Budu-
jacy sie kombinat w r. 1955 bedzie potrzebowal ok. dwéch
tysiecy pracownikéw wykwalifikowanych, dobrze znajacych
offset i rotograwiure — fotograféw reprodukcyjnych, kopistéw,
retuszerow, poza tym skltadaczy, introligatoréw itd. Pracownicy
ci sa przygotowywani przez specjalna szkole rzemieélnicza
oraz przez kilka zaktadéw Sojuzopoligrafproma.

Jednoczesnie ze wznoszeniem tego kombinatu, w réinych
miastach kraju zaczgto budowaé kilka innych wielkich przed-
siebiorstw poligraficznych.

Dwa lata temu w centrum Jarostawla zaczeto roboty na
placu budowy kombinatu dzielowego o zdolnosci produkcyjnej
wynoszacej sze$éset milionéw odbitek na rok. Kombinat ten
bedzie produkowal ponad siedemna$cie milionéw ksiazek
w twardych oprawach — tomy encyklopedii, stownikéw i wy-
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dawnictwa innego rodzaju; tu po raz pierwszy beda praco-
waly nowe typy maszyn offsetowych, drukujace od razu tekst
po obu stronach arkusza — offsety dwustronne. Jeden z gma-
chéw tego kombinatu juz jest pod dachem. We wrzeéniu przy-
stapiono do ustawiania maszyn w dziale offsetowym i wypo-
sazenia przygotowalni.

W Saratowie rozpoczeto budowe wielkiego kombinatu dzieto-
wego, przeznaczonego do produkcji czterdziestu pigciu milionow
podrecznikéw na rok. Na poczatku czerwca zaczeto robié wy-
kopy i kta§¢ beton na fundamenty pod pieciopigtrowy gmach
produkeyjny. Jednoczeénie zaczela sie budowa duzych doméw
mieszkalnych dla pracownikéw.

W kwietniu zalozono fundamenty i zaczeto ciagnaé $ciany
minskiego kombinatu dzielowego. Oprécz szeSciuset miliondw
odbitek typo, kombinat bedzie wykonywal sto pieédziesiat
milionéw arkuszy drukéw wielobarwnych innymi technikami.

Te cztery kombinaty beda caltkowicie ukonczone w ciagu
dwéch najblizszych lat.

W przyszlym roku zacznie si¢ budowa kombinatu dzielo-
wego w Rostowie nad Donem na pieédziesiat milionéw ksiazek
w ciagu roku, a w Riazaniu — zakladu z technika reproduk-
cyjna do drukéw wielobarwnych na wzér kombinatu kali-
ninskiego.

Ponadto trwaja prace nad projektowaniem dwdch gigan-
téw dla przemystu poligraficznego: dzielowego — na dwa
miliardy odbitek typo i trzysta milionéw arkuszy druku wielo-
barwnego — w Czelabinisku i drugiego o takiej samej ogdlnej
zdolno$ct produkcyjnej do druku wydawnictw periodycznych
w Moskwie. W kombinacie moskiewskim bedzie sie drukowat
jednoczeénie ponad sto czasopism.



Racjonalizacja w przemysle graficznym

Aparat do rowkowania na goraco

Do niedawna rowkowanie przy oprawach twardych wyko-
nywane bylo sposobem recznym przez wykwalifikowanego pra-
cownika za pomoca kostki lub filetu na goraco.

W wickszosci zakltadéw dzielowych proces rowkowania zo-
stal zmechanizowany — jednym ruchem diwigni rowkuje sig
dwustronnie na goraco. Zastosowanie tej metody spowodowa-
o, ze rowkowaé moze pracownik niewykwalifikowany, tylko
odpowiednio przyuczony, przy czym wydajno$¢é wzrosta co
najmniej czterokrotnie.

Aparat sktada sie z podstawy (1), w ktérej jest otwdr.
Z otworu wystaje staly dolny tlocznik (2), do ktdérego przy-
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twierdzony jest palnik gazowy, sluzacy do podgrzewania
w czasiec pracy. Na podstawie zamontowana jest przystawka
(3) z zelaza katowego, ktora sie przesuwa w zalezno$ci od
wielko$c1 rowkowanych ksiazek. Rowki wtlacza sie przez prze-
sunigcie dzwigni w dol, ktora za pomoca krzywek przesuwa
ku dolowi gérny tlocznik, do ktérego przytwierdzony jest réw-
niez palnik gazowy.

W zalezno$ci od grubosci ksiazki gérny tlocznik regulowany
jest za pomoca tulei nagwintowanej i $rub zabezpieczajacych,
Po wykonaniu rowkowania sprezyna podnosi gérny tlocznik
do polozenia pierwotnego.

Autorem pomystu jest ob. Kubiak Stanistaw z Torun-
skiej Drukarni Dzielowej.

Przyrzad do robienia naci¢¢ w blachach spadowych do lino-
typéw.

Chcac przerobié¢ linotyp < klawiatury niemieckiej na pol-
ska, trzeba m. in. wymienié blach¢ spadowa u géry nad maga-
zynem, poniewaz magazyn niemiecki posiada inny uktad kana-
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téw. Rowniez chcac daé nalezyty remont kapitalny lino-
typowi z klawiaturg polska, trzeba wymienié¢ blache¢ spadowa
z powodu wybicia si¢ jej brzegdw.

Dotychczas nowe zastepcie blachy spadowe sprowadzane
byly z zagranicy, co powodowalo znaczne koszty i uzaleznialo
pod tym wzgledem warsztaty napraw od importu.

Ob. Szelag Zenon z Poznanskich Warsztatéw Napraw
Maszyn Drukarskich zaprojcktowal i skonstruowal specjalng
pitke tarczowa, za pomoca ktérej jak frezarka robi naciecia
pod katem w blasze spadowej.

Przy krawedziach wmontowane zostaly lozyska $lizgowe do
zamocowania walu, na ktérym posrodku dlugosci zalozona
jest pileczka tarczowa o $rednicy 80 mm i grubosci 0,8 mm.

Koszty produkcji blach spadowych w Poznanskich Warszta-
tach sa nizsze o polowe¢ od ceny nabycia importowanej blachy
spadowe]j, przy utrzymaniu wykonania tej cz¢ci na wyso-
kim poziomie.

Ostrzenie na tokarce nozy tarczowych do rylowania

Noze tarczowe do rylowania ostrzono przy uzyciu tarcz
$ciernych. Szlifowanie tarczami $ciernymi zastapiono minimal-
nym obtaczaniem nozem z weglika spiekanego.

Na uchwyt w tokarni umocowuje si¢ sworzen obtoczony na
wymiar srednicy wewnetrznego otworu noza z ryléwki. Na
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ten sworzen nasadza si¢ ndz tarczowy do rylowania i unieru-
chamia go $ruba.

Na suporcie tokarni mocuje si¢ néz z weglikiem spiekanym,
ktérym sie ostrzy néz z rylowki.

Ostrzenie noza tarczowego do rylowania przy uzyciu tarcz
$ciernych trwalo ok. 50 miant; po zastosowaniu usprawnienia
przez Ob. Bud e Ludwika z Krakowskiej Drukarni Prasowej
— ok. 10 minut.

Racjonalny zmywak do walcéw

Ob. Grajczak Henryk z Gniezniefiskich Zakltadéw Gra-
ficznych zaprojektowal dwuwanneg do mycia walcéw. Podsta-
wa zrobiona jest z drzewa, a wanienki z blachy cynkowej.
W kazdej z wanienek znajduje si¢ otwér zamykany szczelnie
do spuszczania brudnej nafty. Aby ulatwi¢ splyw nafty, wa-
nienki powinny byé zmontowane z lekka pochyloscia w kie-
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runku otworéw. Dlugosé wanien zalezna jest od pasiadanych
w zakladzie najdluiszych walcow. Walce wklada sie w ten
spos6b, aby ich koncéwki opieraly si¢ na wycigtych na ten
cel zaglebieniach, umozliwiajacych latwe obracanie si¢. Ze

wzgledu na posiadanie przez zaklad walcéw réinej dlugoscei,
jeden z bokéw wanny musi byé ruchomy, aby go mozna bylo
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przesuwaé odpowiednio do dlugoéci walcéw krétszych. Zmy-
wak posiada szczelna przykrywe do zamykania go podczas
nieuzywania w celu zabezpicczenia nafty przed zabrudzeniem.

Sposéb korzystania ze zmywaka: Do jednej z wanien wkla-
damy walec i nalewamy nafty do zetknigcia si¢ z walcem.
Po kilku obrotach walca w nafcie przenosi si¢ go do drugiej
wanienki, gdzie go si¢ czysci szmata.

Szmata, ktéra czyécimy walec, jest tylko lekko nasycona
nafta, dlatego mozna jej uzywaé do mycia dalszych walcow,
a gdy sie znacznie nasyci nalta — do zebrania z grubsza far-
by z rozcieraczy, duktora i kalamarza.

Chcac powtérnie uzy¢ zabrudzona nafte filtruje sie ja, do
czego sluzy lej z blachy cyankowej z wyjmowanym sitem, na
ktéry powinna byé¢ nalozona warstwa drobnego zwirku i zuzlu,
przez ktory przechodzac nafta oczyszcza sie.

Ten sposéb mycia walcéw daje ok. 60% oszczedno$ci na zu-
zyciu nafty i szmat w poréwnaniu z myciem walcéw bez uzycia
wanien tylko szmala zwilzona nafta. przy czym duia cze$é
nafty marnowala si¢ bezpowrotnie.

Urzadzenie do rownomierncgo od$wiezania farby rotograwiu-
rowej podczas druku.

Do facby rotograwiurowej dolewa sie w czasie druku ksy-
lolu, aby farba miata stale pewna $wiezo§¢. W tym celu do-
lewalo sie ksylolu do kalamarza zatrzymujac bieg maszyny;
po dolaniu ksylolu trzeba bylo farbe rozmieszal.

Przez zastosowanie przyrzadu do réwnomiernego od$wieza-
nia ksylol spada stale kropelkami do farby podczas druku, co
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dobrze reguluje stan plynnosci farby i wplywa na oszczedne
zuzycie ksylolu i farby.

Urzadzenie pomystu ob. Kozaka Jakuba z Zakladéw
Graficznych im. M. Kasprzaka w Poznaniu przyczynia sie
do utrzymania jednolitego rozcienczania farby rotograwiuro-
wej, a w wyniku tego do jednostajnego druku o réwnym od-
cieniu farby, przez co sie podnosi jako$é produkcji.

Stét do nakladania o ruchomych listwach

Maszyna plaska posiadata stél do nakladania o plycie jed-
nolitej. Ob. Jakowicz Wiadystaw z Wroctawskiej Dru-
karni Akcydensowej zastapil stél jednolity stolem o plycie zlo-
zonej z listew ruchomych dajacych si¢ w miarg potrzeby pod-
nosi¢ lub obnizad.

Zastosowanie stotu z plyta o ruchomych listwach daje moz-
no$¢ réwnania powierzchni papieru bez zatrzymania ma-
szyny. Dotychczas bardziej sfalowany papier wymagal wyréw-
nywania powierzchni stosu za pomoca tekturek, przy czym ob-
stuga maszyny musiala podnosi¢ papier o duiym nieraz cig-
zarze.

30

Uspraswniony st6l ma dwie plyty: dolna — stalg 1 gérna —
sktadajaca sie z listew szerokosci ok. 3 cm, z ktérych kazda
za pomocg specjalnych suwakéw moze byé wzniesiona do géry,
a nastepnie stopniowo obnizana w miare wyréwnywania si¢
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Listwa ruchoma opuszczong
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Listwa ruchoma podniesiona

powierzchni sfalowanego papieru nakladanego za pomoca apa-
ratu ssawkowego.
Projekt zastosowano z duzym pozytykiem na maszynie mar-

ki MAN.

Szybsze nagrzewanie form do odlewu walcéw

Plomieh spalajacego sie gazu wychodzacego z palnika idzie
wzdluz osi rury; tak samo nagrzewane powietrze ma naj-
wigkszy ciag wzdluz tej osi.

Im rura jest wickszej $rednicy, tym $ciana jej jako wiecej
oddalona od osi, bedzie sie wolniej nagrzewala.

Przez sporzadzenie nakrywki wedlug pomystu ob. Gibasa
Wiadystawa z Krakowskiej Drukarni Prasowej, polegajacej
na tym, ze nie nakrywa ona calkowicie otworu formy do od-
lewu walcéw (rury), lecz pozostawia wolne miejsca miedzy
brzegiem nakrywki, a brzegiem obwodu wewnetrznego formy,

plomief gazu nie idzie ,$wieca” wzdluz osi, lecz staje sig
szerszy, 4 tym samym rozgrzewa w formie caly stup powietrza,
ktére znowu nie majac skoncentrowanego ciagu wzdluz osi,
lecz po wewnetrznym obwodzie formy, nagrzewa to powietrze,
§lizga sie¢ po §cianie wewnctrznej formy, zdazajac do otwo-
réw mizdzy pokrywka a wewnetrznym obwodem formy. Stup
powietrza nie majac ciagu réwniez szybko si¢ rozgrzewa.
Wskutek tych zmian termicznych wewnatrz formy, szybciej
si¢ ona nagrzewa.

Dzieki pomyslowi skrécono czas nagrzewania form przed
odlewem walcéw o 69%o.

Szablon do sprawdzania kata ostrza noza stopkowego przy
linotypie.

N6z stopkowy przy linotypie ma za zadanie czyScié wiersze
od spodu, nadajac im odpowiednia jednakowa wysoko$é.

Ostrze noza stopkowego wykonane jest pod katem ok. 47°
Nieodpowiednie szlifowanie czesto zmienia kat ostrza, co po-



woduje, %e néz nie przylega do kola cala sfazowana plaszczy-
zna. Wymaga to wyrdwnywania przez podsuwanie pod noéz
podkladek, co jednak nie usuwa catkowicie zla. Wiersze nie sa
wtedy nalezycie oczyszczone i wysokos$¢ ich jest niewla$ciwa;
to z kolei ogromnie utrudnia przyrzad formy.

Mocns dokrecony néz o Zle zaszlifowanym ostrzu niszczy
koto odlewnicze i formy, bo je skrobie.

Celem stwierdzenia, ze n)z stopkowy jest wlasciwie zaszli-
fowany ob. Pltaczek Wilhelm ze Stalinogrodzkich Zakta-
déw Graficznych sporzadzil szablon z grubej blachy, ktéry po
przylozeniu do ostrza noza uwidacznia ewentualne odchylenia.

Szablon zostal wykonany na podstawie odcisku gipsowego.
Jego zastosowanie polega na mierzeniu kata ostrza przez
przylozenie szablonu do noza. Ewentualne odchylenia kata

spowodowane nicodpowiednim ostrzeniem noza sa widoczne
po przystawieniu noza do szablonu.
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W wyniku zastosowania tego szablonu poprawia si¢ jako$¢
wierszy linotypowych, jak réwniez kolo i formy zachowuja
wlhasciwy stan i jednakowe wymiary.

Noz  stopkony JSzablon

Kontrola techniczna w $wietle instrukcji technologicznych

Kontrola techniczna w przemyéle graficznym stata sie zagad-
nieniem, ktére winno by¢ przedyskutowane przez pracownikéw
w niej catrudnionych dla postawienia sobie jasno zadan, jakie
kontrola techniczna ma do spelnienia.

Chcialbym si¢ tu pokrétce podzielié sposobem przeprowadza-
nia przeze mnie wyrywkowej kontroli w ciagu dnia w zecerni
reeznej 1 maszynowej, w monotypach 1 w przygotowalni form
dla maszyn typograticznych.

Codziennie rano odbywa si¢ w naszym zakladzie krétka od-
prawa kierownikéw dzialéw, na ktérej sa dyskutowane zau-
wazone usterki z ubieglego dnia, omawia si¢ stopien wykona-
nia planu oraz zadania na dzien biezacy.

Po naradzie rozpoczynam wyrywkowa kentrole w poszcze-
gblnych wydzialach produkcyjnych.

W zecerni maszynowej badam jako§é odlanego wiersza, jego
kegiel 1 wysoko$¢ oraz jak wiersz jest obcigty przez noze bocz-
ne i néz stopkowy. Zauwazone braki przekazuje kierownikowi
dziatu 1 konserwatorowi.

W dziale monotypéw badam jako$¢ odlewu liter, wyjusto-
wanie wiersza, czy szpalty sa oczyszczone szczotka celem usu-
nigcia ewentualnych zanieczyszczen (wloskéw z matryc), jak
rowniez kegiel i wysoko$¢ litery.

Kontrolujac jako$¢ produkcji w tych dziatach postuguje sic
mikromicrzem i lupa.

W zecerni r¢eznej sprawdzam wykonywana prace, a miano-
wicie: ¢poséb i prawidlowo§é poprawianej korekty — czy
nie ma opuszczen, sposob tamania — czy przestrzegane sa zasa-
dy prawidlowego tamania, zauwazone niedociagniccia przedy-
skutowuj¢ z danym pracownskiem, wskazujac mu na koniecz-
nos$¢ przestrzegania instrukeji technologicznych.

Z kolei przechodz¢ do przygotowalni form, gdzie sprawdzam
koncowa produkcj¢ wykonana przez zecerni¢. Tutaj przy klino-
waniu formy do wstepnych odbitek najtatwiej jest uchwycié
braki w tamaniu, justowaniu wierszy, formul, klisz i kolumn.
Ewentualne zauwazone braki przekazuj¢ do wiadomosci kiero-
wnikowi zecerni, wstrzymujac jednocze$nie oddanie formy do
dzialu maszyn.

Calodzienne spostrzezenia omawiam z kierownikiem dzialtu
kontroli technicznej oraz na naradzie w dniu nastepnym u dy-
rektora technicznego.

*

Czy to juz wszystko, co mozna by nazwaé zadaniem kontro-
lera technicznego?

Komérka kontroli technicznej winna ustala¢ wraz z dzialem
przygotowania produkcji, w jaki sposéb i przy pomocy jakich
$rodkéw mozna dobrze wykonaé poszczegélne zamdwienie; ko-
nieczne sg tu konsultacje ze zleceniodawcami, dajacymi nie-

ktére materialy do produkcji. Dalej kontrola techniczna winna
przeprowadzaé¢ analiz¢ pracy w poszczegdélnych wydzialach
produkeyjnych, zna¢ w kazdym z nich organizacje, kwalifika-
cje pracownikéw, nie dopuszczaé wespol z kierownictwem wy-
dzialu do wykonania zlej produkeji, stawiaé¢ wnioski na uspraw-
nienie organizacji miejsca pracy itd.

W oparciu o te uwagi i o mstrukcje technologiczne wprowa-
dzone przez CUW kontrola techniczna moze spenié swoje za-
danie na odcinku zapobiegania brakom i podnoszenia jakosci

produkcji i przestaé byé — co si¢ jeszcze czesto spotyka —
rejestratorem brakéw i zlej produkeji. sporzadzajacym wylacz-
nie protokély — bez nalezytego rozwiniccia dzialalnosci w kie-

runku zapobiegania brakom.

Aby zadania kontroli technicznej zostaly nalezycie spelnione,
konieczne jest usprawnicnic oragnizacji pracy kierownika kon-
troli i poszczegélnych kontroleréw technicznych. Te sprawy
powinny by¢ w najblizszym czasic przedmiotem zywej dyskusji,
do czego wzywam kolegéw 7 innych zakladow.

Kierownik dzialu kontroli winien mieé¢ moznos¢ $ledzenia
przebiegu calej produkcji i ingerencji w wypadkach uchybien
1 nieprzsstrzegania instrukcji technologicznych. az do wyda-
nia — w razie stwierdzoncj zlej produkecji -— decyzji o jej
wstrzymaniu do chwili rozstrzygniccia przez kierownictwo da-
nego wydzialu produkcyjnego ew. z udzialem dyrektora tech-
nicznege, co nalezy uczynié, aby zaobserwonane wady usunaé
lub zmniejszyé¢ je do minimum.

W tym celu kierownictwo kontroli technicznej winno otrzy-
mywaé z dzialu przygotowania produkeji odpisy instrukeji
operacyjno-technicznych dla kazdego zamdwienia, aby moc
przez kontroleréw wydzialowych i brakarzy §ledzi¢ w sposob
bardziej celowy niz dotychczas przebieg produkeji od poczatku
do jej zakonczenia.

Zadaniem kontroleréw wydzialowych winno by¢é stale prze-
strzeganie stosowania instrukcji technologicznych przez pra-
cownikéw droga kontroli wyrywkowej, stuzenie pomoca w roz-
wiazywaniu trudno$ci przy wykonywanej pracy, Scisla wspél-
praca z majstrami, a przez to spowodowanic, aby majstrowie
i brygadziéci ze swej strony prowadzili systematyczna kontrole
produkeji. Kontrolerzy wydzialowi winni informowa¢ o zauwa-
zonych brakach kierownikéw wydzialéw produkcyjnych i kie-
rownika kontroli technicznej.

Sciste prowadzenie tak rozumianej kontroli miedzyoperacyj-
nej wplynie bezposrednio na podniesienic jako$ci produkcji, na
przestrzeganie harmonogramow, a w efckcie przyczyni si¢ do
zaoszczedzenia wielu godzin traconych na poprawki, spowoduje
obnizke kosztéw wlasnych i przy$pieszy wykonanie planu pro-
dukeyjncgo.
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Osobnym rozdzialem w pracy kontroli technicznej jest inte-
resowanie si¢ jako$cia surowcdw uzywanych w produkcji. Prze-
myst nasz boryka sie z jakoScia papieru, farb, blach chemigra-
ficznych itd. Sa to trudnoéci, ktére mozna przezwycigiy¢ przez
systematyczne umiejetne formulowanie swoich krytycznych
uwag 1 zastrzezen w stosunku do otrzymywanych surowcéw
i komunikowanie producentowi w sposéb jasny swoich potrzeb.

Analiz¢ surowcédw, jak: badanie wplywu skladnikéw farby
na proces jej schnigcia na rdinych gatunkach papieru, badanie
jako$ci samego papieru, jego poddawanie sie¢ wilgoci, analizg
stopdw dla linotypéw i odlewarek monotypowych, badanie réz-
nicy czuloéci filméw, jako§¢ chemikalibw oraz wiele innych
prac na odcinku analizy winno przeprowadza¢ laboratorium
zakladowe. Zalaniem kontroli technicznej winna tu by¢ reje-
stracja uwag fachowcéw o poszczegdlnych surowcach, by w po-
wigzaniu z wynikami analizy laboratoryjnej interweniowaé
u wytwércy o dostarczanie wlasciwego surowca.

Sumujac zadania, jakie winna spelniaé¢ kontrola techniczna,
trzeba powiedziel, ze winna ona by¢ czulym instrumentem,
reagujacym na kazdym odcinku cyklu produkcyjnego, winna

z miejsca usuwaé braki w poszczegdlnych operacjach produk-
cyjnych i wskazywaé na wlaSciwy sposéb pracy. Jednym sto-
wem — kontrola techniczna powinna zapobiegaé powstawaniu
zlej produkcji w jej poczatkowej fazie, a mnie ograniczal sig
do spisywania protokétéw o zauwazonych brakach w zakonczo-
nej produkeji.
£

Na zakoficzenie chce dodaé, ze kontrola techniczna w Dru-
karni im. Rewolucji PaZdzieinikowej nie jest jeszcze na wta-
$ciwym poziomie. Oméwione przeze mnie zadania realizujemy
w praktvece, ale jasne, ze to jeszcze nie jest wszystko, co na
odcinku kontroli technicznej winno byé¢ zrobione. Od kontroli
technicznej trzeba wymagaé coraz wickszego wysitku, bo prze-
myst graficzny musi daé cala swa produkcje wysokiej ja-
ko$ci. Jest to zupelnie mozliwe dzieki ciaglemu doskonaleniu
organizacji pracy, podnoszeniu sie kwalifikacji 1 ludzi przez
szkolenie wewnatrzzakladowe i coraz szersze czytanie literatury
fachowej oraz dzi¢ki coraz lepszemu opanowaniu nowego parku
maszyn.

Tadeusz Konik (Druk.im.R.P.)

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej sklada w jezykach orientalnych

Przed wojna w Polsce skladanic w jezykach orientalnych
byto prawie nieznane. Jedyinie w Krakowie w drukarni Uni-
wersytetu Jagiellonskiego sktadano w tych jezykach i to tylko
krétkie teksty. Gdy trzeba bylo np. sktadaé jaka$ wickszg pra-
ce w jezyku tureckim, r¢kopis wedrowal do Konstantynopola,
a stamtad przywozono matryce.

Zabieralo to duzo czasu.

Po wojnie jedynym zecerem w Polsce, ktéry skiadal w je-
zykach orientalnych, byt kol. Galewski z Krakowa, ktéry nie-
dawno zmart w wieku lat 85.

W Polsce Ludowej nauka rozwija sie w kazdym zakresie.
Na Wyadziale Orientalistycznym Uniwersytetu Warszawskiego
coraz wigcej studentéw uczy si¢ jezykéw orientalnych, co
stwarza zapotrzebowanie na podreczniki w tych jezykach.

Przed Polskim Towarzystwem Orientalistycznym przy Uni-
wersytecie Warszawskim powstalo zadanie stworzenia bazy,
gdzie mozna by bylo drukowaé podrecznikii czasopisma, w kto-
rych znajduja sie teksty w jezykach orientalnych.

Wybér padt na Drukarnie im. Rewolucji Pazdziernikowej
w Warszawie.

Trzeba bylo najpierw zorganizowaé nauke tych jezykéw.

Kurs, ktéry rozpoczal si¢ w marcu 1952 r., zaczal sie od
umiejetnodci czytania rekopiséw.

Nauka odbywala si¢ po gadzinach pracy — wymagala cier-
pliwoéci. A trzeba wiedzieé, ze np. jezyk chifski posiada szeéé
tysigcy znakéw, z ktérych zecerzy musieli poznaé najwai-
niejsze symbole i oznaczenia.

Po zakonczeniu kursu odbyl si¢ egzamin, ktéry wszyscy zdali
na dobrze i bardzo dobrze.

Z kolei przystapiono do skladania. Czcionki dostarczyla
Warszawska Odlewnia Czcionek.

W chwili obecnej w drukarni sklada sie teksty w jezykach
arabskim, abisynskim, hebrajskim i chifskim.

W niedlugim czasie polscy studenci Wydziatu Orientalistycz-
nego otrzymaja podrgczniki crientalistyczne, zlozone rcka pol-
skiego zecera.

Tylko w ustroju ludowym moze tak byé, ze profesorowie-
orientaliéci przyjezdzaja do drukarni, by uczyé zecerdw trud-
nych jezykéw orientalnych.

Natan Posner
(Drukarnia im. Rewolucji PaZdziernikowej)

Dunktualna wplata prenumeraty

na ezasdpisme. techniczne

zapewni Czytelnikowi reqularne jege otrzymywanie
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Dwuwarstwowe filmy

do jednoczesnego sporzadzania negatywowych wyciagow kolorowych

Wszystkie stojace do naszej dyspozycji
farby zawieraja w mmejszej lub wick-
kszej iloéci kolor szary lub czarny.
Szczegblnie wysoka  procentowosé
czernienia wystepuje w kolorach zielo-
nym i niebieskim. Poniewaz przy sporza-
dzaniu rozdzielnych wyciagéw barwnych
nie da sie wyeliminowaé czerni lub sza-
roéci przez filtry, cala ich zawarto$¢ pozo-
staje w wyciagach zasadniczych koloréw,
zmieniajac tym samym wiadciwy wynik

za-

reprodukecji.

Farby drukarskie wykazuja w wickszym
jeszcze stopniu te same wady co i farby
malarskie, uzywane do sporzadzania ory-
ginatéw, aczkolwiek w teorii wymagamy
od nich dobrych wlasciwosci spektralnych.
Na skutek tych niepozadanych wlasciwo-
éci farb nastepuje odchylenie koloréw w
stosunku do oryginalu, przez co otrzy-
muje si¢ wrazenie surowych drukéw, tak
dobrze znane fachowcom.

Trudno$ci te zmuszaja do uciazliwych
recznych poprawek otrzymanych wycia-
géw kolorowych.

Koszty z tym zwiazane i strata czasu
sa znaczne, a retuszeréw wysoko kwali-
fikowanych nie ma wielu. Z powyiszych
wzgledéw od kilku dziesiatkéw lat czy-
nione sa proby wyeliminowania lub zre-
dukowania do minimum korekty recznej
przez wprowadzenie zmechanizowanych
metod pracy. Opracowano wiele réznych
systemow retuszu mechanicznego, jednak-
ze zadnemu z nich nie udalo si¢ wyprze¢
catlkowicie retuszu recznego.

Metody stuzace do automatycznej ko-
rekty koloréw nie ida w parze z jedno-
czesna korekta gradacji tonéw. Z tego
wzgledu nie nalezy oczekiwaé, by kom-
plet idealnie skorygowany pod wzgledem
koloréw dat pod kazdym wzgl¢dem wynik
zadowalajacy. Mozna podziwiaé na nega-
tywach krétko na$wictlonych wyrazistodé
rysunku w jasnych partiach, a na mocno
naswietlonych — bogactwo szczegélow w
ciemnych partiach zdjecia. ,,Wlasciwie®
naswietlony negatyw da po$redni rezul-
tat, ktéry odbiega dalcko od rzeczywi-
stodci. Z powyiszych wzgledéw nie zawsze
si¢ przeprowadzenic na drodze
pelnej ko-

udaje
automatycznej rdwnoczes$nie

rekty gradacji tonéw i koloréow.

Mechaniczne metody moga by¢ duia
pomoca dla retuszu, nie nalezy ich jed-

oraz pozytywow-masek

nakze przeceniaé, gdyz reczne poprawki
sa nicuniknione.

Zasada najprostszej metody zmechani-
zowanego retuszu jest nastepujaca: na
poltonowy negatyw jednego z wyciagéw
kolorowych naktada si¢ wedlug punktur
bardziej plaski w gradacji pozytyw, tzw.
maske, jednego z dwu pozostalych wy-
ciagéw kolorowych.

Ten skombinowany montaz negatywu
z pozylywem-maska po ponownym sko-
piowaniu na blonie fotograficznej daje
skorygowany pozytyw, zawierajacy znacz-
nie mniej bledéw, anizeli pozytyw wyko-
nany bezpo$rednio z normalnego wycia-
gu kolorowego.

Najwiecej usterek w

koloréw

odseparowaniu
zawieraja wyciagi wykonanc
przez filtr nichieski i zielony, a wigc ne-
gatywy dla koloréw zdltego i czerwone-
go. Najlepiej wypada negatyw niebieski,
wykonany przez filtr czerwony i dlate-
go w wiekszoSci wypadkéw retusz me-
chaniczny rozpoczynamy od wykonania
pozytywu-maski z negatywu wyciagu dla
koloru niebicskiego. Na masce tej naj-
silnicj kryte miejsca odpowiadaja nie-
bieskim, niebiesko-czarnym i niebiesko-
ziclonym partiom oryginalu, natomiast
z6lte 1 oranzowe partic posiadaja naj-
mniejsze zaczernienie. Stopien zaczernie-
nia koloréw dopelniajacych na pozyty-
wie niebieskim mozna odpowiednio zmie-
niaé, operujac krotszym czasem naswic-
tlania lub odpowiednim wywolywaniem.
Stosujac bardzo krotka ekspozycje po
wywolaniu na pozytywie-masce ulegna
jedynie partie niebieskie,
niebiesko-zielone, niebiesko-czarne, nato-

zaczernieniu

miast partie zélte 1 oranzowe po utrwa-
leniu beda zupelnie przezroczyste.

Naktadajac otrzymany w powyzszy spo-
s6b plaski w gradacji niebieski pozytyw-
maske na negatyw koloru czerwonego,
wykonany przez zielony filtr, wzmacnia-
my na negatywie czerwonym partie od-
powiadajace kolorowi niebieskiemu, nie-
biesko-zielonemu i niebiesko-czarnemu,
natomiast partie czerwone i zblte nie ule-
gaja zadnym zmianom. W danym wy-
padku maska zastapita reke retuszera,
ktéry musialby na negatywie czerwonym
w miejscach, gdzie wystepuje nadmiar
ten usunal przez

czerwieni, nadmiar

wzmocnienie zaczernienia w odpowiednich

miejscach negatywu. W podobny sposéb
postepujemy z negatywem zdttym, nakla-
dajac na niego maske z pozytywu koloru
czerwonego.

Aby otrzymaé prawidlowy wynik re-
tuszu mechanicznego maski pozytywowe
naktadane na poszczegblne negatywy roz-
dzielne musza by¢ S$ciSle zsynchronizo-
wane w gradacji i gestoSci optycznej z od-
powiednimi wyciagami kolorowymi, w
przeciwnym lLowiem razie niewlasciwie
dobrane maski znieksztalcié moga caly
koloryt reprodukcji 1 przyniesé wiecej
szkody anizeli pozytku. I tu wlasnie lezy
sedno sprawy, gdyz cale zagadnienie re-
tuszu mechanicznego sprowadza si¢ do
prawidlowego dobrania maski, odpowied-

nio do wyciagu danego koloru.

Fotomechaniczna korckta wyciagow ko-
lorowych jest znacznie szybsza i doklad-
niejsza, anizeli subiektywna praca retu-
szera kolorowego, oczywiscic pod warun-
kiem, ze maska bedzie zsynchronizowana
z negatywem rozdzielnym. Kontrole przy-
datnoéci masek przeprowadza si¢ na od-
powicdnich przyrzadach do mierzenia ge-
stoéci optycznych warstw fotograficznych
jak np. na fotoclektrycznych densytome-
trach lub przy pomocy wizualnych po-
réwnan na testowych skalach jasnosci
tonéw badz tez przy pomocy wyliczen ma-
tematycznych. Kontrola ta powinna by¢
wykonywana z najwyisza dokladnoscia,
gdyz od niej zalezy ostateczny wynik re-
produkcji. Oczywiécie wszelkie tego ro-
dzaju pomiary kontrolne nie sa czynni-
kiem sprzyjajacym i ulatwiajacym upow-
szechnicnie retuszu mechanicznego, szcze-
gélnie je$li chodzi o gencracje starszych
rutynowanych fotograféw i retuszeréw.

Aby usunaé¢ istniejace trudnoéci i umo-
zliwié jak najszersze stosowanie retuszu
mechanicznego w  codziennej praktyce,
laboratorium naukowe ,Agfa™ w Wol-
fen (NRD) opracowalo metode retuszu
mechanicznego, oparta na dotychczaso-
wej zasadzie masck, z ta jednak rdznica,
ze negatywowe wyciagi kolorowe oraz
odpowiadajace im pozytywy-maski spre-
parowane sa na jednym wspélnym fil-
mie z dwuwarstwowej emulsji fotogra-
ficznej. Dzigki temu pomystowi odpada
ucigzliwa dla fotografa praca dostrajania
gradacji pozytywu-maski do wyciagu ko-
lorowego, jak réwniez montaz i wykona-
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nie specjalnego pozytywu-maski wedlug
jednego z dwu dopelniajacych negatywéw
kolorowych. Z jednego wspdlnego na-
$wietlenia 1 z jednego wywolywania
otrzymuje si¢ na jednym filmie polaczo-
ne ze soba: negatyw rozdzielny oraz po-
zytyw-maske, zsynchronizowane
dtowo ze soba.

prawi-

Te¢ nowa uproszczona metode retuszu
mechanicznego zastosowano juz w szere-
gu zakladéw graficznych w NRD, osig-
gajac b. dobre rezultaty i usuwajac istnie-
jace trudnosci.

Dotychczas wypuszczono na rynek trzy
rodzaje filméw wyciagowych dla kolo-
réw: zéltego, purpurowego oraz niebie-
skiego. Z tych trzech filméw tylko dwa,
a mianowicie: film do negatywowych wy-
ciagéw zbltych oraz film do negatywo-
wych wyciagow purpurowych zawieraja
maski, natomiast film do wyciagu nie-
bieskiego jest jednowarstwowy i maski
nie posiada. Specjalny film do wyciagu
kolorowego czarnego znajduje si¢ jeszcze
w stadium badan laboratoryjnych.

Ograniczenie obrébki chemicznej filmu
do jednego na$wietlenia i jednego wy-
wolania uzyskano w nastepujacy sposob:
do $wiatloczulej emulsji przeznaczonej do
wykonania pozytywu-maski, dodano spe-
cjalny, nie dyfuzujacy zéity barwnik, kto-
ry w czasie wywolywania, w miejscach
gdzie nastepuje wydzielanie si¢ metalicz-
nego srebra, przybiera kolor niebieski.
Intensywno§é koloru niebieskiego jest
proporcjonalna do ilo§ci wydzielonego
srebra; w miejscach, gdzie ilo§¢ wydzie-
lonego srebra jest albo
réwna zeru, barwnik zotty zmienia swa
barwe réwniez minimalnie lub tez po-
zostaje catkowicie niezmieniony.

minimalna,

Po wywolaniu fotograficznej warstwy,
przeznaczonej na pozytyw-maske, przed-
stawia ona obraz negatywowy, na kté-
rym metaliczne srebro nalezy usunaé przez
wybielenie i cbraz utrwalié. Podczas ko-
piowania przez filtr niebieski (niebieskie
¢wiatto) wybielonego i utrwalonego obra-
zu na dowolny, niedoczulony film, np.
fototechniczny film B, czuly na promie-
nie niebieskie, z6lty barwnik zachowuje
si¢ jak pozytywowy obraz maski, nato-
miast niebieskie partie warstwy zacho-
wuja sie przy niebieskim §wietle jak
przezroczyste i bezbarwne miejsca na
{ilmie.

Podczas usuwania przez wybielanie wy-
dzielonego srebra w warstwie maskowej,
ulega réwnoczesnemu usunigciu wytraco-
ne srebro metaliczne w drugiej warstwie
negatywowej. Aby, mimo wybielenia ne-
gatywowego obrazu na warstwie nega-
tywowej, zapcwni¢ otrzymanie skorygo-
wanego pozytywu, dodaje sie do emulsji
drugiej warstwy, podobnie jak w wielo-
warstwowych filmach barwnych ,,Agfa-
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color®, odpowiednie bezbarwne substan-
cje chemiczne, ktére podczas wywolywa-
nia, proporcjonalnie do gestoSci powsta-
jacego obrazu na negatywie, wydzielaja
z6lty barwnik. Barwnik ten przy naéwie-
tleniu nicbieskim $wiatlem zachowuje sig
podobnie jak srebro metaliczne.

Uczulenie na barwy obu warstw filmu
musi by¢ oczywiscie rézne, Warstwa ne-
gatywowa powinna byé doczulona na
wszystkie promienie widma, przepuszcza-
ne przez filtr przy normalnym wyciagu
kolorowym, a wiec dla zéltego wyciagu
na promienie niebieskie 1 dla purpurowe-
go (czerwonego) wyciagu na promienie
zielone. Warstwa maskowa winna by¢é
doczulona dopelniajaco na dwa pozostale
kolory podstawowe dla odpowiedniego
wyciagu kolorowego. Rozpuszczajacy sig
calkowicie podczas wywolywania, zawarty
w gornej warstwie, dodatkowy 24ty bar-
wnik odgrywa role filtra, zapobiegaja-
cego przedostaniu si¢ niebieskich promie-
ni do drugiej dolnej warstwy filmu.

Umieszczenie zéltego filtra w gérnej
warstwie spowodowane jest wrazliwoscig
wszystkich emulsji srebrowych na dziata-
nie promieni niebieskich.

Poszczegblne rodzaje oméwionych po-
wyzej filméw do wyciagéw kolorowych

w oparciu o retusz mechaniczny wyko-
nane sa w nastgpujacy sposob:

Film do wyciagu koloru zéltego (ne-
gatyw + maska):

Gérna warstwa negatywowa: normalna
emulsja czula na kolor niebieski, bez-
barwne substancje chemiczne wydziela-
jace podczas wywolywania z6ity barwnik;
filtr z6lty wymywalny w wywolywaczu.

Dolna warstwa maskowa: emulsja do-
czulona na kolor czerwony i zielony; bar-
wnik

26lty, odwracajacy negatywowy

obraz maski na obraz pozytvwowy.

Film do wyciagu koloru purpurowego:

Gérna warstwa maskowa: emulsja czu-
ta na kolor czerwony i nichieski; barwnik
z6lty, odwracajacy negatywowy obraz
maski na obraz pozytywowy; filtr zélty,
wymywalny w wywolywaczu.

Dolna warstwa negatywowa: emulsja
doczulona na kolor zielony; bezbarwne
substancje, wydziclajace podczas wywo-
lywania zétty barwnik.

Film do wyciagu koloru nicbiesko-zie-
lonego: Warstwa pojedyncza tylko dla
negatywu bez maski: emulsja panchroma-
tyczna, bezbarwne substancje wydziela-
jace podczas wywolywania z6ity barwnik.

Cz. Rudzinski

Trwalos¢ farb drukarskich

Pod wplywem chemicznych czynnikéw
wewnetrznych niektére farby ciemnieja,
farby zélte staja si¢ brazowymi, kolor
czerwony przechodzi w niebieski, najcze-
$ciej jednak farby traca koloryt i staja
si¢ wyblakle.

Odpornoéé farb na $wiatlo niezbedna
jest woéwezas, gdy druki przez dluiszy
czas wystawione by¢ musza na bezpoéred-
nie lub posrednie dzialanie promieni sto-
necznych, np. plakaty. Takie farby nie
moga si¢ zmieniaé w swojej tonacji i od-
cieniach.

Im wiecej barwnika znajduje sie¢ w far-
bie, tym wigkszy stawia ona opér szkod-
Farby pelne,
sa bardziej
$wiatloirwale anizeli farby mieszane i do-

liwemu dzialaniu $wiatla.
np. podstawowa zielona,
bierane z réznych sktadnikéw. Mieszane
farby nalezy przygotowaé zawsze z farb
réwnych pod wzgledem $wiettoczutoscei,
nawet gdy wystepuja one jako skladniki
farby mieszanej w ilo$ciach minimalnych.
Doskonale wida¢ to przy farbach brazo-
wych 1 szarych, przy ktérych czesto za-
chodzi zmiana barwy, jesli przy mieszaniu
zastosowano jaka$ farbe nieswiatlotrwala.

Druk o pelnych plaszczyznach jest bar-
dziej trwaly, anizelj druki rastrowe, gdyz

bialy papier w miejscach niezadrukowa-
nych dziala jak reflektor, wzmagajac
szkodliwy wplyw §wiatla na rastrowane
clementy druku.

Wszystkie farby twardo wyschnicte sa
bardziej trwale na $wiatlo, anizeli farby
uzyte na chlonnym, niepokostowanym pa-
pierze. Nalezy pamictaé, ze papiery o du-
zej zawartoéci miazgi drzewnej zétknac
powoduia réwniez zmiane koloru farby.

Z powyzszych rozwazah mozna wycia-
gna¢ nastepujace wnioski: gldwnym wa-
runkiem §wiattotrwatodci druku jest uzy-
cie odpowiednich, $wiatlotrwatych farb,
ktére nalezy jak najmniej rozjasniaé. Przy
papierach chlonnych i strzgpiacych sie
nieuniknione jest pokostowanie. Kolory
mieszane wykonywaé tylko z farb §wia-
tlotrwatych. Lakierowanie drukéw podno-
si ich swiatlotrwato$é.

Sprawdzanie $wiatlotrwaloéci farb od-
bywa si¢ w nastepujacy sposéb: zacho-
wujac warunki druku (dodatki, sktad far-
by, gatunek papieru), wykonuje si¢ odbit-
k¢ i zakrywa do polowy materialem nie
przepuszczajacym $wiatla dziennego i po
kilku dniach poréwnuje sie obie poto-
wy druku. Wyglad zakrytej czeéci druku
i nie zakrytej nie powinien wykazywaé
zadnych wigkszych réznic. (R.)



EKONOMIKA 1

ORGANIZACJA

Dzial Przygotowania Produkeji
w Domu Stowa Polskiego

(Glos w dyskusji n.t. ,Przygotowanie produkcji®)

Jedna z form walki o jako$¢ produkeji jest dobre jej przy-
gotowanie techniczne. Do tcgo celu powolano w mniejszych
zakladach graficznych komérki przygotowania produkeji,
a w wiekszych — dzialy techniczno-produkcyjne.

Rozpairzmy przykladowo organizacj¢ przygotowania produk-
cji w duzym zaktadzie graficznym — w ,Domu Slowa Pol-
skiego®. Celem artykulu jest przedstawienie systemu organiza-
cyjnego, zadan i sposobu pracy tego ogniwa produkcji, jak
réwniez wskazanie niedociagnig¢ w pracy tego dzialu oraz
podanie pewnych uwag. Chedzi réwniez o wywolanie dyskusji
na temat tak zywotny i pasjonujacy nasz aktyw gospodarczy.

Dzial techniczno-produkcyjny podlega szefowi produkeji,
a zadaniem jego m. in. jest operacyjne planowanie, przygoto-
wanie i dopilnowanie wykonania i wystania gotowej produkcji
zgodnie z przyjetymi od zleceniodawcy wskazéwkami.

Dzial Techniczno-Produkcyjny DSP ma nastepujacy sche-
mat organizacyjny:

1) Sekcja Planowania Produkeji

2) Sekcja Organizacji Produkecji

3) Sekcja Papiernicza

4) Sekcja Statystyki

Zadaniem Sekcji Planowania Produkcji jest:

1) ustalenie zdolno$ci produkcyjnej poszczegdélnych wydzia-
16w, np.: zecerni recznej, maszyn typograficznych, przygoto-
walni offsetowej, przygotowalni rotograwiurowej, maszyn
offsetowych, maszyn rotograwiurowych, introligatorni itp.,

2) po ustaleniu wspélnie z Dzialem Planowania DSP zadan
w rocznym planie produkcyjnym wyszukanie odpowiednich
zrddet zaméwien dla jego zrealizowania,

3) zawarcie umdéw ze zleceniodawcami,

4) opracowywanie wraz z wydawnictwami planéw tematycz-
nych rocznych, kwartalnych i miesigcznych. Plany te obejmuja
dostarczenie rekopiséw, sklad, druk oraz wykonczenie ksiazek
i czasopism,

5) kontrola obtoienia pracami poszczegélnych oddzialéw
produkeyinych,

6) opracowanie planéw dckadowych dla poszczegdlnych od-
dzialéw produkcyjnych, jak: linotypy, monotypy, zecernia recz-
na, maszyny typograficzne, introligatornia itp.,

7) opracowanie rocznych harmonograméw czasopism i mie-
siecznych harmonograméw operacyjnych

8) opracowanie harmonograméw kazdego zamdwienia,

9) kontrola i obliczenie korekty dla celéw planowania.

Sekcja Organizacji Produkcji ma za zadanie:

1) przyjmowanie zamdéwien od zleceniodawcédw,

2) oméwienie poszczegdlnych prac ze zleceniodawcami pod
wzgledem technicznym,

3) opracowanie tchnologii wykonania pracy,

4) przygotowanie surowcéw (papier, tektura, plétno itp.)

5) uzyskanie harmonogramu z Sekcji Planowania,

6) opracowanie zamdéwienia i wypisanie karty gwiazdzistej
i torebki zamdéwieniowej,

7) wpisanie pracy do oficjalnej ksiazki zamdéwien,

8) kontrola poszczegélnych faz produkeji,

9) przesylanie korekty,

10) przypilnowanie poszczeg6lnych faz produkcji i przecho-
dzenia jej do nastepnych oddzialéw produkeyjnych, np. z ze-
cerni do maszyn, z maszyn do introligatorni. z introligatorni
do KT i do ekspedycji,

11) dostarczenie egzemplarzy sygnalnych,

12) zalatwienie formalnosci zwiazanych z rozpowszechnia-
niem,

13) zebranie dokumentacji potrzebnej do wystawienia fak-
tury.

Sekcja Organizacji obejmuje referentéw prowadzacych wy-
dawnictwa ksiazkowe i czasopisma; osobni referenci prowadza
prace dla dzialdw: offsetowego, rotograwiury i chemigrafii.

Sekcja papiernicza po otrzymaniu od referentéw
zaakcepiowanego zamdéwienia do druku przygotowuje papier,
ew. tekture i plétno, wystawiajac odpowiednia dyspozycje dla
hali maszyn na uzyskanie z magazynéw papieru oraz dla in-
troligatorni na tektur¢ 1 piétno. Sekcja ta ma réwniez za za-
danie kontrol¢ raportéw zuzycia papieru, tektury i plétna.
Kierownik tej Sekcji jest jednoczesnie komisarzem oszczgdno-
$ciowym gospodarki papierem i czuwa nad racjonalnym jego
zuzyciem.

Sekcja sprawozdawczo$ci:

1) kontroluje codziennie przebieg wykonywania harmono-
graméw dekadowych na podstawie zbiorczych raportéw: ze-
cerni recznej i maszynowej, maszyn typograficznych, introli-
gatorni, kontroli technicznej i ekspedycji,

2) kontroluje wykonanie planéw tematycznych na poszcze-
gblnych oddzialach,

3) kontroluje terminowo$¢ wykonania czasopism,

4) sporzadza sprawozdanie miesi¢czne dla dyrekcji zakladu,

5) sporzadza sprawozdania miesieczne dla CUW.

Nad caloécia pracy Dzialu Techniczno-Produkcyjnego czuwa
kierownik wraz z zastepca, ktéry jest jednocze$nie kierowni-
kiem Sekeji Planowania.

*

Jak wyglada przebieg pracy przy druku ksigzki?

Redaktor techniczny wydawnictwa przynosi rekopis wraz
z zamdwieniem oraz oryginaly rysunkéw do referenta Dzialu
prowadzacego sprawy tej instytucji.

Po przejrzeniu rekopisu wraz z dokumentacja, referent prze-
kazuje te materialy do Sekcji Planowania, ktéra uzgadnia
i ustala ze zleceniodawca harmonogram wykonania ksiazki. Na-
stepnie referent przystepuje do opracowania zaméwienia. Wy-
pisuje karte gwiazdzista, ktdra obejmuje harmonogram pracy,
dane formalno-prawne i dane techniczne co do sposobu wy-
konania pracy i surowcéw. Wypisuje réwniez koperte obiego-
wa, ktéra przechodzi z danym tytulem przez zainteresowane
wydzialy produkcyjne, wpisuje pracg do oficjalnej ksiegi za-
méwien, zaklada kontrolng kartoteke, wciaga do spisu za-
moéwien i do kontroli wykonania planu tematycznego. Wysyla
karty gwiazdziste do wszystkich wydzialéw produkcyjnych
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oraz do magazynu papieru, KT i ekspedycji. Karty gwiazdzi-
ste maji za zadanie zasygnalizowanie tym wydzialom o na-
dejSciu nowego zamdéwienia i wskazanie terminéw, kiedy bedzie
w danym wydziale.

Nalezy podkre$lié, ze terminy wskazane na kartach gwia-
zdzistych musza by¢ poprawiane w momentach ew. zmiany
harmonogramu.

Kontakt z redaktorami technicznymi utrzymuje wlasciwy re-
ferent DSP, zalatwiajac wszystkie sprawy w czasie wykony-
wania danego zamdwienia.

Komunikowanie si¢ redaktoréw bezposrednio z wydzialami
produkcyjnymi jest niedopuszczalne. Byloby to réwnoznaczne
z przeszkadzaniem w pracy zecerom, maszynistom itd., co by
w wysokim stopniu paralizowalo ich sprawno§¢ produkcyjna
i opéznialo wykonanie zambwien.

Po dokonaniu wszystkich korekt i podpisaniu tytulu przez
wydawnictwo do druku referent sprawdza, czy jest zezwolenie
na druk i przekazuje Sekcji Papierniczej do przygotowania
papieru; wypisuje uzupelnienie karty gwiazdzistej, podajac
przede wszystkim ostateczny naklad i objeto$é ksiazki lub cza-
sopisma.

Po wydrukowaniu tytulu referent $ledzi w dalszym ciagu
wykonaaie sygnalnych egzemplarzy, wykonanie prac introliga-
torskich, dopilnowuje otrzymania zezwolenia na rozpowszech-
nienie, przeslania egzemplarzy do KT i do ekspedycji.

Po rozeslaniu wykonancgo tytutt do ekspozytur DK, powo-
duje wyslanie rachunku wraz ze specyfikacjami doreczenio-
wymi.

Aby lepiej koordynowaé prace, raz w tygodniu odbywa si¢
narada Sekcji Organizacji i Planowania z kierownikiem nad
usprawnieniem pracy Dzialu.

Wazne rozmowy przeprowadza kierownictwo Dzialu, ktére
jest w stalym kontakcie z szefem produkcji i zastepca dyrekto-
ra do spraw technicznych.

Sprawy normowania czasu potrzebnego do wykonania po-
szczegolnych faz produkcji przerzucone sa na technikéw nor-
mowania poszczegdlnych wydzialéw. Powoduje to luke w dzia-
lalnoéci Dzialu Techniczno-Prudukcyjnego. W najblizszym
czasie trzeba wlaczyé technikéw normowania w system orga-
nizacji przygotowania produkcji, aby zlecenie dochodzac do
wydzialu produkcyjnego nie budzilo tam pod wzgledem wy-
normowunia zadnych watpliwo$ci 1 nie wywolywalo — jak
dotychczas — niepotrzebnych dyskusji.

Sprawy kalkulacji 1 fakturowania ma w swoim reku Se-
kcja Kalkulacji Dziatu Zbytu Do tego dzialu
nalezy réwniez ckspedycja.

Z opisu pracy Dzialu Techniczno-Produkcyjnego wynika, ze
Sekcja Organizacji i Produkcji-zajmuje si¢ jednoczeénie dys-
pozytorstwem i przygotowaniem produkcji. W rezultacie tego
praca referentéw tej Sekcji, ktéra si¢ mieSci na jednej sali
wraz z Sekcja Papiernicza i ksiazka zamoéwien, jest trudna
1 meczaca, poniewaz dysponowanie wymaga duzej operacyj-
nosci i jest praca o charakterze syntetycznym, natomiast przy-
gotowanie techniczne produkcji wymaga spokoju i pracy ana-
litycznej. Polgczenic tych funkcji, jak to jest w DSP, moze
powodowaé pomylki natury technicznej i przykre nastepstwa
w wykonanej produkcji. Podkreéli¢ nalezy réwniez, ze Dzial
Techniczno-Produkeyjny laczy w sobie takze prace Biura
Zamowien.

Sadzimy, ze nalezaloby podzieli¢ prace Sekcji Organizacji
na dwie cze§ci — na dyspozytorstwo i przygotowanie produkcji.

W celu pelniejszego przedstawienia prac zwiazanych z przy-
gotowaniem produkcji nalezy objasnié sposdb wypelniania
n.ektérych wzoréw przes referentéw Sekcji Organizacji Pro-
dukcji.
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Karta gwiatdzista.

U dolu karty (rys. 1) znajduja si¢ kartki z nazwami wydzia-
16w 1 dzialéw. Krzyzykiem oznacza si¢ miejsca, gdzie sig¢ karteg
przesyla.

Litera , D*
wyspecjalizowanej drukarni — drukarni¢ dzielowa; w innych
kartach jest ,,W®, co oznacza wklestodruk, ,,P“ — drukarnie
prasowa, ,,0“ — offsety.

Z prawej strony na karcie podaje si¢ harmonogram otrzyma-
ny z Sekcji Planowania Produkcji. Na odwrocie umieszczamy
dodatkowe wyjasénienia techniczne.

(u géry w prawym boku karty) oznacza symbol

Kartoteka referenta zamdwieri.

Postuguje sie nig referent Sekcji Organizacji Produkcji.
Przeznaczenie poszczegblnych rubryk nie budzi  watpliwosci.
Litera ,.h** oznacza date planowanego wykonania poszczegdlnych
faz produkcji wg harmonogramu, ,f* — date faktyczna (rys. 2
na str. 38).

Harmonogram czasopisma.

Jak juz powiedzieliémy, harmonogram ustala Sekcja Plano-
wania Produkcji wraz ze zleceniodawca.

W formularzu (rys. 3, str. 39) nalezy wypelnié nagléwek,
wykresli¢ niedziele i $wigta, wpisaé miesiace 1 rozpoczaé spo-
rzadzanie harmonogramu. Najdogodniej wypelniaé go poczy-
najac od daty odbioru {ekspedycji) danego czasopisma i cofa¢
si¢ az do momentu dostarczenia maszynopisu.

Harmonogram stanowi wdwczas lini¢ lamana, ktérej wszy-
stkie odcinki przedstawiaja czas trwania poszczegblnych faz
produkcji.

Wreszcie nalezy wypelnié¢ formularz kontroli planu tematycz-
nego (rys. 4 — str. 40). W tym celu wpisujemy miesiac, Ip.
i nazwy wszystkich tytuléw, wykre§lamy niedziele i $wigta, wpi-
sujemy oldwkiem daty z harmonogramu dotyczace zakofczenia
sktadu, druku i wykoficzenia, zaznaczajac odpowiednimi lite-
rami, nastepnie kazdego dnia wpisujemy faktyczny stan wyko-
nania, oznaczajac sklad czerwona linijka pozioma, druk — zie-
lona, introligatornie — niebieska. Opdznienia znaczymy krzy-
zykami: zielonymi — z winy wydawnictwa, czerwonymi — z wi-
ny drukarni. Kontrola ta jest wykonywana codziennie przez re-
ferentéw Sekcji Organizacji Produkcji i kierownictwo Dzialu.

*

Nalezy oméwié jeszcze prace Sekcji Planowania. Chodzi
o sposéb oblozenia wydziatow produkcyjnych.

Sekcja posiada tablice produkcyjne z szeregiem klateczek, do
ktérych mozna wklada¢ male karteczki z numerem zamoéwie-
nia i okre$leniem pracy. Kazda klateczka odpowiada w kierun-
ku poziomym datom miesiaca, w kierunku pionowym numerom
maszyn.

Oddzialy produkcyjne, jak: linotypy, maszyny typograficzne,
offsety itp. posiadaja oddzielne tablice.

Wezmy dla przykladu tablice linotypéw. Przyjmujemy, ze
ksiazke pt. ,,Droga” nr zam. 1234 bedziemy sktadaé¢ wg po-
przednio zrobionego obliczenia 5 dni na linotypie nr 10, po-
czynajac od 1.IX. Wéwczas wkladamy 5 karteczek w klateczki
w linii poziomej, odpowiadajacej linotypowi nr 10 i dacie
1 — 5.1X.

W ten sposéb mozemy oblozy¢é wszystkimi robotami lino-
typy 1 wystarczy jeden rzut oka, aby sie¢ przekonaé, jak da-
lece maszyny sa obcigzone.

Nalezy podkre$li¢, ze w DSP mnaprzéd rozmieszcza si¢ na
tablicy wszystkie czasopisma, ktérych harmonogram jest zasad-
niczo staly. Po rozplanowaniu wszystkich czasopism na caly
miesigc przystepuje si¢ do rozmieszczenia sktadu ksiazek w po-
zostalych lukach. Planowanie to nigdy nie ustaje. Jednocze$nie
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na podstawie sprawozdawczo$ci kazdego dnia kontroluje sie
rzeczywiste wykonanie planu i nanosi si¢ poprawki przez prze-
suwanie odnoénych kartek. To pozwala na wysylanie bardziej
operacyjnych harmonogramow dekadowych do poszczegblnych
dzialow.

Nalezy podkresli¢, ze nie wszystkie linotypy sa oblozone.
Cze$¢ maszyn pozostaje bez oblozenia — sa one przeznaczone
na wykonywanie korekt. ’

Podobnie planujemy maszyny do druku.

Nalezy kaide zamdwienie przeliczyé na godziny pracy fak-
tycznej, a nie planowanej, 1 w ten sposéb obkladaé¢ dzialy.

Przepustowo$¢ wydzialéw, oblozenie wydzialéw 1 sprawo-
zdawczo$¢ codzienna daje orientacje co do mozliwosci ulokowa-
nia pracy na wydziale i terminu wykonania poszczegélnych
faz produkcji, a wigc daje podstawe do ulozenia harmonogramu.

Jezeli chodzi ¢ maszyny do druku, to nie pozostawiamy zad-
nej maszyny bez oblozenia.

Zdawaloby sie, ze wszystko jest w porzadku i ze nie po-
winno by¢ niespodzianek. Jednak nie naleiy zapominaé, ze
drukarnia nie pracuje sama, ze istnieja korekty, ze wydawnictwa
czestokroé dokonuja poprawek dopiero w zlamanych kolum-
nach, tlumaczac, ze jest to od nich niezaleine, ze pragna tego
autorzy, ze nie maja sankcji wykonawczej w stosunku do nich.
Wydawnictwa czestokroé nie chea zrozumieé lub nie zdaja sobie
sprawy, ile mozotu kosztuje ustawienie planu produkcji, ile
trzeba wysitku, aby moéc zrealizowaé jego wykonanie. Kazda
zmiana, nawet drobna, powoduje dezorganizacjg, koniecznoéé
przestawienia misternie zbudowanych harmonograméw.

3]

Duza poprawe w tych wzajemnych stosunkach wniosto wpro-
wadzenie planéw tematycznych, ktére obowiazuja zaréwno dru-
karnie, jak i wydawnictwa.

Niestychanie wazina jest sprawa dobrego maszynopisu, do-
ktadnej jego adjustacji, dostarczenia od razu oryginatéw ilu-

stracji 1 okladek, dostarczenia

unikania zbytecznych korekt,
dobrze opracowanej pod wzgledem technicznym makiety, ter-
minowej dostawy papieru, kartonu, tektury, piétna i folii na
oprawe, wyczerpujacych wskazéwek do druku i opraw, nakladu
czasopisin — z czym tak trudno godzi si¢ ,, Ruch®, ktéry ujmuje
sprawy czestokro¢ prawie wylacznie ze swego punktu widzenia.

Doéwiadczenia ubieglych lat, a szczegdlnie roku biezacego,
tzn. okresu, od ktérego obowiazuja plany tematyczne, wska-
zuja na konieczno§é jak najbardziej rygorystycznego przestrze-
gania zarzadzenia Prezesa C.U.W. nr 6. Pelne i rytmiczne ure-
alnianie uméw rocznych przez wydawnictwa bedzie bezsprzecz-
nie pomoca w lepszej wspélpracy miedzy nimi a drukarniami.

Nie moina w ramach jednego artykutlu wyjaénié wszystkich
powodéw, dlaczego tak si¢ dzieje, ze nie wykonuje si¢ wszy-
stkiego w terminie lub zle jakoSciowo. Jes$li nasz artykul wy-
wola oddzwiek w kolach czytelnikdw, je$li wywota dyskusje,
to sadzimy, ze spelni choé¢ w czeéci swoje przeznaczenie —
przekona wydawnictwa o potrzebie wspéldziatania z przemystem
graficznym, co przyczyni sie nastepnie do poprawy jakoéci
i terminowoéci wykonanych przez nas robét,

Wladystaw Tacikowski i Marian Filip (DSP).

Prasa techniczna NQC szkoli mtode kadry insynierdw i technikdw
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O normatywy tek w wydawnictwach

Podstawa rytmicznoéci dostaw maszynopiséw do drukarn,
podstawa rytmicznej produkcji wydawnictw sa wlasciwe ros-
miary i ruch tek — teki uméw, tcki redakcyjnej i teki pro-
dukcyjnej.

Do teki uméw zaliczyé nalezy prace w czasie calej
pracy nad nig autora — od podpisania umowy az do momentu
wywiazania si¢ autora ze swoich zobowiazan, stwierdzonego
przez formalne przyjecie maszynopisu przez wydawnictwo.

Z teki redakcyjnej do teki produkcyjnej przecho-
dzi maszynopis po zakonczeniu catkowitego jego opracowania
redakcyjnego i techniczno-wydawniczego, a wigc po korekcie
wstepnej i redakcji technicznej, w momencie formalnego przy-
jecia maszynopisu przez dzial produkcji dla przekazania do
drukarn.

W tece produkcyjnej
nopis az do potwierdzenia wykonania rozdzielnika Domu Ksia-

wreszcie pozostaje maszy-

7ki przez drukarnig.

Wszystkie trzy ,teki lacznic stanowia cala droge ksiazki.
Dlugo$¢ tej drogi jest diugoscia cyklu wydawniczego, a wlasci-
we rozmiary tek, ilos¢ ksiazek, iloé¢ arkuszy wydawniczych
w tece zaleiy bezposrednio od dlugosci cyklu wydawniczego
tych ksiazek. Je$li zalozyé, ze kazda z ksiazek ma cykl wy-
dawniczy dwuletni, ze ilo$¢ arkuszy wydawniczych pozostalej
gotowej rocznej produkcji pozostaje bez zmian w roku nastep-
nym, to mozna przyja¢ rozmiary tek tacznie na dwukrotna
rocznej produkcji.

Ten rachunek, stosowany czesto w praktyce, jest jednak
groznym dla rytmicznej pracy wydawnictw uproszczeniem. Prze-
de wszystkim wydawca musi przewidzie¢ pewna nadwyzke tek
réwnowazaca ewentualne opoZnienie autora i redakcji i tzw.
,niewypaly" — niezawinione czgsto przez wydawce zaniecha-
ne wydania. Moim zdaniem rezerwa ta nie moze by¢ mniej-
sza niz 10% w tece produkcyjnej (w stosunku do rozmiaréw
wynikajacych z wzoru: plan gotowej produkeji X éredni cykl
teki), 20% w redakcyjnej i 30°% w umowach. W niektérych
wydawnictwach taka rezerwa jest jednak o wiele za mala. Za-
lezy to od éredniej objetosci ksiazki, stosunku tlumaczen do
prac oryginalnych, wznowien do pierwszych wydan. Im wigk-
sza $rednia objeto$é, im wiecej prac oryginalnych, im trud-
niejsza problematyka, im wicksza przewaga pierwszych wydaf,
tym wicksze ryzyko wykruszen z teki i tym wigksza niezbedna
rezerwa.

Dalszy czynnik, ktéry wplynie na normatywy tek, to plany

dalszych lat, perspektywa rozwoju. Teki oczywiscie uzaleznio-
ne s3 nic od rozmiaréw planu biezacego, ale od rozmiaréw
planu w tym roku, na ktéry praca w tece jest przeznaczona.
Stad konieczna jest stala kwartalna inwentaryzacja tek i ana-
liza tek z tego punktu widzenia.

Teki dzielimy przy kaidej takiej inwentaryzacji na teki po-
szczegblnych lat, wylaczajac przy tym do oddzielnej ,teki‘
pozycje watpliwe, zagrozone, ktére nie moga byé traktowane
jako realne zabezpieczenie planu wydan, i raczej sklaniaja sie
ku ,niewypalom“, beda prawdopodobnie spisane na straty.

Po takiej analizie otrzymamy realny obraz zabezpieczenia
poszczegdlnych lat, przy czvm okaze si¢ nieraz, ze mimo du-
zych ogélnych rozmiaréw teki dla poszczegdlnych lat moga sie
okazaé zbyt szczuple.

Ostatnim wreszcie waznym czynnikiem, na ktéry chcialem
zwrécié uwage, jest struktura tek. Normatywy ustala
si¢ przewaznie w wydawnictwach w oparciu o wykonanie ubie-
glego roku lub o biezaco korygowany éredni cykl produkcyj-
ny dla kazdej teki. Kryje sic w tym niebezpieczefistwo powaz-
nych blcdéw. Produkcja ksiazkowa nie jest przeciez jedno-
rodna i nie ma wydawnictwa, w ktérym by z roku na rok nie
ulegal zmianie udzial poszczegélnych redakcji z ich typowymi
cyklami wydawniczymi. Je$li roénie ilo§¢ arkuszy wydawni-
czych rzdakcji popularnej, a maleje naukowej, jesli zmienia
si¢ stosunek tlumaczeh 1 wznowien (a zmiany te w wydawnic-
twach ida raczej w kierunku stalego wzrostu pracochlonnosci,
przediuienia cyklu wydawniczego), musi to wplynaé na nie-
zbedne rozmiary normatywéw.

Wprowadzenie normatywdéw tek w wydawnictwach jest po-
waznym osiagnigciem czolowych naszych wydawnictw, jednym
ze zrédel poprawy ich wspélpracy z drukarniami. Dalsza po-
prawa rytmiczno$ci wymaga powaznej pracy analitycznej nad
tekami, ich systematycznego porzadkowania i urealniania. Nor-
matywy nie moga by¢ sztywno ustalane odgérnie. Wedlug juz
dotychczas opracowanych metod nalezy przechodzi¢ na oddol-
ne plancwanie rozmiaréw tek dla kazdej redakcji z oddziel-
na, biorac jako punkt wyjscia grupy jednorodne tytuléw,
z rozbiciem na poszczegélne lata i z ustaleniem realnego za-
bezpieczenia planu produkcji na kazdy rok. Dopiero suma tych
wszystkich planowanych tek redakcyjnych na kazdy rok daje
realny normatyw, niezbedny dla rytmicznej pracy wydaw-
nictwa i dla walki o skrécenie cyklu produkcyjnego.

Adam Bromberg

Riiqélka techniczna

utatwia poznanie i zastésowanie nowej techniki,

umogliwia skuteezne poslugiwanie sie nowq technikq.

Korzystaj z biblioteki zakladowej!
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O racjonalizacji pracy w rachunkowosci

Ruch racjonalizatorski w dziedzinie dzialalno$ci produkcyj-
nej naszych przedsi¢biorstw jest rzecza powszechnie znana.
Otoczona troskliwa opicka Panstwa Ludowego racjonalizacja
zatacza coraz szersze kregi, coraz wigcej zagadnieh natury
technicznej 1 technologicznej jest rozwiazywane w sposéb ra-
cjonalniejszy, ekonomiczniejszy, powodujac wzrost produkcji
i jej potanienie, coraz wigcej pracownikow fizycznych i inzy-
nieryjno-technicznych powicksza szeregi racjonalizatoréw.

Inaczej przedstawia si¢ sprawa racjonalizacji prac, zwiaza-
nych z administrowaniem przedsicbiorstwa. W szczegdlnosci
mamy tutaj na my$li zagadnienie racjonalizacji prac rachun-
kowych w naszej branzy. Aczkolwick tak malo si¢ styszy o tej
odmianie akcji racjonalizatorskiej i usprawniajacej, istnieje
ona i jak watla ro§lina niesSmialo przedziera si¢ przez gaszcz
uprzedzen, spowodowanych rutyniarstwem 1 konserwatyzmem.

Tradycyjna ksiggowo$¢ otoczyla wielkim nimbem typ ,,ru-
tynowancgo® ksiegowego, w czym si¢ krylo niewatpliwie pewne
milczace zalozenie, ze stosowana technika ksiggowosci jest dla
przecigtnego ksiegowego czyms$ skonczonym, ostatecznym i ze
dobremu ksiegowemu nie pozostaje nic innego, jak nabycie
mozliwie duzej wprawy, ,rutyny w postugiwaniu si¢ powsze-
chnie przyjeta technike. Ksiggowi pracujacy w takim klima-
cie duchowym byli w przewazajacej wickszo$ci niechetnie na-
stawieni do wszelkich nowoséci organizacyjnych i techniczno-
rachunkowych, przekonani o ,bezspornej” wyzszoéci utartych
praktyk nad wszelkimi nowatorstwami w tej dziedzinie.

Ustréj socjalistyczny, wprowadzajac tak zasadnicze zmiany
we wszystkich dziedzinach zyciowych, nie pominal réwniez i tej
dziedziny ekonomiki, wprowadzajac w miejsce kultu ,ksiggowe-
go rutynowanego” kult ,ksicgowego racjonalizatora®.

Moébwiac o racjonalizacji prac ksiggowych i w ogélnosci prac
rachunkowych w naszej branzy, musimy zdaé sobie najprzod
sprawe z ogélnego stanu ocrganizacyjnego naszej rachunko-
woéci w ubieglych latach. Cechowal ja duzy konserwatyzm,
styl pracy wedlug utartych form, mechaniczne i bezkrytyczne
postugiwanie sie skomplikowana machina urzadzeh ksiggo-
wych, co przy wielkich zadaniach, jakie postawila przed ra-
chunkowo$cig gospodarka socjalistyczna, przy czestych zmia-
nach struktury organizacyjrej przedsigbiorstw oraz przy cze-
sto niedostatecznych kwalifikacjach pracownikéw ksigegowych
powodowalo powaine, niekiedy wrecz kolosalne zalegloici
w biezacej ewidencji, a w nast¢pstwie tego mniejsza lub wicksza
fikcyjno$¢ w sprawozdaniach szeregu przedsicbiorstw.

Wezmy na przyktad rachunkowo$¢ materialowa. Ewidencja
materialowa prowadzona byta w ubieglych latach za pomoca
kartoteki ilo§ciowo-warto$ciowej, prowadzonej dla poszcze-
gélnych materialéw. Kartotecka ta w rubrykach ilo$ciowych
dublowala zapisy kartoteki magazynowej, ktéra miala kontro-
lowa¢é, natomiast przy wstawianiu do rubryk wartosciowych
warto$ci materialéw, bedacych w obrocie, miala powazne trud-~
noéci z wyceng materialéw wobec wystepowania réznorodnych
cen zakupu poszczegblnych partii materialéw. Ten system
ewidencji i kontroli materialowej byl w praktyce nieczwykle
pracochlonny i skomplikowany, powodujac narastanie wiel-
kich zalegloici, wobec czego nie spelnial on swego zadania
kontrolnego, gdyz byla to kontrola z reguly mocno spéiniona
i nie dawala ona podstaw do przedsiewziecia w pore $rodkow
zaradczych, ani tez nie mozna bylo zestawié rzetelnej sprawo-
zdawczosci na tym odcinku, zwlaszcza w przedsigbiorstwach
produkceyjnych.

W tym stanie rzeczy w ciagu 1952 roku kilka naszych przed-
sichiorstw przystapilo do organizacji ewidencji materialowej
na nowych podstawach, opartych na wzorach radzieckich.
Mianowicie w miejsce dotychczasowej ilosciowo-warto$ciowej

42

kartoteki materialowej wprowadzono system ciaglej kontroli
kartoteki iloSciowej w magazynie przez ksiegowego materialo-
wego na podstawie kopii wszystkich dowodéw obrotu materia-
lowego oraz za pomoca okresowego zestawiania .iloSciowo-
warto$ciowego obrotéw lacznych i stanéw poszczegélnych
materialdw na koniec miesiaca sprawozdawczego, czyli tzw.
raportu przychodu i zuzycia materiatéw.

Powyiszy system zaprowadzily tytulem préby w ciagu 1952
roku zespoly ksiggowosci Stalinogrodzkich Zaktadéw Graficz-
nych (Gtéwny Ksiggowy — I. Jasica), Poznanskich Zakladéw
Graficznych (Gléwny Ksiggowy — Z. Relewicz) oraz Drukarni
Litograficznej w Lodzi (Giéwny Ksiegowy — H. Podolski).
System ten wykazal zdecydowana wyzszo§é nad dotychcza-
sowym, spowodowal on bowiem powazne zmniejszenie praco-
chtonnoéci ewidencji materialowej, pozwalajac w wiekszych
przedsigbiorstwach zmniejszy¢ liczbe pracownikéw, zatrudnio-
nych w ksiggowoséci materialowej i skierowaé ich do innych
prac, do ktérych brak byio wolnych etatéw. Urealnienie
i wzmocnienie kontroli gospodarki materialowej i powazne
skrocenic na tym odcinku drogi od dokumentéw obrotu ma-
terialowego do bilansu — oto dalsze wyniki zastosowania no-
wej metody, ktéra od 1.1.1953 znalazta pelne zastosowanie we
wszystkich przedsiebiorstwach podlegtych CZPG.

Ksiggowi nasi nie ograniczyli si¢ jednak tylko do wprowa-
dzenia tej bardziej postepowej metody, dostosowujac ja do
potrzeb naszej branzy. Praktyka nasunela mozliwosci dalszych
usprawnief. I tak okazalo sie, ze znaczng pracochlonno$é wy-
kazuje wypisywanie co miesigc nazw i symboli pelnego asor-
tymentu materiatéw. Tej nicdogodnosci zaradzilo ujecie po-
szczegdlnych stron miesiecznego raportu przychodu i zuiycia
materialéw w zeszyty, zawicrajace iloSci kart zestawienia, po-
trzebne na caly rok (dwana$cie miesiecy). Na okladkach tych
zeszytdw, wystajacych odpowiednio poza szeroko$é poszczegdl-
nych kort, wpisuje si¢ jednorazowo nazwy i symbole mate-
riatbw wystepujacych przez caly rok na danej stronie zesta-
wienia, przy czym dla zewidencjonowania nowych, nie prze-
widzianych materialéw pozostawia si¢ w kazdej grupie ma-
terialéw szereg wolnych pozycji.

Z drugiej strony wiadomo, ze po sporzadzeniu okresowej
(rocznej, pétrocznej) ewidencji materialéw, jak réwniez innych
sktadnikéw majatkowych, dokonuje sie ich wyceny na tzw.
zestawieniach zbiorczych spisow z natury. Jest to dodatkowa
czynno$¢ o duzej pracochlonnosci, ktéora wystepuje w okresie
przedbilansowym, gdzie panuje najwicksze mnatezenie prac
w ksiegowosci. Otéz wykorzystano podobienstwo w ukladzie
raportu przychodu i zuzycia materialéw oraz w arkuszach zbior-
czych spiséw z natury i polaczono oba te formularze w jedno
wspélne zestawienie, oszczgdzajac wypelniania szeregu rub-
ryk tych wielostronicowych zestawien 1 zapewniajac ta droga
zmniejszenie natezenia prac w okresie przedbilansowym. Po-
wyzsze usprawnienia zostaly zainicjowane przez Drukarnig
Naukows w Krakowie (Gldwny, Ksiggowy — J. Porzycki) oraz
przez Drukarnie Akcydensowa w Warszawie (Gléwny Ksiggo-
wy — S. Pudykiewicz).

Innym przykladem usprawnienia w rachunkowosci jest uje-
cie w ramy jednego ,rejestru rozliczen faktur i dostaw®
skomplikowanych, dokonywanych na szeregu kont rozliczen
poszczegblnych dostaw, otrzymywanych przez przedsigbiorstwo,
co powaznie zmniejszy pracochtonno$é¢ tego odcinka rachunko-
wosci.

Rozwiazanie powyzsze przeprowadzil eksperymentalnie w r.
1952 A. Swierczynski, gléwny ksiegowy Lédzkich Zakladéw
Gralicznych, a nast¢pnie na bazie Ramowego Planu Kont opra-
cowal rcjestr dostaw dostosowany do potrzeb naszej branzy,



ktéry wszedt w zycie z dniem 1. 1. 1953, stanowiac jedno
z podstawowych ogniw nowowprowadzonego rejestrowego sy-
stemu ksiegowosci.

Przyktady usprawnieft w rachunkowos$ci mozna by mnozy¢.
Niektére z nich dotycza spraw drobnych, pozornie blahych;
kazde jednak takie nawet pajdrobniejsze usprawnienie pocia-
ga za soba zmniejszenie pracochlonnosci w rachunkowosci
i skrécenie drogi od dowodu do bilansu.

Prace w komérkach rachunkowych instytucji nadrzednych
o charakterze nadzorczym stanowia réwniez pole do uspraw-
nied w zakresic dokumentacyjnym i organizacyjnym. Tak np.
kontrola rachunkowosci przedsiebiorstw jest przeprowadzana
w jednostkach nadrzednych na kilku odcinkach, a wigc na
odcinku bilansowym, rozliczen kosztéw, finansowym itp.
W ramach tradycyjnej organizacji stuiby finansowo-ksiego-
wej w CZPG kontrole te sprawowaly przez szereg lat zor-
ganizowane funkcjonalnie komérki: bilansowa, rozliczen ko-
sztéw, finansowania i rozliczen z budzetem Pafstwa. Pracow-
nicy tych komérek z natury rzeczy nie wybiegali na ogél
w przeprowadzanych przez siebie analizach sprawozdan poza
przydzielony im odcinek zagadnief, zadna wicc komérka nie
ogarniala caloéci sprawozdania przedsigbiorstwa i kryjacego
sic za nim caloksztaltu gospodarki kontrolowanego przedsie-
biorstwa. Ponadto z uwagi na duza ilo§¢ kontrolowanych
przedsi¢hiorstw (ok. 60) przy szczuploéci personclu finansowo-
ksiegowego w prace tych komérek wkradata si¢ pewna mecha-
nicznoéé, automatyzm, w ktirym stosunkowo malo bylo miej-
sca na indywidualizowanie problematyki poszczegélnych przed-
sichiorstw.

Otéz kierownictwo ksiegowosci CZPG (Gléwny Ksiegowy —
J. Skaza) doszlo do przekonania, ze korzystniej bedzie za-

rzuci¢ dotychczasowy funkcjonalny podzial w organizacji tego
dzialu, a w miejsce jego zorganizowaé szereg zespoléw pra-
cowniczvch o mniejszym skladzie, reprezentujacych jednak
ksiegowych wszystkich gléwnych specjalnoéci. Tym zespotom
zostaly przydzielone do kontroli calo$ciowej, a wiec bilanso-
wej, kosztowej, finansowej itp. pewne grupy przedsiebiorstw
o podobnym profilu produkcyjnym (np. drukarnie dzietowe,
akcydensowe, gazetowe itp.). Takie ujecie daje kazdemu ze-
spolowi moino$¢ systematycznego wgladu w calo§é zagadnien
kazdego z kontrolowanych przez niego przegisiqbiorétw i w na-
stepstwie tego wnikliwej analizy jego dzialalno$ci. Co wigcej,
jak doswiadczenie wykazalo, ta organizacja przyczynila sie
do wydatnego przyspieszenia terminu zestawienia sprawozda-
wczosci zbiorczej. Mozna wiec $mialo powiedzieé, ze Dzial
Finansowo-Ksiegowy CZPG jest na dobrej drodze do prze-
zwyciczenia szkodliwego funkcjonalizmu w swej pracy i pod-
wyiszenia jej poziomu i wydajnoéci.

Aby usprawnienie przyniosto maksymalne korzyéci, powinno
ono by¢é — po stwierdzeniu jego niewatpliwej wartosci prak-
tycznej — jak najszerzej rozpropagowane miedzy przedsie-
biorstwa droga podania jego treSci do wiadomosci wladz nad-
rzednych, droga wymiany do$wiadczenn miedzy przedsiebior-
stwami na réznego rodzaju kursach i konferencjach, wreszcie
droga publikowania, przy czym tamy ,Poligrafiki“ stoja do
tych celow otworem. Poza tym wiadomo, ze autorzy powaz-
niejszych usprawnien moga liczyé na réine formy wyrdznie-
nia ich, w tym réwniez na nagrody pieniezne, ktére zostaly
przydzielone w ostatnich latach szeregu osobom. A zatem wy-
tezmy swoéj wysilek, aby zastuzyé na zaszczytne miano ksie-
gowego-racjonalizatora i réwniez na tym odcinku przyczymié
sic do szybszej realizacji Planu 6-letniego.

Marian Chojdak

O budowie planu kosztow
na bazie obecnego systemu ksiegowosci

W nadchodzacej porze jesienno-zimowej beda mieé¢ miejsce
w naszych przedsiebiorstwach prace nad sporzadzaniem planu
techniczno-przemyslowo-finansowego na nastepny rok. Nie od
rzeczy zatem bedzie — opierajac si¢ na doswiadczeniach i spo-
strzezeniach, poczynionych przy opracowaniu plandéw na rok
biezacy — podzieli¢ si¢ z Czytelnikami pewnymi uwagami na
temat sporzadzania w naszych przedsigbiorstwach jednego
z najtrudniejszych planéw odcinkowych — planu kosztow.

Aktualne trudnosci w jego sporzadzaniu pozostaja w zwiaz-
ku z dokonana z dniem 1.1.1953 roku reforma systemu i tech-
niki ksiegowosci, w szczegilno$ci ksiggowosci kosztow. Re-
forma ta rzutuje silnie na zasady i technike¢ sporzadzania pla-
nu koszidow.

Jezeli chodzi o organizacje ksiegowosci i planowania w na-
szej branzy, to powyisza zmiana spowodowala w zakresie
techniki planowania skasowanie:

1) arkusza rozliczeniowego kosztéw, jako centralnego wzoru
w planiec kosztéw, na ktérym dokonywano rozdzialu kosztow
produkcji na bezpoérednie i posrednie (wydzialowe), a nastep-
nie kosztéw posrednich lacznie z robocizna bezposrednia i po-
$rednia na poszczegélne wydzialy produkcji pomocniczej i pod-
stawowej, na koszty ogdlnofabryczne, na roboty kapitalne
wykonywane systemem gospodarczym itp. oraz

2) wzorbdw szczegblowych do arkusza rozliczeniowego ko-
sztéw, na ktérych dokonywano rozdziatlu robocizny bezposred-
niej, kosztéw wydzialowych oraz kosztéw ogdlnofabrycznych

na poszczegélne procesy produkcyjne i obliczano ta droga
koszty catkowite 1 jednostkowe tych proceséw.

W zwiazku z przeprowadzona reforma w ksiegowosci
w miejsce powyzszych formularzy wprowadzono do planowa-
nia kosztéw nastepujace wzory:

a) plan kosztéw wydzialowych produkcji podstawowej, za-
wierajacy koszty wszystkich wydzialéw podstawowych, ujete
w lacznych kwotach w ukladzie rodzajowo-ztozonym,

b) plan kosztéw ogdlnofabrycznych oraz

c) kalkulacje jednostkowe kosztéw planowanych poszcze-
g6lnych proceséw.

Miedzy dawna a obecna struktura planu kosztéw istnieje
pewna zasadnicza réinica, ktéra ma doniosle znaczenie przy
sporzadzaniu planu kosztéw. Mianowicie wypelnienie obowia-
zujacych wzoréw planu kosztéw w ich poprzednim ukladzie
(arkusza rozliczeniowego kosztéw i wzoréw szczegdlowych do
niego) pozwalalo juz samo w sobie — bez potrzeby uciekania
sie¢ do wzoréw pomocniczych, nie wchodzacych w sktad ,ofi-
cjalnego™ planu kosztéw — na przeprowadzenie calego toku
rozliczen kosztéw i ustalenic planowanych kosztéw jednostko-
wych poszczegélnych proceséw. Natomiast w obecnym ukla-
dzie wzoréw do planu kosztéw w naszej braniy do sporza-
dzenia prawidlowych kalkulacji jednostkowych potrzeba
uprzedniego ustalenia na wzorach pomocniczych (poza obowia-
zujacymi wzorami planu kosztéw) kosztéw poszczegdlnych wy-
dzialéw produkcji podstawowej. Chodzi mianowicie o to, aby
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w sklad kalkulacji kosztéw jednostkowych wchodzily wlas-
ciwe kwoty narzutéw kosztdw wydzialowych tych wydziatow,
w ktérych dane procesy sa wykonywane, np. aby na jednostki
uktadu rgcznego narzucié odpowiednia cze§é kosztéw wydziatu
zecerni recznej, czy tez na jednostki przyrzadu lub druku ma-
szyny rotacyjnej okre$lonego formatu narzuci¢ odpowiednia
kwote kosztéw wydzialu maszyn rotacyjnych.

Poza tym dokladne sporzadzenie samego obowiazujacego
wzoru planu kosztéw wydziatowych w lacznych kwotach wszy-
stkich wydzialbw wymaga réwniez uprzedniego
planowaznych kosztéw poszezegélnych wydzialéw produkeyj-

zestawienia

nych, choéby juz z uwagi na to, ze opracowywany plan przewi-
duje w véznym stopniu wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnej
kazdego z wydzialéw w stosunku do wykonania oraz rézna
ich rozbudowe, mechanizacje itp., co oczywiscie pociaga za
soba konieczno$§é zaplanowania réinych kosztéw tych wydzia-
1ow.

Ale na tym zagadnienie si¢ nie konczy. WiaSciwe ustalenie
wysokoéci planowanych kosztdw poszezegélnych wydzialéw
produkcji podstawowej wymaga uprzedniego ustalenia réwniez
na wzorach pomocniczych kosztéw poszczegdlnych wydzialow
produkcji pomocniczej, a wiec kosztéw wydzialu warsztatow
remontowych, wydzialu transportu samochodowego itp. Po usta-
leniu kosztéw tych wydzialéw dokonuje sie ich rozdzialu:

a) na wydzialy produkcji podstawowej oraz na koszty
ogdblnofabryczne,

b) na karty kalkulacyjne planowanych robét kapitalnych,
a w szczegélnoéci planowanych remontéw kapitalnych,

c) na koszty planowanej realizacji ustug, co powinno zna-
lezé swe odbicie w planie {inansowym na wzorze ,.Bilans do-
chodéw i wydatkéw™ i na ewentualne inne miejsca kosztow,
ujete indywidualniec na wzorach obowiazujacych (np. w pla-
nie gospodarki mieszkaniowej) lub na wzorach pomocniczych
(np. przy ustalaniu narzutéw kosztéw zakupu).

Dopicro z zestawich kosztéw wydzialéw pomocniczych prze-
nosi si¢ ich odpowicdnia cz¢$¢ na ujete na zestawieniach po-
mocniczych wykazy kosztéw wydzialowych poszczegblnych wy-
dziatéw produkcji podstawowej, a stamtad w postaci narzutow
— na obowiazujace wzory planowanych kalkulacji poszczegdl-
nych proceséw produkcyjnych, na ktére trafiaja rowniez
uprzednio koszty bezposrednie (np. robocizna bezposredaia
z planu plac) oraz koszty ogélnofabryczne z formularzem
planu tych kosztéw.

Ponizej podajemy schemat rozliczeh kosztéw wydzialowych
w ramach obecnego ukladu wzoréw planu kosztow.

Przedsicbiorstwa, ktére ograniczyly sie do wypelnienia tylko
obowiazujacych formularzy planu kosztéw i zaniechaly szcze-
gblowego rozliczenia kosztéw wydzialowych (posrednich) pro-
dukcji podstawowej i pomocniczej w wyzej przedstawiony
sposob, nie tylko nie byly w stanie dokladnie ustali¢ na obo-
wiazujacym wzorze globalnych sum kosztéw wydzialowych,
lecz przede wszystkim sporzadzily niewta$ciwe kalkulacje pla-
nowane kosztédw (catkowitych i jednostkowych) poszczegdélnych
proceséw produkcyjnych.

7. doéwiadczenia wiemy, ze kazdy wydzial produkcji po-
siada jak gdyby swoje indywidualne oblicze techniczno-pro-
dukcyjne i organizacyjne, a w konsekwencji réwniez — rzec
by mozna — swoja odrebna indywidualnosé w zakresie kosztéw

jego utrzymania i ruchu. W jednych wydzialach przewaza pra-
ca reczna, wykonywana przy pomocy narzedzi (np. w zecerni
recznej, w chemigrafii), w innych — wylacznie lub w prze-
wazajacej mierze praca zmechanizowana; w tych ostatnich wy-
stepuja raz duze maszyny ‘agregaty)., obstugiwane przez nie-
licznych pracownikéw (np. w wydziale maszyn rotacyjnych),
innym razem — male urzadzenia mechaniczne, obstugiwane
przez pojedynczych pracownikéw (np. w wydziale linotypdw).

Rzecz oczywista, ze wydziatly o pracy recznej mato zmecha-
nizowanej wykazuja mniejsze koszty ich utrzymania i ruchu,
i skutkicm tego ich narzut na robocizne bezpoérednia pracow-
nikéw zatrudnionych na takim wydziale bedzie stosunkowo
nieznaczny (np. narzut kosztéw wydziatowych w zecerni recz-
nej moze wynosi¢ 80% w stosunku do robocizny bezposred-
nicj na tym wydziale). Natomiast wydzialy maszynowe maja
duze koszty ich utrzymania i ruchu (amortyzacja, remonty
i konserwacje, energia, materialy ruchu itp.) i stosunek tych
kosztéw do wartoéci robocizny nielicznych pracownikéw, za-
trudnionych w tych wydziatach, bedzie stosunkowo wysoki (np.
narzut kosztéw wydzialowych w wydziale maszyn rotacyjnych
moze wynosi¢ 300%, a nawet i wiecej w stosunku do robocizny
bezpos$redniej tego wydziatu).

Jezeli zatem, nie indywidualizujac kosztéw poszczegélnych
wydzialéw produkcyjnych za pomoca odrgbnych zestawien
tych kosztéw ze wspélnej puli kosztéw wszystkich wydziatow,
ujctych na obowiazujacym wzorze planu kosztéw wydziato-
wych, bedziemy narzucaé na poszczegdlne procesy produkeyj-
ne koszty wydzialowe w tym samym procencie (aczkolwick
w r6inych kwotach z uwagi na rézne podstawy ich podziatu),
wowcezas jedne procesy, a mianowici wykonywane w wydzia-
tach pracy reeznej (np. uktad wykonywany w zecerni recznej)
obciazamy niestusznie nadmiernym narzutem kosztéw wydzia-
towych, branych ze wspélnej puli. Natomiast jednostki pro-
dukcji dzialéw zmechanizowanych (np. jednostki przyrzadu
i druku maszyn rotacyjnyci) beda przy tym systemie za malo
obcigzone kosztami wydzialowymi. Jezeli ponadto zwazymy,
ze przy ewidencjonawaniu kosztéw rzeczywistych (L.wykona-
nych®) w toku roku objetego planem, narzuca sic na poszcze
g6lne procesy produkcyjne — zgodnie z wyzej przedstawio-
nymi zasadami ckonomiki przedsiebiorstwa oraz wg obowia-
zujacego branzowego planu kont — odpowiednie kwoty kosz-
tow wlasciwych wydzialéw produkeyjnych, wowczas stwierdzié
musimy, ze na skutek wyzej opisanych bledéw w technice pla-
nowania kosztéw —

1. planowane koszty jednostkowe proceséw sa same w sobie
nierealne, gdyz nie odpowiadaja wynikajacemu z innych od-
cinkéw planu uktadowi kosztéw poszczegélnych wydziatdéw,

2. planowane koszty jednostkowe nie moga byé miernikiem
rzeczywistych kosztéw jednostkowych wykonania okresu obje-
tego planem, a w konsckwencji nie moga nalezycie spelniaé
roli miernika obnizki kosztéw, gdyz koszty te (jednostkowe,
planowane i rzeczywiste) z powodu réznic w ich budowie sa
micdzy soba nieporéwnywalne.

Przedstawione wyzej nastepstwa blednego rozliczania kosz-
tow, majacego miejsce w szeregu naszych przedsiebiorstw,
niewatpliwie sklonia je do zrewidowauia swych dotychczaso-
wych praktyk na tym odcinku.

Tadeusz Nowak

Kiiqéka techniczna — to

najlepszy przyjaciel i doradea

kazdego. racjonalizatora, kazdego. przodownika pracy
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Administracja Czasopism Techniczngch Naczelncj Organizacji Technicznej
Panistwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Fil-
mowa Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

czasopism techniczngch na rok 1954.

A b onamen't
Oplata normalna Oplata ulgowa
Lp. Nazwa czasopisma
pot- kwar- pot- kwar-
RSt roczna talna roczna | roczna talna
1 2 3 4 5 6 | 7 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNIC/NE
1. Architektura 180,— 90,— 45,— 90,— 45— 22,50
2 Budownictwo Przemyslowe 108;— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
3. Gazeta Cukrownicza Eq,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,— 36,— 18,— 56,— 18,— 9,—
5. Gospodarka Wodna 96,— 48, — 24,— 54,— 27,— 13,50
6. Gospodarka Cieplna (dwumiesi¢cznik) 48,— 24,— = — — —
7. Inzynieria i Budounictwo 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
8. Materialy Budowlane 72,— 36,— 18,— 36,—— 18, — 9,—
9. Odziez 54,— 27,— 13,50 — — =
10. Ochrona Pracy 72,— 36,— 18,— — — —
19. Poligrafika (Jwumicsigcznik) 36,— 18,— — 18,— 9,— =
12. Przeglad Budowlany 108,— 54,— 27, — 54,— 27,— 13,50
13. Przeglad Elektrotechn. 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
14. Przeglad Geodezujny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
15. Pizeglad Mechaniczny 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
16. Przeglad Papierniczy 60,— 30,— 15,— 36,— 18,— 9,—
17. Przeglad Skérzany 60,— 30,— 15,— 36,— 18,— 9,—
18 Przeglad Spawelnictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
19 Przemyst Chemiczny 108,— 54,— 27,= 54,— 27,— 13,50
20. Przeglad Techniczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
29. Przemyst Drzewny 72, — 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
23. Przemyst Rolny i Spoz. 90,— 45,— 22,50 54, - 27,— 18,50
24. Przemyst Wiékienniczy 108,— 54,— 27,— b4,— 27,— 13,50
25 Szklo i Ceramika 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
26. Technika Lotnicza (dwumiesigcznik) 54,— 27,— — 36,— 18,— —_
27. Technika Motoryzacyjna 72,— 36,— 18, — 36,— 18,— 9,—
28. Cement, Wapno, Gips b4,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9-—
29 Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9
30.  Energetyka (dwumiesi¢cznik) 72,— 36,— — 36,— 18,— b
31. Hutnik 108,— 54,— 27— 54,— 27,— 13,50
32. Nafta 72— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
33. Przeglad Gérniczy 108,— b4,— 27,— 54,— 27,— 13,50
34. Przeglad Odlewnictwa 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
35.  Chemik 54,— 27,— 13,50 18,— 9, 4,50
36. lioryzonty Techniki 36,— 18,— 9,— — — —
37. Mechanik 108,— 54,— 27,— 36,— 18,— 9,—
38. Motoryzacja 60,— 30,— 15,— 18, — 9,— 4,50
39. Technik Przem. Spoipwez. 36,— 18,— 9,— - —_ =
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— 9,— —_ - —
41. Wiadomosci Elektrotechn. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42. Wiadomoéci Telekomunik. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
43. Wiadomosci Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
44. Wiadomoéci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
45. ‘Wilékiennictwo 36,— 18,— 9,— — — -
46. Kinotechnik 36,— 18,— 9,— = = =
Przy czasopismach; ,,Technik Przemyslu Spoiywczego”, ,,Horyzonty Techniki’’, ,,Wl6kienn'ctwo’’,
,,Odziez”’, ,,Cchrona Pracy’’, ,,Gospodarka Cieplna’, ,,Gospodarka Weglem’ i ,,Kinotechnik’' — ze

wzgledu na niskie ceny obowiazuje tylko prenumerata normalna,

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normalna na rok 1954

przgjmuja wylacznie urz¢dy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy.

Termin zglaszania prenumeraty normalnej na okres
kwartalny, poélroczny lub roczny uplywa z dniem 10 kaz-

dego miesiqca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-
cznych na rok 1954 korzystaé mogq jedynie:

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicznych zrze-
szonych w NOT

2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji

3) studerci szkét wyizszych

B. CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE

Z 'prenumeraty ulgowej czasopism popularno-techni-
cznych na rok 1954 korzpstaé moga:

1) czlonkowie stowarzpsze naukowo-technicznych
2) czlonkowie Klub6éw Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szk6t wyzszych

4) uczniowie szkét zawodouych.

Spos6éb zamawiania prenumeraty ulgowej.

Zamo6wienia na prenumerate ulgowa powinny byé
sporzadzanc zbiorowo — nie imiennie, lecz iloéciowo — na
kazdy tytul czasopisma oddzielnie, nie mniej niz 5 egzem-
plarzy kazdego tytulu.

Zamoéwienia te lacznie z nalezno$cia przyjmouwaé
beda kola zakladowe, a od czlonkéw nie zrzeszonych w ko-
tach—oddzialy stowarzyszen naukowo-techni znych, prze-
kazujac je w odpowiednich terminach bezposrednio do
PPK ,,Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub w Eodzi,
w zalezno$cl od miejsca wychodzenia czasopisma.
Analogiczny tryb postepowania obowiazuje student6w
i uczniéw szkét zawodowych z tym, iz na uczelniach pre-

numerate przyjmowac beda kota naukowe uczelni, a w szko-
tach zawodowych — dyrekcja szkoly.

Terminpg sktadania zgloszen na prenumerate ulgowa.

Nieprzckraczalny termin przekazania zaméwien i na-
leznoéci do PPK ,,Ruch’’ na | kwartal 1954 r. przez kola
zakladowe, oddzialy stowarzyszeri naukowo-technicznyeh,
kola naukowe uczelni i dyrekcje szk6! — uplywa I grud-
nia 1953 r. (obowiazuje data stempla pocztowego).

Zaméwienia na nastepne kwartaly
zglasza¢ w terminach:

1954 r. nalezy

II kwartal — do 1 marca 1954 r.
111 5i — ,, 1 czerwca 1954 r.
v ., — ,, 1 wrzeénia 1954 r.

Nalezno§é za prenumerate zbiorowa, ulgowa lub
normalna dla czasopism nie majacych ceny ulgowej na-

lezy wplacaé na nastepujace konta:

dla czasopism poz. od 1 do 8
.10 ,, 15
, 18 ,, 23
» 25 ,, 27, 29, 36, 37, 38, 39, 41,
42 i 46

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebr-
na 12 konto PKO Nr 1-14000/110;

dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45 Oddzial PPK ,,Ruch”’
w Lodzi, konto PKO nr VII-9907/110

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44,
Oddzial PPK ,,Ruch’” Stalinogréd,
konto PKO nr III-17763/110,



PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDBARWNICZE

Elastomery i plastomery. Tom III — Badania i analiza
oraz wlasnoéci w ukladzie tabelarycznym. Tium. z ang.
zespol, 1953, s. 155, zt. 22.— (w oprawie)

KADZIALKO A.: Fundamentowanie. 1953, s. 166, zl.
18.50

LEBIEDIEW W. S.: Produkcja plyt stolarskich. Thum.
z ros. A. Zakrzewski. 1953, s. 60, zt. 5.—

MAZUR M.: Elektryczne urzqdzenia grzejne. 1953, s.
378, zl. 36.50 (w oprawie)

PASZKOWSKI B., HENNEL J.: Lampy elektronowe.
_1953, s. 303, zt. 31.10 (w oprawie)

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukcyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1953, s. 124, zl. 11.—

SCHWERDTFEGER W.: Technika pomiaréw elektrycz-
nych. Tom. II. Ttum. z niem. A. Szulce, 1953, s. 2€0,
zh 17.20

ZYSS B.: Technologia klejow zwierzecych. 1953, s. 224,
zl. 17.70 (w oprawie)

SMIALOWSKI M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953,
s. 260, zl. 12.—

SZPOR S.: Ochrona odgromowa. T. 1. 1958 s. 410, zl.
51.50 (w oprawie)

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

BALANDIN M.: Wskazéwki dla introligatora. Thum.
z ros. A. Mikolajew. 1951 s. 49, zt 6.—

BEREZIN B.: Kleje introligatorskie. Thum. z ros. A. Mi-
kotajew. 1951, s. 50, zt 5.—

BEREZIN B.: Co powinien wiedzie¢ drukarz o farbach.
Tlum. z ros. A. Mikotajew. 1952, s. 79, z1 7.—

BEREZIN B.: Materialoznawsiwo poligraficzne. Tium.
z ros. W. Tacikowski. 1953 s, 379, zl 21.—

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

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

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

Kontrola roztworéw zwilzajacych metodq oznaczania pH.
Praca zbiorowa. Titum. z ros. B. Beuth. 1951, s. 20,
zt 4.20

*

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krze-
wienia umiejetnoéci korzystania z ksiazki technicznej,
zwlaszcza wéréd nowych kadr przybywajacych do prze-
mystu — Pafstwowe Wydawnictwa Techniczne wydaja
biuletyn pod nazwa ,Ksiazka Techniczna™, przeznaczony
dla fabryk, zwiazkéw zawodowych, bibliotek klubéw
techniki 1 racjenalizacji, urzedéw, instytucji.

Biuletyn ,Ksiazka Techniczna“ zawiera dokladne in-
formacje o treéci i cechach wydawniczych ksiazek PWT,
ktére ukazaly si¢ ostatnio w sprzedazy ksicgarskiej oraz

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH

FIEROW A.: Poradnik maszjvnisty drukarskiego. Ttum.
z ros. A. Stefanski. 1952, s. 65, zt 6.—

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

POPRIADUCHIN P.: Technologia drukarstwa. Techni-
ka druku. Ttum. z ros. A. Mikolajew, J. Buczynska.
1952, s. 162, zt 20.—

Przygotowanie plyt albuminowych. Tlum. z ros. Chla-
powski. 1952, s. 28, zt 2.50

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

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

(Uplyw wilgotnosci na papier w zakladzie drukarskim.
-Praca zbiorowa. Tlum. z ros. B. Poloz. 1951, s. 30,
zt 8.50

o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje si¢ w najbliz-
szej przyszlodci; zawizra ponadto recenzje dotyczace nie-
ktérych ksiazek uprzednio wydanych, cze§¢ artykulowa
i informacyjna oraz dzial poradnictwa czytelniczego.

Biuletyn ,,Ksiazka Techniczna® rozsylany jest bezplat-
nie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjonali-
zacji, kot zakladowych NOT, urzedéw, instytucji — kté-
re zglosza do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4 za-
potrzebowanie na stale otrzymywanie biuletynu ,Ksiaz-
ka Techniczna®.

TECHNICZNYCH DOMU KSIAZKI
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