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Podnies$é jakosé produkeji

Dnia 25 listopada 1953 r. Centralny Zarzad Prze-
myshu Graficznego zameldowal Partii i swoim wiladzom
nadrzednym. ze zadania produkcyjne na rok 1953 zo-
staly przez przemyst wykonane. Jest jeszcze szereg przed-
sichiorstw, ktére planu nie wykonaly. ale w najblizszych
dniach wykcnaja.

Wiadomo$¢ ta wskazuje, ze zdolaliSmy na wielu od-
cinkach przezwyciezyé trudnodci i zadania wykonaé. Za-
logi i kierownictwa zaktaddéw zrozumialy, 7ze podniesie-
nie kultury naszego narodu jest w wielkiej mierze za-
lezne od naszej pracy na odcinku terminowego 1 jakod-
ciowego wykonania ksiazek, gazet 1 wszelkich innych
drukéw. Za ten wysitek naleiy zalogom i kierownictwu
serdecznie pogratulowad.

Tow. Bierut w swym referacie na I1X Plenum KC
PZPR okreilajac kierunkowy charakter wytycznych po-
wiedzial:

.Staly i szybki wzrost produkcji zalezy od pozio-
mu sit wytwérezych, tzn. od poziomu techniki, od po-
ziomu kwalifikacji kadr ludzkich, od zespolu warunkdw,
zapewniajacych nieustanny wzrost pracy
czlowieka. W powstaniu takich warunkéw decydujaca

wydajnosci

rol¢ odgrywa stworzenie nowoczesnej bazy przemysto-
wej, opierajacej si¢ na najwyzszej technice i na ludziach
umiejacych postugiwaé sic wysoka technika®.

Okreslajac za$ zadania i nadajac kierunek, w jakim
nalezy skoncentrowaé nasze wysitki dla wykonania za-
dan, stwierdzil, ze m. in. sa potrzebne:

0. Wydatne
przez przemysl produktéw,

polepszanie  jako$ci wytwarzanych
energiczna 1 zdecydowana
walka z brakorébstwem, z nieuczciwym wykonowstwem,
z lekkomyélnym 1 wysoce szkodliwym spotecznie lekce-
wazeniem przez wiele zakladéw przemystowych 1 rze-
mie$lniczych obowiazku stalego podnoszenia jako$ci pro-
duktu oraz dostosowywania wytwarzanych produktéw do

potrzeb i upodoban konsumentéw".

s

Jak w $wietle tych wskazan IX Plenum KC PZPR
wyglada nasz przemyst?

Nalezy stwierdzi¢, ze na odcinku tworzenia nowo-
czesnych baz poligraficznych i szukania coraz to no-
wych drég wytwarzania mamy szereg osiagnieé. Gorzej
przedstawia si¢ u nas zagadnienie jako$ci produkcji. Na
tym odcinku jeste$my jeszcze daleko w tyle. Sprawe te
omawiali$my juz na szeregu odpraw, zagadnienie to zo-
stalo w sposéb bardzo wyrazny podkreslone w wydanych
instrukcjach techniczno-produkeyjnych, poczyniono sze-
reg pociagni¢é organizacyjnych, wzmocniono kontrole
ostateczna, a mimo to na rynku ukazuje si¢ jeszcze spo-
ro brakéw. Temu brakorébstwu musiniy wydaé jak naj-
bardziej ostra walke.

Jest wiele czynnikéw wplywajacych na taki stan rze-
czy. '

Pierwszy — plany produkcyjne drukarf sa wyniko-
wa planéw produkcyjnych wydawnictw, tzn. im lepiej
i sprawniej sa opracowane i wykonywane przygotowaw-
cze plany wydawnicze, tym lepiej i skiadniej przebiega
wykonawstwo w drukarniach. Réine ,teorie®, e tech-
nika, tzn. drukarnia, zawsze moze nadgonié opdzniony
lub zle przygotowany material przez wydawnictwo, sa

niestuszne. Niestuszne dlatego, ze sa pewne zasady tech-

niczne 1 produkcyjne, od ktérych ani nie naleiy, ani nie

ma potrzeby odstgpowaé, poniewaz maja one swoj
wplyw na koficowy wynik pracy, tzn. na jako§¢ pro-
dukcji, a zarazem wplywaja tez na pewne rozluznienie
obowiazujacych cykli produkcyjnych. Jest rzecza zrozu-
miala, Ze sa wypadki, kiedy trzeba pewne cykle pro-
dukcyjne skraca¢ i to powinno byé troska i zadaniem
nas wszystkich, ale czesto nieprzemyélane decyzje nie
moga sta¢ si¢ prawem obowiazujacym. Niestety zjawiska
takie staja si¢ na naszym odcinku nagminne i to jest
zle.

Drugim niepokojacym zjawiskiem jest zupelne nie-
zharmonizowanie prac 1 postepu technicznege miedzy



przemystem papierniczym i przemyslem poligraficznym.
Dwa te przemysty, ktére w zasadzie sluza temu samemu
celowi, tzn. daniu szerokim warstwom spoleczenistwa od-
powiedniej jakoéci ksiazki 1 gazety, zupelnie z soba nie
wspélpracuja i kaidy z osobna idzie wlasna droga roz-
wojowa. Jest to zupelny absurd. Przemyst poligraficzny
pracujacy obecnie na wielu nowoczesnych maszynach,
przemyst, ktéry w wielu wypadkach zmechanizowat
w znacznym stopniu rézne procesy produkcyjne, pracuje
na gatunkach papieru, ktére wytwarzane sa nie pod ka-
tem tego zmechanizowania i unowoczeénienia parku
maszynowego. Jasne, ze rozbieznosci produkcyjne tych
dwéch przemystéw odbijaja sie na produkcie drukarskim.

Trzecie zagadnienie — to sprawa produkcji farb gra-
ficznych. Nalezy stwierdzi¢, 7e na tym odcinku jest wie-
le jeszcze niezrozumienia ze strony przemyslu chemicz-
nego dla zagadnieh drukarstwa. Sa pewne surowce i ma-
terialy konieczne do wytwarzania farb graficznych, cho-
ciazby — dla przykladu — odpowiednia sadza, bez kto-
rej nie ma mowy o odpowiedniej farbie do druku ksia-
7ek czy gazet. Za malo tez wspélpracuja z soba te dwa
ogniwa, powodujac czesto zahamowania w produkcji
i ztg jako$é konicowego produktu obu przemystéw —
ksigzki lub gazety.

Czwartym i najwazniejszym czynnikiem jest nieodpo-
wiednia praca w drukarniach. Trzeba stwierdzi¢, ze przy
odpowiednim zorganizowaniu pracy w drukarni mozna
by w wielu wypadkach zapobiec tworzeniu brakdw.
Drukarnie zupelnie zaniedbujg sprawe technicznego od-
bioru materialéw i surowcdéw przystanych przez fa-
bryki i wytwdérnie do drukard. Na tym odcinku jest zu-
pelna beztroska, graniczaca z niewypelnianiem elemen-
tarnych obowiqzkéw kazdej drukarni. To lekcewazenie
swych obowiazkéw jest w wielu wypadkach poczatkiem
brakorébstwa.

Dalszym niedopuszczalnym ,,systemem® w naszej
pracy sa zle opisy przebiegu technologicznego zaméwien
w drukarni, niezharmonizowanie prac migdzy jednym
dzialem produkcyjnym a drugim. ,.System” ten panoszy
si¢ w naszych zakladach i bardzo czgsto jest powodem
zaburzen produkcyjnych, a co za tym idzie i Zrédltem bra-
kow.

Instrukcje techniczno-produkcyjne jasno i wyraznie
wskazuja, ze kontrola jakoéci polega nie na koficowym
stwierdzaniu, czy produkt jest dobry, czy zly, ale na ko:-
troli migdzyoperacyjnej. i jeSli si¢ tego nie bedzie robié,
to wszelkie wysitki spefzng tylko na utyskiwaniu i do-
brego produktu nie damy. Kazde stadium naszej produk-
cji musi byé skontrolowane i przekazywane w odpo-
wiedniej jakosci do nastgpnego stadium — do dalszego
dziatu produkcyjnego. Zalecenia te muszq byé tym bar-
dziej przestrzegane, ze w drukarstwie jest to zagadnienie
nowe i w zasadzie dosy¢ trudne, ale jest ono niecod-
zowne.

Wielkim brakiem w naszej pracy jest za stabe pod-
kre§lanie odpowiedzialno$ci osobistej za wykonany pro-
dukt. Pod tym wzgledem panuje u nas jeszcze jakas
niezrozumiala i wrecz szkodliwa niefrasobliwo§é. Trze-
ba bedzie ten zupelnie nam obcy stosunek do pracy wy-
eliminowa¢ z naszych przedsigbiorstw. Zdaje sig, ze juz
czas, byémy zrozumieli, 7e wykonanie planéw produk-
cyjnych jest wtedy tylko wykonaniem, jesli jest ono pod-
budowane dobra jakoScia produkcji. Zbrakowana ksiaz-
ka obrazkowa w raczkach dziecka, podrecznik w bi-
bliotece studenta czy robotnika, bledy w formulach ma-
tematycznych czy wzorach chemicznych, zta reprodukcja
naszych malarzy i grafikow, wyko§lawiony obraz naszej
architektury czy zabytkéw narodowych — to niepoweto-
wana strata w ksztalceniu nowych kadr, to uniemozliwic-
nie podnoszenia kultury szerokich rzesz spoleczenstwa
polskiego. O tym musimy my, drukarze, zawsze pa-
mictad.

W tym stanie rzeczy précz innych zadah, wynikaja-
cych ze wskazan IX Plenum (do ktérych powrdcimy
jeszcze nie jeden raz), zagadnieniem pierwszorzednej
wagi bedzie sprawa bezkompromisowej walki z brako-
robstwem. Nasze wysilki powinny tez p6j$¢ po linii ba-
dan nad mozliwo$cia zastosowania mechanizacji i optycz-
nej aparatury do kontroli jakosci produkcji.

Kurs dla pracownikéw kontroli technicznej, ktéry sig
ostatnio odbyl w Ciechocinku, dal wiele materiatéw orga-
nizacyjnych i zawodowych dla usprawnienia tego odcin-
ka naszej pracy.

Wygranie tej walki przyczyni si¢ tez w wielkiej mie-
rze do obnizenia kosztow wlasnych i do oszczedzania tak
deficytowego surowca, jakim jest papier.

Gdy przegladamy ksiazki czy gazety wyprodukowa-
ne w naszych drukarniach, mozemy zauwazy¢, ze bar-
dzo czesto ta sama drukarnia, ktéra moze si¢ pochwali¢
bardzo pigknymi wydawnictwami, réwnoczeénie daje
braki. Przeciez robiono to na tych samych surowcach, na
tych samych maszynach i bardzo cz¢sto ci sami ludzie.
O czym to $wiadczy? To $wiadczy, ze w pierwszym wy-
padku byla odpowiednio zorganizowana praca i dobra
kontrola wykonania, a w drugim — zupelny brak odpo-
wiedzialno$ci 1 kontroli. Swiadczy to tez o tym, ze walka
o jako$¢ kaidej pozycji nie weszla jeszcze w krew na-
szym pracownikom i kierownictwu drukarn. Swiadczy to
tez i o tym, ze tam, gdzie panuje pewien liberalizm w sto-
sunku do jako$ci — nie jest dobrze, tam za$, gdzie wy-
dawca jest bardziej ,,bojowy” i wymagajacy, pozycje
sg lepsze.

Z tych faktéw mozemy tez wyciagnaé odpowiednig
nauke, a mianowicie: ze mamy dobrych fachowcéw 1 mi-
mo trudno$ci {ktore
i z ktérymi musimy walczyé) mozemy daé produkt na

surowcowych bezsprzecznie sa
wysokim poziomie jako$ciowym, ale musimy sobie po-
stawi¢ jako naczelne zadanie — drukarze nie wy-
puszczg brakdw.

1. Luinick:



Przygotowanie rekopisu ksiazki technicznej

przy metodzie bezszpaltowe;j®

W ostatnich czasach w praktyce wydawnictw i drukarn, wy-
puszczajacych literature techniczno-naukowa i techniczno-prze-
myslowa, znalazla szerokie zastosowanie bezszpaltowa metoda
wydawania ksiazek.

Efektywnos¢ tej metody zalezy w duzej mierze od jakosci
opracowania rekopisu przez redakcje techniczna. Do$wiadcze-
nia z pracy szeregu wydawnictw techniczno-naukowych wyka-
zuja, ze w wypadku nalezytego techniczno-redakcyjnego przy-
gotowania rekopisu poprawia si¢ wyraznie jako$¢ skladu i la-
mania ksiazki i zmniejsza si¢ znacznie korekta autorska i wy-
dawnicza. Wszystko to sprzyja wydatnie skréceniu terminéw
obiegu rekopisu i korekty we wszystkich stadiach wydawniczo-
poligraficznego cyklu produkeji ksiazki, ktérej koszty wlasne
znacznie sie przy tym obnizaja.

To tez przy bezszpaltowej metodzie wydawania wzrasta
w sposob szczegdiny rola redaktora technicznego, ktéry w tym
wypadku przygotowuje oryginal réwnoczesnie do skladania
i tamania. Rozstrzygniecie szeregu zagadnien dotyczacych u-
ksztaltowania ksiazki jest wigcej skomplikowane niz przy me-
todzie szpaltowej.

Bezposrednia prace redaktora technicznego nad rekopisem
poprzedza przy bezszpaltowej metodzie wydawania nader sta-
ranna jego ocena pod wzgledem stopnia, w jakim odpowiada
on wymaganiom technicznym stawianym oryginalowi. Ze szcze-
g6lna uwaga sprawdza redaktor techniczny kompletnosé reko-
pisu, numeracje jego stronic, duplikatéw, jako§¢ oryginaléw
ilustracji, a takze zewnetrznych elementéw uksztaltowania gra-
ficznego.

Praca redaktora technicznego nad rekopisem zaczyna sie od
szczegélowego przestudiowania jego struktury, charakteru po-
danego materiatu, ukiadu tablic, formul, dodatkéw, skorowi-
dzéw, spiséw uméwionych znakéw oraz literatury i innych
elementéw rekopisu. Specjalna uwage trzeba po$wiecié prze-
gladowi materialu ilustracyjnego, ktéry odgrywa wielka role
przy wyborze typu i formatu wydawnictwa.

Po zaznajomieniu si¢ z rekopisem winien redaktor technicz-
ny opracowaé jak najdokiadniejszy plan uksztaltowania ksiaz-
ki. W tym wlaénie gwarancja powodzenia bezszpaltowe] me-
tody wydawania. Brak takiego planu prowadzi czesto do wigk-
szych przerdbek skladu, a nawet przelamywania znacznej czebci
kolumn.

Szkicowanie makiety. Charakterystyczna ceche bezszpaltowej
metody wydawania stanowi lamanie ksiazki na podstawie
oryginalu adjustowanego w specjalny sposéb. Przy przygoto-
wywaniu re¢kopisu do skladania powinno sie zatem opracowaé
takze wyczerpujace objasnienia dotyczace charakteru i po-
rzadku tamania ksigzki.

Z istniejacych sposobdéw adjustowania najracjonalniejsze
jest przy bezszpaltowej metodzie wydawania zastosowanie szki-
cowej makiety oryginalu. Oto na czym polega istota tego spo-
sobu przygotowania rekopisu do skladania i lamania: Na
kartkach papieru nieduzego (ormatu (zwykle réwnego poléwce
stronicy rekopisu) uwidacznia si¢ wzér lamania kazdej stro-
nicy wymagajacej makiety. Przy tym klisze, tablice, tabele,
przypisy zaznacza si¢ w szkicu makiety stosownymi numerami
w ramkach. Ciagly tekst oznacza si¢ w makiecie szeregiem
linii réwnoleglych.

Trzeba zaznaczyé, ie szkicowa makieta oryginalu ogranicza
sie tylko do najbardziej skomplikowanych w lamaniu czgsci
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ksiazki. Odnosi si¢ to przede wszytkim do kolumn spuszczo-
nych, ilustrowanych i kombinowanych z réinych eclementéw
(klisze, tabele, zestawienia tabelaryczne, formuly itd.), a nie-
kiedy nawet do calych rozdzialéw publikacji.

Pierwszy arkusz (tytulowy) trzeba obliczaé kolumnami, az
do pierwszego rozdzialu wlasciwego tekstu. Obliczenie to nie
przedstawia zwykle specjalnego trudu, gdyz w pierwszym ar-
kuszu przewaia z reguly material tekstowy. W wyniku takiego
obliczenia cz¢sto ujawniaja sie zbywajace lub brakujace czesci
tekstu, ktére dla osiagniccia estetycznego i celowego lamania
nalezy w szeregu wypadkéw po uzgodnieniu z autorem i re-
daktorem usunaé lub uzupeinié. Zagadnienie miejsca spisu rze-
czy (na poczatku czy tez na koncu ksiazki) rozstrzyga sie
w zaleino$ci od tego, jak wypada amanie pierwszego wzgled-
nie ostatniego arkusza, kiedy to trzeba doda¢ lub uja¢ jedna
lub kilka kolumn, aby doprowadzi¢ objetoéé ksiazki do pelnej
liczby arkuszy drukarskich lub tei uzupelni¢ puste strony
w pierwszym arkuszu.

Przy szkicowej makiecie oryginalu w bezszpaltowej meto-
dzie wydawania sposéb tamania kazdego rozdziatu (po przed-
tytule, od nieparzystej strony, z nagléwkiem u géry, ze spusz-
czeniem, w ciagu), wielko§¢ spuszczenia, a takze miejsce dla
réinych elementéw ksiazki uwidacznia sie bezposrednio w re-
kopisie.

Szkicowa makicta obok stosunkowo niewielkiej straty czasu
na jej wykonanie, daje réwnocze$nie metrampazowi moznoéé
wykazania inicjatywy przy wyborze najbardziej trafnego roz-
strzygniecia w kaidym poszczegblnym wypadku.

Do rzedu wainych korzySci szkicowej makiety oryginatu
przy bezszpaltowej metodzie wydawania nalezy zaliczyé¢ takze
mozno$¢ wyznaczenia najbardziej racjonalnego i ekonomiczne-
go wariantu lamania ksiazki juz przy adjustowaniu rekopisu.

Tytuly w ksigice. Wlaiciwe uksztaltowanie graficzne tytu-
léw ma wielkie znaczenie dla uwydatnienia struktury ksiazki.
Dla pomyslnego rozwiazania tego zadania naleiy przede
wszystkim dokladnie przemyéle¢ schemat tytulatury ksiazki.
Znaczna pomocg moze si¢ przy tym okazaé roboczy spis rze-
czy, choé nawet i on nie wszedzie w pelni obrazuje wewnetrz-
na budowe publikacji. Dlatego redaktor techniczny przy wy-
znaczaniu tytuléw winien kierowaé sie tytulatura i tekstem
rekopisu, postugujac sie spisem treéci jako materialem kon-
trolno-pomocniczym.

Przygotowujac oryginal do skladania i lamania przy bez-
szpaltowej metodzie wydawania ksigzki technicznej trzeba sig
staraé, by wszystkie elementy (tytuly, tabele, klisze, formaty)
byly ladnie skomponowane na danej stronie. Dla uczynienia
zado§¢ temu wymaganiu ma wielkie znaczenie wlasciwy wybér
sposobu lamania giéwnych tytuléw: ze spuszczeniem, w ciagu,
od strony nieparzystej, po przedtytule.

Za najbardziej celowy sposéb dla znacznej czeéci literatury
technicznej trzeba uznaé¢ lamanie gléwnych tytuldéw ze spusz-
szeniem. Dodatnie strony tego lamania uwidaczniaja si¢ szcze-
gblnie wyrainie przy bezszpaltowej metodzie wydawania. Ten
sposéb lamania posiada nastepujace zasadnicze zalety: 1) pro-
ces lamania znacznie si¢ upraszcza i przyspiesza (szczegélnie
przy réwnoczesnej pracy kilku metrampazy), 2) poprawkowe
przelamywanie w jednym rozdziale nie pociaga za sobg prze-
tamywan w innych rozdziatach, 3) poprawia si¢ jako§é ukszial-
towania ksiazki. Praktyka wykazuje, ze unikanie lamania du-
zych rozdzialéw ze spuszczeniem wywoluje réine trudnodci przy
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wydawaniu ksiazki, obnizajac réwnocze$nie jako$é jej uksztal-
towania i przejrzysto$é ukladu materialu z punktu widzenia
czytelnika.

System graficznego uksztaftowania tytulatury ksiazki winien
by¢ szczegélowo przemyélany w trakcie pracy redaktora tech-
nicznego nad rekopisem. Przy zastosowaniu bezszpaltowej me-
tody wydawania zado$éuczynienie temu wymaganiu nabiera
pierwszorzednego znaczenia. Praktyka wykazuje, ze uksztalto-
wanije graficzne tytulatury ulega nierzadko znacznym zmianom
w arkuszach, pociagajac za soba korekte skitadu i przetamy-
wania. Jest to zazwyczaj wynikiem braku przemys$lanego planu
uksztaltowania tytuléw w trakcie pracy nad rekopisem.

Tak tedy wysoka jako§¢ i szczegblna staranno$¢ technicz-
nego redagowania tytulatury ksigzki w trakcie przygotowa-
nia oryginalu do skladania jest niecodzownym warunkiem bez-
szpaltowej metody wydawania.

Ustepy. Zbyt wielka ilo§¢ ustepéw (akapitow) w tekscie
ksiazki nie tylko rozprasza uwage czytelnika, lecz réwniez od-
bija si¢ ujemnie na procesie lamania (powstaja ,wiszace"
wiersze akapitowe i koficowe — ,bekarty”). Totez przy bez-
szpaltowej metodzie wydawania redaktor techniczny nie moze
odnosi¢ si¢ obojetnie do rozczlonkowania tekstu na ustepy.
Pracujac nad rekopisem winien on dazy¢é do zmniejszenia
ilodci wcie¢ akapitowych, oczywiScie nie ze szkoda dla przej-
rzystoéci  wylozonego materialu. Rozumie sig, ze laczenia
ustepéw nalezy dokonywaé tylko przy wudziale redaktora
naukowego ksiazki.

Wyrézinienia w tekcie. Stosujac bezszpaltowa metode wyda-
wania jest rzecza nader wainag ustali¢ zdecydowanie przy
przygotowaniu rekopisu do skladania system uksztaltowania
graficznego wyrdznien $rédtekstowych.

Nalezy przy tym wzial pod uwage, ze poza wlasciwymi wy-
réznieniami §rédtekstowymi moga byé réwniez zamaskowane ty-
tuly. Stosownie do swej tresci, znaczenia i spelnianych funkcji
réznia sie te grupy wyréiniehn zasadniczo jedna od drugiej.

Zamaskowane tytuly sa w istocie rzeczy pomniejszymi ele-
mentami architektoniki ksiazki. Dziela one przy tym tekst na
zamkniete tematycznie czastki, zaznaczajac réwnocze$nie
przejécie do nastepnego zagadnienia w obrebie tematu, obje-
tego tytutem nadrzednym.

Totez graficzny obraz wlaciwych wyréinief $rédteksto-
wych i zamaskowanych tytuléw winien by¢ odmienny i odpo-
wiadaé przeznaczeniu kazdej z tych grup. Jednak do$é czesto
wladciwym wyrébinieniom $rédtekstowym i zamaskowanym ty-
tulom nadaje si¢ blednie ten sam ksztalt graficzny, co szcze-
gbélnie wyraznie wychodzi na jaw w korekcie. Dlatego tez sy-
stem wyréinien $rédtekstowych ulega nierzadko gruntownym
zmianom juz w arkuszach powodujac znaczne przerébki skla-
du i przelamywanie.

Bezszpaltowa metoda wydawania wymaga przy przygotowy-
waniu rekopisu do skitadania glebko przemy$lanego wyboru
$rodkoéw graficznego uksztaltowania wyréznien $rédteksto-
wych i zamaskowanych tytuléw.

Tabele. Przy bezszpaltowej metodzie wydawania ksiazki
technicznej musi si¢ rozmieszczeniu materialu tabelarycznego
peswiecié duzo uwagi.

Zagadnienie celowo$ci przedstawienia materialu w formie
tabelarycznej wlacza si¢ najcze$ciej do zakresu pracy redak-
tora naukowego (pracujacego nad treScia ksiazki). Jednak
w bezszpaltowej metodzie wydawania redaktor techniczny wi-
nien, przygotowujac rekopis do druku, rozwazyé krytycznie
kazda tabele. Praktyka pokazuje, ze w szeregu wypadkéw po
porozumieniu sie z redaktorem naukowym cz¢$é tabel moze by¢
zastapiona zwyklym tekstem, a nawet w ogéle usunigta bez
szkody dla jasnoéci wykladu materiatu. Uchroni to przed
zbytecznymi przer6bkami i przelamywaniem w arkuszach.
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Gléwnym zadaniem technicznego redagowania tabel jest da-
zenie do tego, by kazda z nich mogla by¢ wlamana przy jak
najmniejszych trudnoSciach w ,swoja“ kolumng. W zwiazku
z tym trzeba wspomnieé o gléwnych sposobach przygotowanla
materiatu tabelarycznego do skladania przy stosowaniu bez-
szpaltowej metody wydawania.

Najdogodniejsze ze stanowiska poligraficznego okazujg sie
tabele, ktére moina wlamaé miedzy tekst. Dlatego dla uprosz-
czenia lamania praktykuje sie¢ czesto taczenie po dwie, a na-
wet trzy waskie tabele, co daje mozno§¢ wilamywania ich
miedzy tekstem. W szeregu wypadkéw okazuje sie celowe
ustawienie waskich tablic (mniej wiecej tej samej wysokosci)
w rzad. Mozna réwniez zastosowal obrdcenie materialu tabe-
larycznego, ale ten sposdb winno si¢ realizowaé w czasie pracy
nad ksigzka w redakcji naukowej.

Tabele przeznaczone do lamania miedzy tekstem lub do
obsktadania trzeba skladaé cia$niej, celem uniknigcia niepo-
trzebnego przeskladywania ich w trakcie lamania.

Przy bezszpaltowej metodzie wydawania trzeba unikaé skla-
dania tabel na rozktad, zaréwno wzdluz jak i w poprzek, sto-
sujac ten sposéb tylko w drodze wyjatku. Zasada ta musi by¢é
przestrzegana szczeg6lnie wtedy, gdy material tabelaryczny
winien byé rozmieszczony doktadnie wedlug oryginalu. W tym
wypadku wskazane jest skltadaé tabele pismem mniejszego
stopnia (nonparelem) na format szerokosci tekstu lub tez w po-
przecznych kolumnach z powtdérzeniem na kaidej z nich
gléwki. |

Przy sktadaniu obszernych tabel praktykuje si¢ w szeregu wy-
padkéw kombinacje poprzecznego skiadu tabeli na rozklad z po-
przeczna kolumng tekstowa na poczatku tabeli, w jej zakon-
czeniu lub tu i tam, zaleznie od lamania materialu poprzedza-
jacego i dalszego. Czesto wytania sie mozliwo$é¢ unikniecia
skladu na rozktad przez redakcyjng przebudowe materiatu ta-
belarycznego. Dlatego redaktor techniczny przygotowujac re-
kopis do skladania powinien w poszczegdlnych wypadkach po-
stawi¢ przed redaktorem naukowym zagadnienie przebudowy
tabel.

Tabele na cala kolumne i wielokolumnowe zaleca si¢ przy
bezszpaltowe] metodzie wydawania obliczaé wedle wierszy
w oryginale. Takie obliczenie jest szczegblnie konieczne przy
umieszczaniu razem dwoch lub trzech tabel, ktérych powierzch-
nia skladu przewyzsza powierzchni¢ kolumny.

Na szczegélng uwage w czasie pracy redaktora technicznego
nad rekopisem zastuguja tabele, zawierajace klisze. Przy adju-
stacji takiej tabeli powinno si¢ w odpowiednim miejscu ozna-
czy¢ format kazdej kliszy. Jednak przy znacznej iloéci ma-
teriatu ilustracyjnego w tabeli jest rzecza celowa skladaé ja
dopiero po wykonaniu klisz. Ta na pierwszy rzut oka pozorna
zwloka jest w rzeczywistoéci gwarancja prawidlowego skladu
skomplikowanego materialu tabelarycznego.

OkreSlenie sposobu wiamywania kazdej tabeli na danej stro-
nie — to jedno z gléwnych zadan redaktora technicznego
w trakcie przygotowywania rekopisu do skladania i nieod-
zowny warunek powodzenia bezszpaltowej metody wyda-~
wania.

Formuly. Rozmieszczajac {ormuly trzeba koniecznie wskazaé
dokladnie polozenie kaidej z nich w stosunku do tekstu (w tym
samym czy w osobnym wierszu). Dla formutl idacych kolejno
po sobie, zlozonych w oddzielnych wierszach, powinno sie
w oryginale wskaza¢ zasade réwnania: wedlug znaku réwnoéci,
plusa, czy minusa; jak maja by¢ justowane — ku lewemu czy
prawemu krajowi itd.

Przy adjustowaniu formut nalezy uwzglednié techniczne mo-
zliwoéci rozmieszczenia ich na kolumnie. Szczegélnej uwagi wy-
magaja z tego punktu widzenia formuly, ktérych dlugo$§é¢ be-
dzie przewyzsza¢ format skladu. Przy opracowywaniu rekopisu



trzeba obowiazkowo zaznaczaé miejsca dzielenia takich

formul.

Wieksze komplikacje nastrecza lamanie wyrazen ulamko-
wych z mianownikiem lub licznikiem, ktérych dlugo$é prze-
wyzsza szeroko$¢ kolumny. W takich wypadkach trzeba pod
autorem lub redaktorem naukowym postawi¢ zagadnienie
zastapienia jakiej$§ grupy elementéw licznika wzglednie mia-
nownika nowym umownym oznaczeniem polaczonym z jego
rozszyfrowaniem. Daje to mozno§é zmniejszenia rozciagloci
wyrazenia ulamkowego i zamieszczenia go w obrebie formatu
skladu.

Krétkie formuly nie numerowane, ktére zgodnie z ich cha-
rakterem moga by¢ laczone, zaleca sie grupowaé po kilka
w jednym wierszu z minimalnym odstgpem miedzy nimi w linii
poziomej, nie mniej jednak jak 12 punktéw. Zmniejsza to
prawdopodobienstwo  przenoszenia czeSci formul ulozonych
kolejno na nastepng kolumne przy lamaniu wydawnictwa.
W wypadku konieczno$ci takie przeniesienie dopuszczalne jest
jedynie dla formul, skladajacych si¢ z czterech i wigcej
wierszy.

. Przygotowujac oryginal trzeba sprawdzi¢ numeracje formul.
Taka kontrola czesto pozwala wykryé nie tylko omytki w nu-
meracji, lecz nawet brak calych formut.

Tehksty pomocnicze. Rozmaite teksty pomocnicze (przyklady,
zadania, przypisy itp.) zaleca si¢ przy bezszpaltowej metodzie
wydawania skltada¢ na pelny format, a nie wcieciami. Thu-
maczy si¢ to tym, ze tekst wciety u géry czy tez na dole ko-
lumny komplikuje lamanie 1 pogarsza zewnetrzny wyglad ko-
lumny.

Hustracje. Przygotowanie materiatu ilustracyjnego do kli-
szowania jest przy bezszpaltowej metodzie wydawania litera-
tury techniczno-naukowej najbardziej skomplikowana i odpo-
wiedzialna czynno$cia przy adjustowaniu rekopisu. Nierozer-
walna wigz kazdej ilustracji z tekstem wyznacza jej umiesz-
czenie i sposéb wlamania w ksiazke. Dlatego material ilustra-
cyjny sic bezwzglednie opracowywaé réwnoczeénie
z przygotowywaniem rekopisu do skiadania.

winno

Przygotowujac kazdy oryginal ilustracji do kliszowania
trzeba koniecznie wziaé pod uwage sposéb wlamania przyszlej
kliszy na danej stronie (obskladana, miedzy tekstem, jako
osobna kolumna itp). Przy tym wielce pozyteczne jest zazna-
cza¢ na marginesach oryginatéw rysunkéw ich polozenie na ko-
lumnie przy tamaniu. Pozwala to sprawdzié jeszcze raz przy
korekcie odbitek cynkograficznych obrany format i sposéb la-
mania kazdej kliszy.

Umiejscowienie i sposéb lamania klisz wyznacza si¢ na mar-
ginesach rekopisu, przy czym wskazéwkom tym towarzyszy
czesto szkicowa makieta.

Przy adjustowaniu ilustracji o matych rozmiarach naleiy ko-
niecznie braé¢ pod uwage moino§¢ wlamywania dwéch lub
kilku klisz rzedem. Trzeba nadmienié¢, ze sposéb ten bedzie
usprawiedliwiony i efektywny tylko przy tematycznej bliskoéci
ilustracji, jednakowym charakterze wykonania oraz choéby
przyblizonym zestrojeniu pod wzgledem wysokosci.

W wypadku skupienia odno$nikéw do kilku rysunkéw w o-
brebie niewielkiego objetosciowo tekstu jest rzecza celowa
zastosowaé¢ kombinowane tamanie klisz. Jednym z najpospo-
litszych sposobéw takiego tamania jest uktad klisz na osobnej
kolumnie. Ten sposéb jest wskazany gléwnie w odnosieniu do
klisz zwiazanych tematycznie ze soba. jak réwniez w wypadku
jednorodno$ci ich reprodukcyjnego wykonania.

Przy metodzie bezszpaltowej mozna niekiedy praktykowaé
tamanie bez klisz, je$li z jakichkolwiek przyczyn nie moga one
byé przygotowane we wlasciwym czasie. W tym wypadku na

marginesach rekopisu, obok sposobu tamania, zaznacza sig

réwniez wymiary kazdej kliszy. Na pozér tamanie bez klisz
ma szereg dodatnich stron, jednak sposéb ten nie moze znalefé
szerokiego zastosowania. Nie majac pojecia o charakterze
klisz, metrampaz zmuszony jest pracowaé w znacznym stop-
niu ,na $lepo”. To tez omylki przy takim sposobie lamania
sa bardzo prawdopodobne. Oprécz tego do$wiadczenie wska-
zuje, ze rbéinice miedzy obliczonymi a faktycznymi rozmiara-
mi klisz prowadza czesto do przerébki zlamanych kolumn.
W zwiazku z tym lamanic hez klisz mozna stosowaé jedynie
przy wydawnictwach o nieznacznej iloéci ilustracji tego sa-
mego charakteru, zaréwno co do treci jak i wykonania gra-
ficznego.

Na zakonczenie trzeba podkreslié, ze przy bezszpaltowej
metodzie wydawania szczegblna dokladno§é opracowania ma-
teriatu ilustracyjnego jest najwainiejszym warunkiem pelno-
warto$ciowego przygotowania rekopisu do skladania.
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Powodzenie bezszpaltowej metody wydawania i jako$¢ gra-
ficznego uksztaltowania ksiazki techniczno-naukowej zalezy
w znacznym stopniu od realizacji przez drukarnie wskazéwek
wydawnictwa i od przestrzegania technicznych prawidet skla-
dania i lamania.

Drukarnie jednak tamia czesto te prawidla techniczne, usi-
fujac potem spowodowane tym poprawki w arkuszach wlaczyé
w koszty korekty wydawniczej.

Niektére drukarnie pracujac metoda bezszpaltowa zupelnie
bezpodstawnie ignoruja czytanie pierwszej (domowej) korekty.
Powoduje to oczywiécie znaczne poprawki w arkuszach, a na-
wet przelamywanie, a kosztami tego drukarnia obciaza rachu-
nek wydawnictwa bez jakiejkolwiek ku temu podstawy.

Przyczyna niepotrzebnej korekty w arkuszach jest czesto
takze nieczytelno§¢ odbitek korektowych.

Dojrzala juz konieczno$¢ postawienia przed Glawizdatem
problemu podwyiszenia odpowiedzialno$ci drukarn za niedo-
stateczna jako$¢ skladu i lamania, szczegélnie przy bezszpal-
towej metodzie wydawania. Réwnocze$nie trzeba czeiciej
uciekaé sie do jednego ze skutecznych sposobéw walki z nie-
dobra robota drukarn, a mianowicie do zwracania im przez
wydawnictwo korekty nieprzeczytanej. Tymczasem wydaw-
nictwa w pogoni za zludnym przyspieszeniem ukazania sie
ksigzki akceptuja stabsza prace niektérych drukarn, co pro-
wadzi do podwyzszenia kosztéw wlasnych i obnizenia jako$ci
wydawnictw.

Czesto, szczegblnie przy stosowaniu bezszpaltowej metody
wydawania, przelamywanie spowodowane jest czysto technicz-
nymi przyczynami, np. doprowadzaniem objeto$ci ksiazki do
pelnej liczby arkuszy, likwidacja pustych stron (wakatéw), do-
dawaniem lub kasowaniem koficowych kolumn, a takie skom-
plikowanym tamaniem. W takich wypadkach miedzy wydaw-
nictwem a drukarnia wynikaja czesto réznice zdan co do za-
platy za te poprawki, ktére koniec koncéw prowadza czesto do
pogorszenia  jakoSci  uksztaltowania  graficznego  ksiazki
i skomplikowania technicznego procesu jej produkecji. Nie-
watpliwie, przelamywanie spowodowane przyczynami technicz-
nymi winno znalezé swe odbicie w obowiazujacym cenniku na
produkcje przedsiebiorstw poligraficznych. ’

Celem podwyzszenia skutecznosci bezszpaltowej metody wy-
dawania literatury naukowo-technicznej i nawiazania $cilej-
szego kontaktu miedzy opracowujacym graficznie ksiazke
i metrampazem trzeba czeSciej praktykowaé wycieczki redakto-
réw technicznych do drukari. Bedzie to sprzyjalo polepszeniu
jako§ci opracowania graficznegosw wydawnictwie i poligra-
ficznego wykonania ksiazki technicznej.

Tlumaczyl Tadeusz Zapior



Metoda analizy chemicznej farb drukarskich*

Dzieki wytworzeniu nowych rodzajéw spoiw (np. pokostéw
gliptalowych, mieszanych i innych), a takie barwnikéw pig-
mentowych i lakowych, odznaczajacych sie¢ dobrymi wiasno-
éciami optycznymi i trwaloscia, krajowy przemyst poligraficz-
ny w ciagu ostatnich 10 — 15 lat znacznie rozszerzyl asorty-
ment produkowanych farb drukarskich.

Istniejace farby drukarskie moina podzieli¢ wedlug skladu,
w zalezno$ci od rodzaju spoiwa, na nastepujace cztery grupy:

1. Farby do druku wklestego, gdzie spoiwami sa gléwnie roz-
twory zywic i bituméw w lotnych rozpuszczalnikach.

2. Farby nie wysychajace, zawierajace jako spoiwo naj-
czeécie] pokosty naftowe, t.j. roztwory bituméw w olejach
mineralnych, a w niektérych wypadkach pokosty kalafoniowe.
Utrwalenie si¢ tych farb na odbitkach zachodzi w wyniku
wsigkania ich w papier. Do tej grupy naleza czarne farby gaze-
towe, dzielowe, akcydensowe, ilustracyjne, rotacyjne i niektére
gatunki ilustracyjnych farb dla maszyn arkuszowych.

8. Farby kolorowe lito-offsetowe, a takie specjalne gatunki
czarnych farb ilustracyjnych, gdzie spoiwami sa pokosty Iniane,
przede wszystkim bardzo staby i staby.

4. Farby typo-lito-offsetowe, gdzie spoiwami sa pokosty
sztuczne, bedace kompozycjami zywic z olejami ro§linnymi i mi-
neralnymi.

Najbardziej zlozone w swoim skladzie i jednoczeénie bardzo
rozpowszechnione farby drukarskie czwartej grupy moga za-
wieraé nastepujace substancje: pigmenty mineralne i organiczne.
substraty, sykatywy schnace, oleje roslinne péischnace i nie-
schnace, Zywice naturalne, Zywice syntetyczne (alkilowe, fe-
nolowe, estry kalafonii itd.), oleje mineralne, bitumy natural-
ne i sztuczne.

Analiza chemiczna farb drukarskich o tak ztozonym skiadzie
jest bardzo utrudniona wobec braku dostatecznie opracowanej
metody analizy.

Wielka praca w dziedzinie chemicznej analizy farb drukar-
skich przeprowadzona byla w Instytucie Naukowo-Badawczym
Techniki Poligraficznej i Wydawniczej w okresie 1935 — 1940.
Wyniki tej pracy opisane sa w dziele .,Analiza chemiczna ma-
terialéw poligraficznych” (wydanie IV), przygotowanym przez
kierowniczke N. W. Fedorowa i wydanym przez Gizlegprom
w 1940 r. Jednakze w tamtej pracy badano tylko zagadnienia,
zwiagzane z analiza spoiw z naturalnego pokostu Inianego, dla-
tego proponowana metoda oparta na oznaczeniu stalych spoiwa
po oddzieleniu go od pigmentu, nie daje pelnej charaktery-
styki sktadu spoiwa, a w wyniku tego i skladu analizowanej
farby.

W latach powojennych pod kierownictwem autoréw tego
artykutu byla przeprowadzona praca nad sprecyzowaniem me-
tody analizy chemicznej farb graficznych, w ktérej gléwna
uwaga poSwigcona byla analizie spoiwa. Przy tym byly znale-
zione drogi oznaczenia skiadnikéw zmydlajacej si¢ i nie zmy-
dlajacej si¢ czefci spoiwa, a takze opracowano niektére nowe
metody oznaczen.

W artykule podany jest krétki opis wynikéw tej pracy.

SCHEMAT ANALIZY FARB DRUKARSKICH

Przy analizie chemicznej dowolnej farby drukarskiej ogdlne
i obowiazujace sa nastgpujace fazy: okreSlenie ilosci wody,
zawarto$¢ popiotu, analiza popiotu, oddzielenie cze§ci pigmen-
towe] od spoiwa, okreslenie pigmentéw organicznych i w koncu

* Autorzy M. L. Liwszyc i N. A. Kisielewa (,Poligraficzeskoje
Proizwodstwo'* nr 5/63).
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oznaczenie liczby zmydlania spoiwa (pozadane liczby kwaso-
wej i1 jodowej). Dalej przebieg i zakres analizy zalezy od ro-
dzaju spoiwa wchodzacego w skltad farby.

Proponowane drogi analizy chemicznej farb drukarskich ze-
brane sa w schemacie (p. str. 7). Schemat ten jest ogélny, obej-
muje wszystkie gléwne istniejace rodzaje farb drukarskich.
Schemat wyraziscie pokazuje kolejno$¢ wszystkich faz analizy.

Otrzymywane w procesie analizy produkty poérednie wpi-
sane sg w prostokaty o podwdjnych liniach, a ostateczne pro-
dukty analizy, bedace jednoczeénie wyj$ciowymi skladnikami
farb — w prostokaty ze zwyklych cienkich linii.

METODY OZNACZANIA

1. Zawarto$¢ wody oznacza si¢ metoda Deana 1 Starcka.

2. Zawarto$é i analiza popiolu. Zawarto$¢ popiolu oznacza
sie przez spalenie 1 wyprazenie probki farby. Zawarto$¢ pigmen-
téw mineralnych, substratéw i sykatyw oznacza si¢ z przeli-
czenia otrzymanych zawartoéci metali i rodnikéw kwasowych
przy analizie chemicznej popiotu.

Popiét stapia sie z weglanem potasu i sodu, stop rozpuszcza
si¢ w goracej wodzie i odsacza osad weglanu baru. Przemyty
osad weglanu baru rozpuszcza si¢ w 5%-owym kwasie solnym
i w otrzymanym roztworze straca sie siarczan baru. Osad od-
sacza si¢, wyzarza, wazy sie i oblicza procentowa zawarto$§é
siarczanu baru w popiele.

W przesaczu po oddzieleniu weglanu baru oznacza si¢ wo-
dorotlenck glinowy droga stracenia go amoniakiem ze stabo za-
kwaszonego roztworu. Jednoczeénie w tychie warunkach straca
sie wodorotlenek glinowy w przesaczu, otrzymanym po oddzid-
leniu siarczanu baru. Osady spala si¢ razem i oznacza si¢ za-
warto$§¢é wodorotlenku glinowego w popiele.

W pierwszym przesaczu po wydzieleniu wodorotlenku gli-
nowego oznacza si¢ zawarto$¢ jondw SOy przez stracenie ich
roztworem chlorku baru ze stabo kwasnego roztworu.

W procesie analizy popiotu przeprowadza sig jakoéciowe ozna
czenie metali wprowadzonych z sykatywami:

a) dla oznaczenia obecnoéci manganu rozpuszcza sig popiol
w kwasie azotowym i gotuje sie dodajac nadtlenek olowiu.
W obecnoéci manganu rozcienczony roztwdr zabarwia sie na
fioletowo,

b) oléw i waph oznacza sie stapiajac popiél z sodg kalcy-
nowana i potasem. Stop rozpuszcza si¢ w 25%-owym kwasie
solnym i w otrzymanym roztworze oznacza si¢ oléw jodkiem
potasu (zlocisto-z6ity osad jodku olowiu), a wapn straca sig
szczawianem amonu (bialy, krystaliczny osad szczawianu wap-
nia), ‘ “

c) kobalt oznacza si¢ rodankiem amonu w roztworze, otrzy-
manym po stopieniu popiolu z sodg i potasem. Sole kobaltu
zabarwiaja roztwdr na czerwono: takie samo zabarwienie daja
sole zelaza. Do zabarwionego roztworu dodaje si¢ alkoholu
amylowego i wstrzasa sic. W obecnoéci kobaltu warstwa alko-
holu zabarwia sie na kolor niebieski.

3. Oddzielenie pigmentu od spotwa. W praktyce laboratoryj-
nej pigment oddziela si¢ od spoiwa dwiema metodami:

a) przez odwirowanie,
b) przez ckstrakcje w aparacie Soxleta.

4. llo§¢ pigmentu organicznego w farbie oznacza sie przez
odjecie od 100% ilo$ci popiotu, wody i spoiwa. Jako$ciowe
oznaczenie barwnika w cze$ci pigmentowej, oddzielonej od spo-
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iwa, przeprowadza sie wedlug reakcji charakterystycznych Ilo§¢ kwasow tluszczowych i zywicznych wynosi (a + 100) =
z zaliczeniem do odpowiedniej grupy. = B, gdzie a waga pozostaloéci w kolbie, B — waga prébki

5. Oznaczenie stalych spoiwa. Liczbe kwasowa oznacza sig
metoda miareczkowania benzenowego Troztworu spoiwa z do-
datkiem neutralnej mieszaniny alkoholu i eteru 0,1 normalnym
roztworem alkoholowym KOH. Liczbg jodowa — wedlug me-
tody Hubla. Liczbe zmydlenia — wediug metody miareczko-
wania 0,5 normalnej prébki spoiwa, uprzednio zmydlonej 0,5
n. KOH.

6. Zawarto$¢ substancji nie zmydlajacych si¢ 1 zmydlajq-
cych sie w spoiwie oznacza sic metoda zmydlenia prébki spoiwa
dwunormalnym roztworem alkoholowym KOH z péZniejszym
ckstrakowaniem eterem substancji nie zmydlajacych sig. Ilosé
zmydlajacych sig substancji oznacza si¢ jako rdinicg miedzy
iloscia spoiwa i ilo$cia substancji nie zmydlajacych sie.

7. O:znaczenie zawarto§ci mieszaniny kwaséw tluszczowych
i zywicznych w zmydlajqcej si¢ czeéci spoiwa. Mydlany roz-
twér (zawierajacy mydla kwaséw zywicznych i ttuszczowych)
otrzymany przy oznaczaniu nie zmydlajacych sie substancji.
odparowuje si¢ do niewielkiej objeto$ci na lazni wodnej, roz-
klada sie 10%-owym roztworem HaSO4, dodaje si¢ kwasu do
reakcji kwasnej. Ochlodzony roztwér razem z kwasami thusz-
czowymi i Zywicznymi przenosi si¢ do lejka rozdzielczego
i ekstrahuje si¢ eterem siarkowym 2 -~ 3 razy.

Warstwe wodna oddziela si¢ od eterowej i przemywa woda
z oranzem metylowym do reakcji obojetnej.

Roztwér eterowy, zawierajacy kwasy zywiczne i tluszczowe,
saczy sie¢ przez saczek bibulowy; eter odpedza sig, a pozo-
stalo§¢é w kolbie suszy sie Jo stalej wagi.

spoiwa.

8. Oznaczenie metodq objetoSciowa hkwaséw zywicznych
w spoiwie przeprowadza si¢ droga estryfikacji alkoholem me-
tylowym mieszaniny kwaséw tluszczowych i zywicznych z péz-
niejszym miareczkowaniem estrowego roztworu lugiem.

3 =+ 5 g mieszaniny kwaséw tluszczowych i zywicznych roz-
puszcza si¢ w 10 -~ 20 ml alkoholu metylowego, dolewa si¢
5 =+ 10 ml mieszaniny, sktadajacej sie z 1 cz. H2SO4 c. wl. 1,84
i 4 cz. alkoholu metylowego. Zawarto$¢ kolby ogrzewa sie do-
kladnie 2 minuty (nie wiccej) pod chiodnica zwrotna nad ma-
letikim plomieniem. Dolewa si¢ 5 <+ 10-krotna ilo§¢ 7 <+ 10%-
owego roztworu soli kuchennej i ekstrahuje si¢ wstrzasajac
w lejku rozdzielczym z eterem. Warstwa eterowa zawiera
kwasy zywiczne i estry metylowe kwaséw tluszczowych. War-
stwe wodna zlewa sie i jeszcze 1 <2 razy ekstrahuje eterem.
Roztwory eterowe laczy si¢ razem, przemywa je do pozbycia
sie kwaséw mineralnych 10%-owym roztworem soli kuchen-
nej (wskaznik oranz metylowy) i rozcieficzajac roztwdr etero-
wy 50 ml alkoholu, miareczkuje si¢ w obecno$ci fenolftaleiny
0,5 normalnym roztworem KOH do zabarwienia czerwonego.

Procentowa zawartoéé kwaséw zywicznych w mieszaninie ob-
licza si¢ wedlug wzoru

a- 17,76
g 2 ) SO
b
gdzie: @ — ilo$¢ zuzytego na miareczkowanie 0,5 normalnego
KOH, b — waga prébki mieszaniny kwaséw zywicznych i tlu-

-
A



szczowych, 1,5% — odejmuje si¢ na pozostalod¢ nie zestryfi-
kowanych kwaséw tluszczowych.

9. Oddzielenie kwaséw iywicznych. W tych wypadkach, kie-
dy jako$ciowemu oznaczeniu zywic, przeprowadzanemu w zmy-
dlajacej sie czeéci spoiwa, przeszkadza obecno$¢ olei, kwasy zy-
wiczne wydziela si¢ metodag wagowa.

Metoda wagowa wydzielania kwaséw zywicznych okazuje sig
przedtuzeniem metody objetosciowej. Po zmiareczkowaniu kwa-
séw zywicznych do kolby wlewa si¢ nadmiar 1,5 = 2 ml 0,5
normalnego roztworu alkoholowego KOH i 50 ml wody. Za-
warto$¢ kolby wstrzasa si¢ i1 oddziela od roztworu eterowego.
Roztwér eterowy zawierajacy estry kwasow tluszczowych prze-
mywa si¢ kilkakrotnie woda.

Roztwory wodne zawierajace sole kwaséw zywicznych i nie-
zestryfikowane kwasy tluszczowe zlewa si¢ razem, odparowuje
do niewielkiej objetosci i przenosi do lejka rozdzielczego, za-
kwasza si¢ kwasem siarkowym, dolewa te sama objeto$¢ ste-
zonego roztworu soli kuchennej i 2 = 3 razy ekstrahuje eterem.
Roztwory eterowe laczy si¢ razem, suszy si¢ je bezwodna sola
glauberska, eter zlewa sig, sol przemywa si¢ cterem i przelewa
polaczone roztwory eterowe do kolby; eter odpedza sie.

Osad w kolbie rozpuszcza si¢ w 10 ml alkoholu metylowego,
dolewa sie 5 ml mieszaniny kwasu siarkowego i alkoholu me-
tylowego (1 cz. H2SO4 c. wl 1,84 1 4 cz. alkoholu metylo-
wego) i pozostawia si¢ na 1,5 <2 godzin. Po czym dolewa sig
7 <+ 10%-owego roztworu soli kuchennej, 2 + 3 razy ekstahuje
sie eterem, polaczone roztwory eterowe zobojetnia sie roztwo-
rem akoholowym KOH i wstrzasa si¢ z woda. W lejku roz-
dzielczym oddziela sie roztwér wodny od eterowego, do roztwo-
ru eterowego dodaje sig kilka kropli tugu i jeszcze raz wstrzasa
sie z woda. Zlewa si¢ razem roztwory wodne, zawierajace mydia
kwaséw zywicznych, odparowuje si¢ je do zamku zapachu alko-
holu i do ochlodzonego roztworu wlewa si¢ kwas solny dla
rozbicia mydet i wydzielenia kwaséw zywicznych. Do otrzy-
manego roztworu wlewa sig roztwér soli kuchennej i wydziela
sic kwasy zywiczne wstrzasajac z eterem. Roztwory eterowe
zlewa sie¢ razem, przemywa sie¢ je roztworem soli kuchennej,
suszy sic bezwodna sola glauberska, odpedza sig eter i wazy
pozostate w kolbie kwasy zywiczne.

10. Oznaczenie zawartodci kwasow tluszczowych i olejow
ro§linnych. Ilo$¢ kwaséw tluszczowych w zmydlajacej sie cze-
éci spoiwa oznacza si¢ z réinicy migdzy iloScia mieszaniny
kwaséw tluszczowych i zywicznych, a ilo§cia kwaséw zywicz-
nych, otrzymana metoda objctosciowa. Ilod¢ olejow roslinnych
mozna oznaczyé droga obliczenia, wychodzac z zawartodci kwa-
séw tluszczowych.

11. Wydzielenie kwaséw tluszczowych i oznaczenie ich sta-
tych. Dla oznaczenia rodzaju olejéw roélinnych, znajdujacych
sie w zmydlajacej si¢ czeéci spoiwa, niezbedne jest wydziele-
lenie kwaséw thuszczowych. Do tego celu z roztworu eterowego
zawierajacego estry metylowe kwaséw tluszczowych (otrzyma-
nego przy wydzieleniu kwaséw zywicznych metoda wagowa)
i umieszczonego w kolbie odpedza si¢ eter na lazni wodnej
(nie do kohca), po czym wlewa si¢ 0,5 normalny roztwér alko-
holowy KOH od 25 + 50 ml (z rozliczeniem po 10 ml na kaz-
dy gram mieszaniny kwaséw) i zmydla si¢ gotujac pod chlod-
nica zwrotna w ciagu 20 - 30 minut. Otrzymany roztwér my-
det odparowuje si¢ na lazni wodnej do odpedzenia alkoholu
i zakwasza si¢ kwasem mineralnym. Wydzielone z mydel kwa-
sy tluszczowe ekstrahuje si¢ cterem. Warstwe eterowa przemy-
wa sie, przenosi do odwazonej kolby, odpedza sig eter; pozo-
stalo§¢ w kolbie suszy si¢ i wazy. W wydzielonych kwasach
ttuszczowych oznacza sie liczbe jodowa i kwasowa, pozwala-
jace stwierdzi¢ rodzaj oleju ro$linnego zawartego w farbie.

12. Analiza iywicznej czedci spoiwa. Typ zywicy okredla sig

na podstawie chrakterystycznych reakcji jako$ciowych, statych
(liczba jodowa itp.), przez sprawdzenie zapachu przy prazeniu
i rozpuszczalno$ci wydzielonych kwaséw zywicznych.

Reakcja na kalafonieg czastki zywicy rozpuszcza
si¢ w 1 - 2 ml bezwodnika kwasu octowego w prébéwee, po
czym po Sciance prébéwki dolewa sie 2 krople kwasu siarko-
wego c. wh 1,84. Fioletowe zabarwienie plynu, przechodzace
w brazowe, wskazuje na obecnoéé¢ kalafonii.

Reakcja na zywice ftalowe: 1 gram zywicy ogrze-
wa si¢ z 2 = 3 g fenolu i 5 g kwasu siarkowego c. wh 1,84
do zabarwienia otrzymanej masy na kolor brazowy. Mase roz-
puszcza si¢ w wodzie i wlewa si¢ 10%-wy roztwér jodku so-
dowego. Bezwodnik ftalowy z fenolem tworzy fenoftaleine, kté-
ra zabarwia roztwdér na kolor czerwony.

Reakcja na zywice fenolowe: 2 —=— 3 gramy
roztartej zywicy miesza si¢ z taka sama ilo§cia jodku sodowego,
stapia sie, ochladza, rozpuszcza i wlewa si¢ kroplami zakwa-
szony kwasem solnym diazobenzen. W obecnosci fenoli two-
rzy si¢ pomardnczowo-czerwony osad oksyazobenzenu.

Reakcja na zywice kumarono-indenowe.

Jeden gram zywicy rozpuszcza sie w 1 ml chloroformu, do-
daje si¢ 1 ml kwasu octowego lodowatego i 1 ml 10%-owego
roztworu bromu w chloroformie. W obecnosci zywic kumarono-

wo-indenowych w ciagu kilku godzin roztwér zabarwia sie
na czerwono.

13. Oznaczenie nie zmydlajacej si¢ czeéci “spotwa. W nie
zmydlajacych si¢ czeSciach spoiwa zwykle znajduja sie oleje
mineralne i bitumy; moze si¢ takze znajdowaé zywica kuma-
ronowa.

a) Analiza skladu bituméw wedlug metody opracowanej
przez inz. Lysychina;

Oleje Jeden gram bitumu rozpuszcza sie w 5 ml benzenu

w ciagu 30 + 40 minut. Dolewa sie 50 ml acetonu. Zywice
i asfalteny przechodza przy tym do osadu, ktéry sie odsacza;
filtr i kolbe przemywa sie 50 = 100 ml acetonu. Rozpuszczal-
nik odpedza si¢ i oleje suszy sie do stalej wagi.
. Zywice. Filtr z osadem zawierajacym zywice, asfalteny
1 nierozpuszczalng pozostalo$é przenosi sic do tejie kolby,
w ktérej przeprowadzalo si¢ rozpuszczenie. Osad rozpuszcza
sic w 5 ml benzenu i straca si¢ asfalteny 50 ml mieszaniny
z 40% benzenu i 6% acetonu. Na saczku pozostaja asfalteny,
a w przesaczu — zywice. Rozpuszczalnik odpedza sie i suszy
si¢ zywice do stalej wagi.

Asfalteny. Asfalteny rozpuszcza sic na saczku w chlo-
roformie; pozostalo$¢ na saczku, przemyta chloroformem, skla-
da si¢ z karbamidéw, karboidéw i domieszek mineralnych.
Asfalteny rozpuszczone w chloroformie wydziela sie odpedza-
jac chloroform i suszac pozostalo$é¢ do stalej wagi.

b) Wskainiki olejéw mineralnych oznacza si¢ wedlug naste-
pujacych stalych: 1) cigzar wlaciwy, 2) temperatura zaplonu,
3) lepko$¢ (wiskoza).

14. Oznaczenie rozpuszczalnikéw przeprowadza si¢ czastkowa
destylacja farby.

W wykonanej pracy podano systematyczny przebieg analizy
farb drukarskich, sprecyzowano metody oddzielania kwaséw
zywicznych cd thuszczowych 1 ilo§ciowe oznaczanie skladnikow
zmydlajacej sie 1 nie zmydlajacej sig cz¢Sci spoiwa.

Przedstawiona metoda ulatwi prace w laboratoriach fabrycz-
nych przy kontroli jakoci i oznaczaniu sktadu chemicznego farb
drukarskich, uzywanych przez zaktady graficzne. Jednakie
obecna praca nie wyczerpuje calkowicie kregu zagadnien, zwia-
zanych z chemiczng analiza farb drukarskich. W tej dziedzi-
nie nalezy przeprowadzaé dalsze badania.

Thumaczyta inz. J. Lubinska



Nowy etap w rozwoju druku offsetowego z form bimetalowych

Istnieje kilka metod sporzadzania form bimetalowych do dru-
ku offsetowego. W panstwach kapitalistycznych powszechnie
stosuje si¢ nierdzewna blache stalowa zawierajaca okolo 20%
chromu, dzieki czemu odpada potrzeba chromowania blachy.
W Zwiazku Radzieckim stosuje sie odmienna metode, polegajaca
na pokrywaniu elementéw niedrukujacych wywolanej 1 odpo-
wiednio zabezpieczonej kopii offsetowej warstwa niklu. W Nie-
mieckiej Republice Demokratycznej uzyto do bimetalu blache
miedziang grubo$ci 0,6—0,7 mm pokryta warstwa chromu,
ostatnio za$ cienkie folie grubosci 0.15 mm.

Wymienione powyzej metody sporzadzania form bimetalo-
wych posiadaja zaréwno zalety, jak i niedociagniecia, z kté-
rych najwicksza trudno§é stanowia procesy galwaniczne prze-
prowadzane na wywolanych kopiach.

Wobec tego, ze w Polsce produkuje sie stalowe blachy nie-
rdzewne tylko powyzej 2 mm gruboSci, miedZ za$§ jest surow-
cem wybitnie deficytowym, zaistniala konieczno$¢ opracowania
takiej metody technologicznej, ktéra w oparciu o surowce kra-
jowe, odznaczalaby si¢ tatwodcia wykonania.

Metode taka opracowano w zakladach graficznych D.S.P.,
biorac za podstawe zwykla cynkowa blache offsetowa i pokry-
wajac ja elektrolitycznie cienka warstwa miedzi i chromu gru-
boéci kilku mikronéw. Jako warstwe S$wiatloczula uzyto roz-
tworu koloidalnego zelatyny uczulonej solami dwuchromianu,
ktéra przy Sredniej twardoSct 1 czysto$ci waru, okazala si¢ przy
wspomnianych wyzej metodach najlepsza w produkcji.

Od czasu, kiedy w numerze széstym ..Poligrafiki® z ubiegle-
go roku podatem szczegdélowo proces technologiczny sporzadza-
nia blach bimetalowych na podlozu cynkowym, prace nad udo-
skonaleniem dotychczasowych metod trwaly bez przerwy. Dzi$
moge juz poda¢ dalsze osiagnigcia po linii postepu technicz-
nego, ktére eliminuja potrzebe stosowania blach cynkowych,
lakieréw ochronnych, roztworéw soli potasowej kwasu ksanto-
genowego oraz zmieniaja catkowicie warstwe $§wiatloczula i spo-
soby korekty blach bimetalowych, umozliwiajac wykonywanie
jej bezposrednio na maszynie.

Ta zmodyfikowana metoda przygotowania form offsetowych
powinna stanowi¢ nowy etap w rozwoju bimetalu w Polsce,
gdyz w poréwnaniu do dotychczas stosowanego sposobu, od-
znacza sie ona znacznym uproszczeniem 1 oparta jest wy-
tacznie na krajowych, tatwo dostepnych i standaryzowanych
surowcach. Zastosowanic jej powoduje powaina obnizke ko-
sztéw wlasnych, poniewaz cena potrzebnych do produkeji su-
rowcéw jest niska, odpada catkowicie blacha cynkowa, czas
za$ wykonania kopii jest b. krotki.

Proces technologiczny sporzadzania blach himetalowych nowa
metoda jest nastepujacy:

1. Przygotowanie cylindra do wykonywania folii

Sporzadzanie blach odbywa sic droga galwaniczna w zwy-
kiych wannach uzywanych do miedziowania cylindréw roto-
grawiurowych. Blachy wykonuje sie na cylindrycznych bebnach
z blachy zelaznej grubo$ci ca 5 mm, pokrytych po obtoczeniu
powloka miedziana 0,5 mm. Czopy bechna dostosowane sa do
wielkodci loiysk wanny, wymiar za$ powierzchni bebna do
wymiaréw offsetowych blach maszynowych. Powierzchnia bebna
powinna by¢ w dlugosci i obwodzie co najmnicj o 2 cm wiek-
sza anizeli wymiary blachy maszynowej.

a) Przygotowanie ‘cylindra zelaznego do produkcji folii bi-
metalowych przez pokrycie go powloka miedziana grubosci
0,5 mm odbywa si¢ w nastgpujacy sposéb:

Po obtoczeniu i oszlifowaniu zanurzamy cylinder zelazny naj-

pierw do kapieli cyjankowej, gdzie pokrywa sie cienka war-
stwa miedzi.

Skiad kapieli cyjankowej:

Cyjanek sodowy ,,czysty” NaCN 40 kg
Cyjanek miedziowy bialy ,techn. CuCN 28,0
Kwasny siarczyn sodowy NaHSOg 2,5
Siarczyn sodowy kryst. ,techn.” Na2SO3z.7H»0 5,25
Weglan potasowy ,,techn. K2COgs 7,00
Siarczan amonowy, ,techn.” (NHg)2SOy 2,5
Chlorek amonowy (salmiak) NH4CI 2.5
Tiosiarczan sodowy Na2S204.5H20 0,5

Na kazde 100 litrow kapieli uzyé nalezy 7,5 kg soli o po-
wyzszym skladzie.

Napiecie pradu 2—3,5V, gesto$é pradu 0,3A/dm?2.

b) Po pokryciu cylindra w kapieli cyjankowej cienka warstwa
miedzi, co trwa okoto 30 minut umieszcza sie cylinder w kwa-
$nej kapieli miedziowej, gdzie pokrywa sie powioka miedzia-
na o grubosci okolo 0,75 mm.

Sklad kwasnej kqpieli miedziowej:

Siarczan miedziowy CuSOy4-5H-0 220 — 250 g

Kwas siarkowy H2504, chem. czysty, 66° Be 18 — 25 g

Wody 1000 ml.

Gesto$¢ pradu 5 A/dm? przy 30 — 40°C.

¢) Po namiedziowaniu cylindra do grubosci ca 0,75 mm na-
lezy go oszlifowa¢ i dokladnie wypolerowaé. Czynno$é te wy-
konuje si¢ jednorazowo.

I1. Przygotowanie folii mied=iano-chromowej do sporzqdzania
Jormy drukowej na maszyne offsetowq

Grubo$¢ folii wynosi przecietnie 0,15 mm, aczkolwiek mozna
stosowa¢ i grubsza. Foli¢ t¢ zaklada si¢ na maszyne¢ na podkia-
dzie z blachy cynkowej, aby zachowaé potrzebng grubo§é formy
na cylindrze. Poczatek podkiadu cylindrowego przykrecony jest
tacznie z folia do listwy, koniec natomiast jest krétszy i wolny,
aby przy naciaganiu folii na maszynie unikna¢ fald.

Foli¢ miedziano-chromowa przygotewuje si¢ w nastepujacy
sposéb:

a) Miedziowanie folii.

Opisany powyzej namiedziowany cylinder zelazny pokrywa
si¢ specjalna warstwa izolujaca przez polanie roztworem o na-
stepujacym skladzie:

Roztwér skoncentrowany I:

Woda destylowana 6000 ml
Wielosiarczek potasu (K2Se) 3000 g
Wodorotlenek sodu NaOH c¢. wi. 1,4 2300 g
Po zmieszaniu pozostawi¢ roztwér I przez kilka dni w spo-
koju.
Roztwér skoncentrowany II:
Roztwér 1 500 ml
Wodorotlenek sodu NaOH c. wl 1,4 275 ml
Woda destylowana 425 ml
Zmiesza¢ razem roztwory I i II.
Roztwér roboczy
Wody 1500 ml
Mieszanina roztworéw (I + II) 7 ml

Po odtluszczeniu i oblaniu cylindra roztworem izolujacym,
umieszcza si¢ go w kwaénej kapieli miedziowej. Wieksza zawar-
to§¢ kwasu siarkowego w elektrolicie wplywa na twardosé
i sztywnos§¢ folii miedzianej.

Po uzyskaniu wlaéciwej grubosci folii, co najlepiej okresla
si¢ z ponizszej tabeli w zalezno$ci od gestoéci pradu na dm?
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miedziowane]j powierzchni cylindra, przenosi sie go po uprzed-
nim splukaniu woda do wanny chromowej.

Tabela do okreélania czasu uzyskania odpowiedniej grubosci
powloki miedzianej w zaleznosci od gestosci uzytego pradu:

S . . Grubo$é powloki
Czas miedziowania min
przy 1 A/dm® mm
5 0.00 111
10 000 222
15 0.00 333
20 0.00 444
25 0.00 555
30 0.00 666
45 0.00 999
60 0.01 332
75 0.01 665
90 0.01 998
120 0.02 665
150 0.03 330
180 0.03 996
300 0.06 660

Przy gesto$ci pradu n razy wigkszej, np. przy 4 Afdm?, dane
z tabeli dla 1 A/dm? nalezy pomnozy¢ przez n, a wigc w da-
nym wypadku przez 4.
b) Chromowanie folii miedzianej.
Sktad kapieli chromowej:
Kwas chromowy ,,czysty CrOs 350 — 400g/l
Kwas siarkowy H2SO4 chem. czysty, 66° Be

Iloé¢ kwasu siarkowego, wynoszaca 1,1%. oblicza sie w sto-
sunku do suchej substancji CrOz a nie w stosunku do ilosci
kapieli w wannie. Gesto$¢ kapieli 32 Bé.Odleglos¢ anod 15 —
20 cm. Powierzchnia anod powinna by¢ réwna zanurzonej po-
wierzchni cylindra. Temperatura kapieli 38 — 40°C.

Pierwsze uderzenie pradu na cylinder 1000 A w ciagu 2 mi-
nut, nast¢pnie zmniejszone do 700 A. Czas trwania chromowa-
nia 10 — 20 minut, zaleznie od praktycznych wynikéw tra-
wienia w kopiarni offsetowej, gdzie czas przebijania powloki
chromowej do miedzi wynosi¢ powinien od 7 — 12 minut.

Po ukonczeniu chromowania nacina si¢ podwdjnie w odle-
gloci 1 em pochromowana folie miedziana réwnolegle do osi
cylindra i po usunieciu nacigtych paskéw folia z latwoscia od-
dziela si¢ od powierzchni cylindra.

111, Preparowanie folii Swiatloczula warstwa

Jako $wiatloczula warstwe zastosowano roztwér koloidalny
kazeiny uczulony dwuchromianem potasu. Kazeine otrzymuje
si¢ z mleka przez stracenie biatka kwasem solnym lub pod-
puszczka. Do celow kopii bimetalowej nadaje sie wylacznie
kazeina kwasna.

Kazeina posiada szereg cennych zalet jako koloid do sporza-
dzania $wiatloczulej warstwy. Czulo$é¢ jej odpowiada czulosci
zelatyny. Wywoluje si¢ ja czysta zimna woda w ciagu | minuty.
Zahartowana $wiatlem warstwa kazeiny posiada wielka wy-
trzymalo$é mechaniczna. Mozna ja silnie nacieraé wata na bla-
sze bez obawy ucieczki rysunku, czego nie moina powiedzieé
o innych koloidach. Jednym z najcenniejszych waloréw warstwy
kazeinowej jest wierne i ostre odtwarzanie punktéw siatki
diapozytywu. Trwato§¢ roztworu roboczego kazeiny wynosi 3
doby.

Poniewaz zahartowana warstwa kazeinowa odwarstwia sie
na blasze oporniej anizeli inne koloidy, odwarstwiaé ja nalezy
w kuwecie w ciagu 10 minut.
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Przeprowadzone préby w laboratorium Domu Siowa Pol-
skiego catkowicie potwierdzity te cenne zalety bimetalowej
kopii kazeinowej.

Przygotowanie $wiattoczutej warstwy kazeinowej:
Roztwor It

Kazeiny kwasnej (namoczy¢ na noc) 400 g
Wody 1000 ml
Roztwor II:
Rozpusci¢ we wrzatku:
Boraksu 2 g
120 ml

Wody

Roztwér I podgrzaé do 90°C i stale mieszajac dodawad stop-
niowo goracy roztwor Il

Do roztworéw (I + II) dodaé¢ 1000 ml 1% roztworu fe-

nolu (III). |

Roztwér roboczy:

Roztwér skoncentrowany (I + IT + III) 200 ml
109% roztwér dwuchromianu potasu 100 ml
Wody 200 ml

Roztwér roboczy przygotowaé na zimno, po czym przefil-
trowaé przez gaze¢ lub wate. Zbyt gesty roztwér roboczy mozina
odpowiednio do potrzeb rozcieniczy¢é woda. Uczulanie formy
w wiréwce odbywa sie podobnie jak przy innych koloidach.

10. Naswietlanic kopii przy jednopunktowej lampie tukowej
60 A trwa 10 —12 min.

U. Wywolywanie kopii odbywa sie pod strumieniem zimnej
wody i trwa okolo 1 minuty. W razie potrzeby mozna dowol-
nie przecieraé wata wywolana kopi¢, a nawet po wysuszeniu
jeszcze raz zmoczy¢ i ponownie przecieraé, bez obawy uszko-
dzenia punktu. Po wywolaniu zabarwia si¢ warstwe niebieskim
barwnikiem Victoria, badZ tez jednym z barwnikéw stosowa-
nych do barwienia tkanin welnianych. Dzicki wielkiej wy-
trzymaloéci warstwy odpada lakierowanie ochronne.

W czasie réinych operacji z folia miedziano-chromowa,
umieszcza si¢ ja na plycie cynkowej, przytwierdziwszy przylep-
cem gumowym (leukoplastem) badZ tez usztywnia w inny spo-
sob.

UI. Trawienie kopii

Po wysuszeniu kopii i pokryciu obnazonych miejsc na blasze
roztworem spirytusowym kalafonii, przystepuje si¢ do trawie-
nia formy, polegajacego na przebiciu si¢ przez warstwe chromu
do miedzi. Trawienie odbywa sie przy pomocy kwasu solnego
w zageszczonym roztworze wodnym chlorku wapnia, podobnic
jak przy trawieniu warstwy zelatynowej.

Sktad roztworu trawiacego:

Kwas solny techn. 36 — 38% 45 g

Roztwér chlorku wapnia 42 — 45° Bé 1000 ml

Celem zapobiezenia krystalizacji roztworu trawiacego, nalezy
trawi¢ roztworem lekko podgrzanym.

Normalnie trawi si¢ od 7 — 12 minut.

Ull. Odwarstwianic wylrawionej kopii bimetalowej

Po usunieciu kalafonii z powierzchni formy, zanurza sie bla-
che do kuwety z 5% roztworem lugu sodowego. Po dziesigciu
minutach blache wyjmuje sie i szczotkujac pod woda usuwa
sie zahartowana warstwe kazeiny. Dodatkowe przetarcie blachy
papka z kredy i 2% roztworu wapna chlorowanego (chlorku)
doszczetnie usuwa resztki zahartowanej warstwy kazeiny.

Ul Doczulanie miedzi na przyjmowanic farby drukarskicj

Doczulanie na formie elementéw druku utworzonych z mie-
dzi, zamiast dotychczas stosowanej soli potasowej kwasu ksan-



togenowego, odbywa sie za pomoca 7% roztworu kwasu azoto-
wego jednocze$nie z nadawaniem farby na forme. Sposéb ten
umozliwil catkowite wyeliminowanie drogiej soli potasowe]
kwasu ksantogenowego, ktérej kilogram kosztuje kilkaset zlto-
tych i wprowadzenie na jej miejsce taniego roztworu kwasu
azolowego.

IX. Korekia blach bimetalowych

Usuwanie zbednych elementéw druku na blachach bimetalo-
wych, po uprzednim oczyszczeniu ich kreda, odbywa sie przez
natarcie watka zwilzona w nasyconym roztworze dwuchromia-
nu amonu z dodatkiem 2% kwasu octowego. Sposéb ten umo-
zliwia przeprowadzenie korekty na maszynie i czyni zbednym
wlaczanie formy offsetowej w obwéd elektryczny akumula-
tora i wykonywanie korekty przy pomocy kwasu chromowego.

Po skoficzonym druku nakladu folia moze by¢ uzyta ponow-
nie jako anoda miedziana.

Podana powyiej uproszczona metoda sporzadzania form bi-
metalowych, otwiera nowe horyzonty przed drukiem offseto-
wym w Polsce. Koledzy. ktérzy przy stosowaniu podanej me-
tody natkneliby sie na jakiekolwiek trudno$ci natury technicz-
nej, proszeni s3 o skomunikowanie si¢ z autorem niniejszego

artykutu za posrednictwem Redakcji ,Poligrafiki®, badz tez
bezposrednio (D.S.P.).
*

W zakoficzeniu artykulu o nowej metodzie bimetalowej na-
lezy dodaé, ze przeprowadzone w D.S.P. na maszynach offse-
towych préby z nowym typem metalowego walca do nadawa-
nia wody na flanelowe walki wodne daly b. dobre wyniki.

Woda nadawana jest réwnomiernie na cala powierzchnig
formy, natomiast. farba $ciagana jest z watkéw wodnych w sto-
sunku pieciokrotnie wiekszym jak dotychczas.

Rezultat ten uzyskano dzicki utworzeniu na powierzchni wod-
nego walca metalowego, stykajacego si¢ bezpoérednio z wal-
kami flanelowymi, powierzchni bimetalowej, utworzonej z ele-
mentéw miedzi i chromu. Chrom doskonale przekazuje wode
na walki wodne, miedZ natomiast §ciaga z nich farbe, mecha-
nizujac tym samym w czasie druku pranie watkéw flanelowych.

Dzicki zastosowaniu bimetalu, walek metalowy spelnia jedno-
czesnie dwie zupelnie sprzeczne ze soba czynno$ci, jakimi sa
nadawanie wody i §ciaganie farby. Powierzchnie bimetalowa
uzyskano na watkach droga galwaniczna. Walki tego typu
zastosowane beda wkrétce na wszystkich maszynach offsetowych

w D.S.P. Cz. Rud:inski (D.S.P.)

W sprawie polskiego slownictwa drukarskiego

Brak ustalonego i ujednoliconego slownictwa zawodowego
stanowi powazna bolaczke drukarstwa polskiego. Gwara war-
sztatowa zachwaszczona jest licznymi nalecialoiciami z jezy-
kéw obcych, zwlaszcza germanizmami, a liczni reformatorzy
jezykowi staraja si¢ narzucié neologizmy brzmiace wprawdzie
po polsku, lecz bedace czesto w razacej sprzecznosci z zasada-
mi slowotwérstwa polskiego.

Na szczegblne trudnosci pod tym wzgledem natrafiaja auto-
rzy i tlumacze ksiazek z dziedziny drukarstwa. Kazdy z nich
postuguje si¢ takim stownictwem. jakie mu bardziej dogadza
i jakie uwaia za sluszne; powstaja w tych wypadkach state
i zawzicte spory z opiniodawcami ich prac i redaktorami ksia-
zek, spory, ktére wobec braku instancji ostatecznej koncza si¢
zazwyczaj tymczasowym kompromisem. Rezultatem tego jest
niewatpliwie dezorientacja czytelnika, zwlaszcza mniej obez-
nanego z technologia drukarstwa.

Zabierajac glos w tej sprawie chcialbym zilustrowaé zagad-
nienie kilkoma przykfadami terminologicznymi i poddaé je
dyskusji z punktu widzenia ich poprawnosci.

Akapit — to poczatek picrwszego wiersza ustepu tekstu,
a nie, jak to niektérzy okrelaja, caly pierwszy wiersz ustepu
lub, co gorzej, wciecie tego wiersza. Wiadomo, ze stosuje sie
réwniez akapity bez wciecia. Drugie, pochodne znaczenie aka-
pitu — caly ustep tekstu, cho¢ niezbyt icisle, lecz juz utarte
w praktyce, moze byé tolerowane.

Dywiz i pauza. Te dwa okreslenia pochodzenia lacif-
skiecgo moina by zastapi¢ terminami polskimi — lacznik
i my$§Inik. Moze zbliza cne do siebie styliste i drukarza.

Falcéwka — to maszyna do falcowania. Terminy fa l-
cerka i falcmaszyna uwazaé nalezy za niezreczne na-
lecialo$ci obcojezyczne. Ale co zrobi¢ z samym falcowa-
niem? Moze czynno$é t¢ nazwaé zaginaniem, a maszyne
zaginaczka?

Narzad (?!). Ten bardzo niezreczny skrét okreélenia n a-
rzadzanie nie tylko rozpowszechnil sie do$¢ szeroko
w gwarze warsztatowej, ale zdofal juz przeniknaé¢ gdzienie-
gdzie do literatury zawodowej. Wadliwe uzycie tego terminu
polega nie tylko na istnieniu w jezyku polskim homonimu

rébwnoznacznego pojeciu ,organ”, np. narzad stuchu; lecz
przede wszystkim na tym, ze wyraz ,narzad” uzmystawia nam
swa budowa przedmiot, a nie czynno$¢. A wiec powrdémy
poki jeszcze czas do wlaSciwego terminu narzadzanie,
ktére kazdy maszynista drukarski dobrze zna i rozumie.

Wspomne przy tej sposobnosci, ze warto byloby ustali¢ osta-
tecznie nazwy czynno$ci przygotowawczych, wykonywanych
przed rozpoczeciem druku na maszynach typograficznych. Ze
swej strony proponuje terminy nastepujace: narzadza-
nie — czynnodci polegajace na ustaleniu polozenia formy
i jej czesci na fundamencie maszyny; podkladanie —
wyréwnanie ciénienia (podktadki reczne lub mechaniczne);
przyrzadzanie — zespél wszystkich czynnosci przygoto-
wawczych lacznie z ustawieniem mierzycy i marek przednich,
wyregulowanie samonakiadacza, urzadzenia odbiorczego itp.

Odsadka (absac). Termin odsadka zostal niedawno
wprowadzony przez Komisje¢ Poligraficzna PKN dla oznacze-
nia odlegloéci pomiedzy linig pisma w czcionce a plaszczyzna
$cianki sygnaturowej. Jest to wainy element czcionki podlega-
jacy normalizacji w zwiazku z linia pisma danego stopnia
(PN/N-95085). Nalezy przy tym pamictaé, ze zaréwno odsad-
ka, jak i linia pisma odnosza si¢ do dolnej czeci oczka czcion-
ki, natomiast analogiczna lini¢ gbérna powmnno si¢ nazywaé
,,gorng linia oczka®.

Szpalta — tam. Okreflenie pierwsze jest niewatpliwie
germanizmem (spalten — rozdzielié, rozbi¢) i nalezaloby je
zastapi¢ wyrazeniem polskim. Nasuwa si¢ tu cheé uzycia wy-
razu tam, majacego wszelkie zalety terminu czysto polskiego.
Zachodzi jednak pewna trudno$é, gdyz kaidy z tych termi-
néw ma w dzisiejszej technice inne znaczenie. Szpalta —
to dowolna ilo§¢ kolejnych wierszy zlozonych recznie lub ma-
szynowo i uzytych nastepnie do tamania kolumn. Natomiast
przez 1a m rozumiemy ilo§¢ wierszy $cisle dostosowana do wy-
sokoci kolumny ksiazki, czasopisma itp., a wigc jest to czesé
szpalty po przetamaniu. Te dwa pojecia nalezy koniecz-
nie odréiniaé. Dowodzi tego fakt, ze uzywamy wyrazenia
technika bezszpaltowa, ktérego w zadnym razie nie
mozna zastapi¢ okre$leniem ,.technika bezlamowa®, gdyz jest
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to- wlaénie technika formowania kolumn skladajacych si¢ z jed-
nego lub wiecej taméw bez uprzedniego sktadania szpalt.

Moze kto wpadnie na szczesliwy pomyst polskiej nazwy dla
szpalty. Jednak dopodki to nie nastapi, musimy z koniecznosci
pozostaé przy szpalcie.

Zecernia. Termin skladacz
szechnie w slownictwie drukarskim;
wyzby¢ sie germanizmu ,zecernia® na rzecz wyrazu czysto
polskiego. Nasuwa sie¢ tu od razu okre§lenie sktadalnia
i chociaz wyraz ten brzmi trochg na pozér dziwnie, jednak z la-
twoscia mozna stwierdzié, ze utworzony jest od czasownika
»skladaé w sposéb zupelnie analogiczny, jak ,pralnia* od
praé, ,jadalnia” od jadaé, ,tkalnia“ od tkaé ijtp. Nalezy
radzié¢, ze sktadalnia szybko zaklimatyzowalaby si¢
w slownictwie drukarskim, majac juz droge utorowana przez
sktadacza.

Oryginalowy (rysunek, kamien). Jest to termin brzmia-
cy niezbyt przyjemnie dla ucha. Rysunek, obraz lepiej jest
okre$laé przymiotnikiem oryginalny, a kamien litogra-
ficzny — kamieA-matka lub kamiefi-oryginal

przyjal si¢ juz pow-
chodzi teraz o to, jak

Zeclinia — wybitny germanizm, nie majacy w slow-
nictwie drukarskim udatnego polskiego odpowiednika. Wpro-
wadzony ostatnio w szkolach zawodowych termin sktadacz-
ka“ nalezy uznaé za niewlaiciwy 1 nie do przyjecia. Po pierw-
sze dlatego, ze skladaczka — to kobieta-skladacz; po drugie,
poniewaz ta forma rzeczownikowa oznacza osobg lub przedmiot
wykonujacy odpowiednia czynno$é, np. pra¢é — praczka, ko-
paé — kopaczka, zamiataé — zamiataczka itp. Tymczasem
szeclinia® nie pelni czynnoéci skladania, jedynie stanowi
przyrzad pomocniczy ulatwiajacy reczne formowanie wierszy
w wierszowniku i przenoszenie ich na organck. Moze linia
wierszowa bylaby okrefleniem wlaSciwym? Termin jest
wprawdzie dwuwyrazowy, lecz oddaje do$¢ $cisle wyglad
i przeznaczenie przedmiotu.

Wreszcie, co nalezy rozumieé przez drukarstwo, dru-
karski? Czy sa to synonimy poje¢ poligrafia, poli-
graficzny, czy tez ograniczaja sie do oznaczenia techniki
druku wypukiego?

Niewatpliwie drukarstwo jest pojeciem ogélnym, obej-
mujacym wszystkie techniki druku, czyli otrzymywania odbi-
tek z formy za pomoca tloczenia bez wzglcdu na rodzaj tej
formy i odmiany w przenoszeniu z niej farby na papier, czyli
niezaleznie od rozwoju technologii drukarskiej.

Wyraz ,,druk” jest pochodzenia niemieckiego i przywedro-
wal do Polski wraz z wynalazkiem Gutenberga, zdobywajac

PRZEGLAD TECHNICZNY

ORGAN GLOWNY

NACZELNEJ ORGANIZAGJI TECHNICZNEJ
NR 9 33

ZAWIERA NASTEPUJACE ARTYKULY:

Inzynierowie i lechnicy naprzod na pierwsza linie walki o wyko-
nanie Narodowego Planu Gospodarczego — inz. Dionizy Gajewski.
O lepsza gospodarke materialami w budownictwie — inz. Albin
Trawinski.

Przodujgca technika i industrializacja w budownictwic polskim - -
inz. Mieczystaw Zajbert.

Typizacja w projektowaniu budownictwa — dr Juliusz Gorynski.
Ucieplowienie — inz. Marcin Szopa.

Tarcze czy taSmy — inz. Kazimierz Heller.

Rewolucjonista nauki Mikotaj Kopernik — inz. Rajmund Sosinski.
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sobie w ciagu kilku stuleci tak silne prawo obywatelstwa, ie
proby zastapienia go wyrazem o brzmieniu czysto polskim —
wtoczenie™ nie zdolaly zachwiaé jego pozycji.

Wyraz poligrafia i zwiazany z nim przymiotnik po-
ligraficzny, powstaly w ostatnich paru dziesiatkach lat,
podkreslaja réznorodnos$é technik drukarskich. W tych wypad-
kach, gdy chodzi o znaczenie wielostronnosci technik drukar-
skich, termin ,poligrafia® speinia swe zadanie. Mdéwiac np.
~wraz z wynalazkiem fotochemigrafii drukarstwo wstapito
w nowy okres rozwoju technik poligraficznych®, podkreslamy
dobitnie kilkukierunkowo$é rozwoju drukarstwa.

*

Zainicjowana w r. 1947 przez Polski Komitet Normalizacyj-
ny praca nad slownictwem drukarskim zostala przed dwoma
laty przerwana. Komisja opracowata kilkaset poje¢ jako ma-
terial do zaopiniowania przez instytucje branzowe. Jest to
oczywiscie drobna cze$¢ slownictwa drukarskiego.

Nalezy wyrazi¢ przekonanie, ze dzial slownictwa technicz-
nego przy Panstwowych Wydawnictwach Technicznych, rozsze-
rzajac swoj program zajmie si¢ réwniez stownictwem drukar-
skim, ktorego ustalenie nie tylko stworzy poprawny jezyk war-
sztatowy, ale stanowi¢ bedzie jednoczeénie tak dilugo oczeki-
wane oparcie dla literatury zawodowej. Tadeusz Galewski

Rzad Ludowy zapewnia rozwaj

fachowych bibliotek zakladowych

Zwracamy uwage na doniosla Uchwale Prezydium Rzadu,
dotyczaca zakladowych bibliotek fachowych. Mianowicie w Mo-
nitorze Polskim nr A-94 z dnia 16 pazdziernika 1953 r. oglo-
szona zostala pod poz. 1306 Uchwala Prezydium Rzadu nr 697
z dnia 24 wrze$nia 1953 r. w sprawie rozwoju sieci fachowych
bibliotek zakladowych.

Uchwala ta reguluje stan organizacyjny, osobowy, lokalowy
oraz — co jest bardzo waine — finansowy bibliotek zaktado-
wych. Na uwage zastuguje w szczegdlnosci nalozenie na kie-
rownictwo zakladéw pracy obowiazku bezpos$redniej opieki
nad biblioteka zakladowa. Obowiazek ten dotyczy wszelkich
przejawdéw pracy biblioteki, zaréwno w zakresie gromadze-
nia, konserwacji i udostepniania zbioréw biblioteki, jak i pro-
pagowania i pobudzania czytelnictwa technicznego.

Postep techniczny uzaleiniony jest w duzym stopniu od
umiejetno$ci korzystania z piSmiennictwa techniczego. W wielu
zakladach pracy nie przywiazywano jednak dotychczs dosta-
tecznego znaczenia ani do posiadania wtasnej biblioteki zakta-
dowej, ani do zachecania wszystkich pracownikéw — od ro-
botnika do inzyniera — do positkowania sie literafurg tech-
niczng. Sam fakt podjecia przez Prezydium Rzadu wspomnia-
nej na poczatku uchwaly stawia zagadnienie bibliotek fabrycz-
nych i czytelnictwa technicznego w rzedzie spraw o doniosto-
sci panstwowej. Daje do reki skuteczna bron o wlaSciwe za-
opatrzenie bibliotek fabrycznych w ksiazki i czasopisma, o spo-
pularyzowanie masowego czytelnictwa ksiazki technicznej.

Wzywamy wszystkich naszych czytelnikéw, aby w oparciu
o Uchwale Prezydium Rzadu zainteresowali sie jeszcze bardziej
intensywnie biblioteka fachowa w swoim zakladzie pracy.
Wtlaéciwe wykorzystanie zawartych w uchwale postanowien
pozwala na uruchomienie odpowiednich §rodkéw finansowych
na rok 1954 w celu zakupu ksiazek, prenumeraty czasopism,
konserwacji zbioréw bibliotecznych, umozliwia uzyskanie od-
powiednego lokalu, wykwalifikowanych pracownikéw bibliotecz-
nych, powolanie komisji bilbiotecznych, rozwiniecie szerokiej
akcji krzewienia czytelnictwa technicznego.



PRODUKCJA

Il TECHNIKA

O niektéorych zagadnieniach normalizacji pracy

linii potokowych *

Potokowe metody produkcji w introligatorni z roku na rok
znajduja coraz wieksze zastosowanie.

Podstawowymi warunkami potokowej organizacji produkcji
w introligatorni sa: nieprzerwany bieg pdélwyrobéw od jednej
operacji do drugiej; szerokie zastosowanie urzadzea transpor-
towych do przekazywania pélwyrobdw; ustawienie sprzetu pro-
dukcyjnego jak najblizej transporteréw; zsynchronizowanie
pracy calego sprzetu wlaczonego do linii potokowej; sztuczne
suszenie polwyrobdéw w polaczeniu z transportowaniem ich do
nastepnej operacji.

W Trzynastej Drukarni Sojuzpoligrafproma (Moskwa), dru-
kujacej ok. 60 czasopism, potokowa organizacja produkcji
w dziale broszurowym ma zastosowanie od roku 1952.

W drukarni tej organizowane sa t r z y linie potokowe,
przeznaczone do oprawy czasopism roznej objeto$ci i roinych
sposobéw laczenia $rodka z okladka.

Pierwsza linia potokowa broszuruje czasopisma o objetosci
5 do 8 arkuszy drukarskich szytych drutem z boku; oktadka
ma smarowany grzbiet na szeroko$¢ do zewnegtrznych bigow,
tj. do trzeciego i czwartego bigu.

Druga linia broszuruje czasopisma o objetoéci od 2 do 5
arkuszy drukarskich; szycie drutem przez grzbiet.

Trzecia — broszuruje czasopisma o objeto$ci 8 i wiecej ar-
kuszy drukarskich szyte niémi; zawiesza w okladke z czterema
bigami, smarujac grzbiet okladki do zewnegtrznych bigdw.

Pierwsze dwie linie potokowe wykonuja powyiej 95% ca-
lej produkcji czasopism.

Przedstawimy schemat organizacji tych linii potokowych:

do kontroli gotowej produkcji, /8 — miejsce pracy pakujace-
go, 19 — transporter podajacy (z obu linii potokowych) spa-
kowana produkcje¢ do ekspedycji.

Wprowadzenie potokowej organizacji przyczynilo sie do po-
wainego zwickszenia produkeji przy korzystaniu z tego same-
go sprzetu 1 przy niezwigkszonej liczbie pracownikéw, jak
réwniez spowodowalo dwu i trzykrotne skrdcenie terminéw
broszurowania nakladéw czasopism.

Pierwsza linia daje gotowa produkcje w ciagu 15 + 20 mi-
nut od chwili rzucenia na nia pétwyrobéw, druga — w cia-
gu 8 = 10 minut.

Produkcja przypadajaca na 1 m? powierzchni uzytkowej
zwickszyla sie o 34%.

Przy wlasciwym opracowaniu zagadnien normalizacji pracy
linii potokowych produkcja moze byé jeszcze znacznie zwiek-
szona. W zwigzku z tym zatrzymamy si¢ na niektérych za-
gadnieniach.

O normie zasilania pétwyrobami linii potokowych. W zakla~
dzie graficznym drukujacym czasopisma z terminami wykona-
nia nakladéw ustalonymi harmonogramami, dla normalnego
nieprzerwanego zaopatrzenia kazdej linii w poélwyroby decy-
dujace znaczenie ma terminowe zasilanie linii w arkusze skon-
trolowane przez brakarzy i sfalcowane (lacznie z oktadkami,
wklejkami itp.). Odchylenia od ustalonej normy zasilenia po-
toku powoduja niedotrzymanie harmonograméw co do termi-
néw oddania nakladu do ekspedycji i prace goraczkowa (przy
partiach robét, ktérych wielko$é przekracza norme), albo prze-
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Pierwsza linia: I — maszyna do jednoczesnego zbie- stoje linii potokowej przy rzucaniu na nia mniejszych partii

rania i szycia, 2 — transporter podajacy bloki do kontroli mie-
dzyoperacyjnej, 8 — stoly brakarzy, 4 — stoly do zawiesza-

nia bloku w okladke, 5 — transporter do przekazywania blo-
kéw zawieszonych w okltadke do dalszej operacji, 6 — stét do
przyjmowania zawieszonych broszur, 7 — komora do suszenia,

8 — tréjndz, 9 — transporter podajacy gotowa produkcje do
kontroli, 10 — stoly brakarzy, 1! — miejsce pracy pakuja-

cego.
Druga linja: I2 — maszyna do zbierania arkusz w ar-
kusz i do szycia, 18 — sté! do zréwnywania paczek broszur,

14 — transporter podajacy broszury do kontroli miedzyopera-
cyjnej, 15 — stoly brakarzy, I6 — tréjnéz, 17 — transporter

*Inz, T. E. (.,Poligraficzeskoje  Proizwodstwo**

nr 7/53).

Cygielman

robét niz przewiduje norma.

Za wsad produkcyjny dla linii potokowej w introligatorn:
trzeba uwazaé ilo$¢ catkowicie wydrukowanych czasopism
w tysigcach egzemplarzy, ktérych sygnalne egzemplarze zosta-
ty zatwierdzone i mozna broszurowaé caly naklad.

Norma wsadu produkcyjnego dla kazdej linii z osobna
okreslana jest wg formuly

N =R(T —1
gdzie N — norma wsadu produkcyjnego w tysiacach egz.
R — produkcja linii potokowej w ciagu dnia

T — érednia ilo$¢ dni wg harmonogramu na oddanie
naktadu

t — §redni faktyczny czas zuiyty na wykonanie na-
ktadu.
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Np. norma wsadu produkcyjnego dla drugiej linii potoko-
wej przy dziennej produkcji wynoszacej 27 000 egz. na jedna
zmiane, $redniej ilo$ci dni wg harmonogramu na wykonanie
nakiadu wynoszacej 4 1 przy faktycznie potrzebnym czasie na
wykonanie nakladu, réwnajacym si¢ jednemu dniu, stanowi:

N = 27000 (4 — 1) = 81000 eg=.

To zalozenic w réwnej mierze odnosi si¢ 1 do linii potoko-
wych introligatorni w drukarniach dzielowych.

Pracownicy dzialu przygotowania produkcji w zakladach
graficznych obowigzani sa $ledzi¢, aby norma wsadu produk-
cyjnego nie wykazywala wickszych wahan.

O miedzyoperacyjnym wsadzie pélwyrobéw. Jedna z wlasci-
woéci potokowej metody produkeji — jak wiadomo — jest
nieprzerwany ruch pétwyrobéw od jednej operacji do drugiej.
Na liniach potokowych w introligatorniach lacza si¢ opera-
cje wykonywane przy pomocy maszyn 1 rgeznie.. Praca na
linii potokowej moze biec normalnie i mieé¢ duza wydajnos¢
przy zsynchronizowanym wykonywaniu wszystkich operacji.
Jednak szereg operacji, szczegélnie maszynowych, zwiazany jest
z pewna konieczna strata czasu roboczego na przeorganizowa-
nie pracy i zmiane formatu w urzadzeniach maszynowych,
np. na zmian¢ noiy, a wigc biegnie z pewnymi przestojami
technicznymi. Aby nie zatrzymywaé pracy calej linii przy
technicznym przestoju ktéregokolwiek aparatu lub maszyny,
mi¢dzy pewne operacje powinien wchodzié wsad pélwyrobéw,

odpowiadajacy ilo$ci czasu, potrzebnego na likwidowanie
przestoju technicznego. Ten wsad moze by¢ okreslony for-
mula;:
7 Rl rl
Y480
gdzie N; — miedzyoperacyjny wsad pétwyrobdéw
Ry — produkcja linii w ciagu jednej zmiany
t1 — czas potrzebny na likwidowanie przestoju tech-

nicznego (w min.).
Np. wsad pélwyrobéw miedzy operacja zbierania i szycia
blokéw oraz miedzyoperacyjna kontrola na pierwszej wspom-
nianej linii oznacza si¢ w sposéb nastepujacy:

20000 egz. X 45 min.
N, = 2P0 ER X T T 1875 blokéw
480

Przy braniu na potok kolejnego czasopisma na poczatku
tworzy sie ustalony wsad miedzyoperacyjny (rezerwg), ktéry
ustawia sie¢ w regaliku jak najblizej stanowiska, na ktérym
si¢ wykonuje kolejng operacje; podstawows cze$¢ naktadu po-
przedniego czasopisma wykonuje si¢ poprzez wszystkie ope-
racje danej linii potokowej, az do oddania do ekspedycji
wlacznie. Gdy wykonywany jest koniec wsadu jednego czaso-
pisma, w tym czasie na operacjach poczatkowych tworzy sig
nowy wsad nastepnego kolejnego czasopisma.

O rozmieszczeniu pracownikéw na liniach potokowych. Du-
7e rbinice miedzy czasopismami pod wzgledem objetosci
i ilodci leg, broszurowanych na jednej linii potokowej, stwa-
rzaja réine ilodciowe zapotrzebowanie na pracownikéw obstu-
gujacych potok.

Taka sama sytuacja istnieje na pozostalych limiach.

Praktyka jest taka, ze na jednej zmianie, szczegélnie przy
broszurowaniu czasopism o malym nakladzie, zapotrzebowat
nie pracownikéw dla linii potokowej przy poszczegélnych
operacjach moze si¢ zmieniaé kilka razy w ciagu dnia.

Nalezy uwzglednié, ze niekiedy w poszczegdlnych czasopis-
mach moga by¢ dodatkowe operacje (wkladki, wklejki itp.),
ktére powinny byé wykonane bez zaklécenia rezimu potoku,
tj. pracy na wiadciwej linii potokowej, i ktére wymagaja za-
trudnienia dodatkowych pracownikéw.

Przy normalizacji pracy linii potokowych celowe jest mieé
w introligatorni grupe pracownikéw zajmujacych sie robotami
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przygotowawczymi; grupa ta bylaby w dyspozycji zastepcy
kierownika dzialu. Oprécz wykonywania robét przygotowaw-
czych dla linii potokowych (falcowanie okladek i wklejek oraz
inne reczne operacje), grupa przygotowawcza stanie si¢ rezer-
wa, ktéra bedzie skupiata pracownikéw zwolnionych na krétki
czas z pracy przy potoku w zwiazku ze zmiang objetosci i in-
nym rodzajem czasopisma, ktére weszlo na linig; stad bedzie
si¢ czerpalo w razie potrzeby dodatkowych pracownikéw dla
pozostalych linii potokowych.

Majstrowie linii potokowych znajac plan produkecji na naj-
blizsze dni, jak réwniez objeto§¢ i rodzaj naznaczonych do
wzigcia na linie czasopism, moga si¢ wczeSniej przygotowywad
do ich broszurowania, zawczasu obliczyé zapotrzebowanie pra-
cownikéw i razem z zastgpca kierownika dziatu zdecydowal
o ich najwla$ciwszym rozmieszczeniu.

Jest zrozumiale, ze to moze by¢ realizowane wtedy, gdy po-
szczeg6lni pracownicy moga wykonywaé kilka operacji.

W Trzynastej Drukarni Sojuzpoligrafproma szeroko sig sto-
suje przyuczanie pracownikéw do kilku operacji. Np. pracow-
nica O. P. Buzorina opanowala operacje szycia na maszynie
do jednoczesnego zbierania i szycia, szycia na blokéwce, ope-
racje zaciagania w okladke na transporterze i zaciaganie bloku
w okladke na maszynie do zaciagania. Pracownica S. Chusiain
opanowala operacje szycia na maszynie do szycia niémi i ope-
racj¢ zaciagania w okladke na transporterze.

O przegladzie zapobiegawczym i remoncie sprzetu pracujq-
cego na lintach potokowych. Dla normalnej pracy linii poto-
kowych duze znaczenie ma dokonywanie we wilasciwym czasie
przegladu i remontu zapobiegawczego pracujacego tam sprzg-
tu. Harmonogram przegladu maszyn i remontu zapobiegaw-
czego powinien by¢ przewidziany regulaminem pracy potoku.
Oprécz tego harmonogram powinien przewidywaé jednoczesny
przeglad lub remont zapobiegawczy catego sprzetu linii
potowej, przy czym z reguly przeglad sprzc¢tu powinien byé
robiony w godzinach poza normalna praca.

#*

Zagadnienia normalizacji pracy na liniach potokowych
oméwione w tym artykule i szereg innych wymagaja dodatko-
wego zajecia sie nimi i zasadniczego opracowania.

Pozadane, aby Wszechzwiazkowy Instytut Naukowo-Badaw-
czy obok opracowania zasad i konkretnych projektéw organi-
zacji linii potokowych, zajal sie¢ réwniez znormalizowaniem

pracy na tych liniach. Thumaczyt jfr.

PRZEGLAD TECHNICINY

ORGAN GLOWNY

NACZELNEJ ORGANIZACJI TECHNICINEJ
se 105

W trzydziesty szostyg rocznice Wielkiej Rewolucji PaZdziernikowej.

Technika radziecka — przodujgca fechnika $wiata — inz. Jan
Porebski.

Pomoc radziecka 'w budowie Nowej Huly wyrazem nowych stosun-
kow miedzynarodowych — inz. Maciej Lutecki.

Nowe metody pracy przy budowie kombinatu Nowa Huta — inz.
Wtadystaw Wirski-Pe¢kala.

Z pracy radzieckich stowarzyszen naukowo-lechnicznych — inz.
Dionizy Gajewski.

Odlewanic tulejek brazowych przez zasysanie — opr. inz. Adolf
Towpik.

Pomoc nauki polskiej dla budowy Kombinatu Nowa Hula — inz.

Wojstaw Bielicki.



Jeden z powodow pogarszania si¢ druku rotograwiurowego

W numerze 6 (1953) miesigcznika ,,Poligraficzeskoje Proiz-
wodstwo™* ukazala si¢ rozprawa G. K. Grigoriewa, omawiaja-
ca przyczyny zlej jakoéci odbitek wklgslodrukowych. Poniewaz
zagadnienie to w réwnej mierze interesuje polski przemyst
graficzny, jak i radziecki, postaramy si¢ na kanwie tej roz-
prawy przeanalizowaé jedna z gléwnych przyczyn zlego druku
rotograwiurowego.

W ciagu ostatnich kilku lat rotograwiura osiggnela znaczny
rozw6j w radzieckim przemysle poligraficznym. Wzmogla sig
znacznie ilo§é oddzialéw rotograwiurowych w zakladach gra-
ficznych i zaczgto stosowaé na duig skalg technike¢ wklgstodru-
kowa do reprodukcji barwnej. Wielocylindrowe rolowe maszy-
ny rotograwiurowe znajdujg coraz wigksze zastosowanie w ma-
sowej produkcji okladek i wklejek do czasopism oraz do druku
plakatéw 1 czasopism propagandowych.

Osiagniecia te sa wynikiem wytrwalej pracy specjalistow
rotograwiurowych w zakresie normalizacji proceséw technolo-
gicznych. Poznanie czynnikéw, wplywajacych na przebieg po-
szczegblnych proceséw, pozwolito pracownikom rotograwiury
na uzyskanie dobrych wynikéw w ich codziennej dziatalnosci
praktycznej.

Jednakze, obok sukceséw, zwréci¢ nalezy tez uwage na pewne
niedociagnigcia w jakoSci odbitek rotograwiurowych. Jedno
z takich niedociggni¢é oméwimy szczegélowo ponizej.

Przewaga rotograwiury nad innymi rodzajami druku pole-
ga na tym, ze gradacyjna skala jasnoSci tonéw oryginalu od-
twarzana jest w sposéb bardzej ciagly, anizeli w druku
wypuklym lub plaskim, gdzie wszystkie elementy obrazu prze-
kazywane sa na papier warstwami farby jednakowej grubo-
$ci. Elementy druku na reprodukcjach rotograwiurowych, po-
siadajac we wszystkich partiach obrazu jednakowe powierz-
chniowe wymiary, porozdzielane liniami rastra, odtwarzane
sa warstwami farby o rozmaitej grubo$ci. Wskutek rozlewa-
nia sie rzadkiej farby drukarskiej na powierzchni papieru, za-
chodzi pokrywanie farbag réwniez linii rastrowych. W rezulta-
cie otrzymuje si¢ w druku ton zblizony do ciaglych tonéw na
zwyklej odbitce fotograficznej.

Teoretycznie ogélna plaszczyzna elementéw nie drukujacych
przy rastrze rotograwiurowym, ze stosunkiem szerokosci linii
przezroczystych do nieprzezroczystych 1 : 4, powinna wyno-
sié 25% calej powierzchni obrazu. W praktyce wszakze, wsku-
tek rozlewania sie farby, plaszczyzna elementéw nie drukuja-
cych, odpowiadajaca liniom siatki, staje sie jeszcze mniej-
sza, a plaszczyzna zadrukowanych elementéw przekracza 75%.
Rys. 1 przedstawia obraz poéltonowy o gestosci optycznej 1,0.
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Rys. 1

Przypuéémy, ze do odtworzenia tego péitonu jednolita réwna
warstwa farby grubo$¢ warstwy farby wynosié powinna
0,02 mm. W razie rozczlonkowania péltonu na poszczegdlne
elementy rastrowe (rys. 2) gesto$¢ optyczna péltonu na od-

bitce zaleze¢ bedzie od gestoSci optycznej niezadrukowanej po-
wierzchni papieru w obrebie linii rastrowych oraz od gesto-
§ci optycznej wszystkich elementéw druku. A zatem, jezeli
grubo$¢ warstwy farby w elementach druku na odbitce bedzie
taka sama, jak poprzednio, to jest 0,02 mm, to gestoéé optyczna

Rys. 4

polttonu na odbitce bedzie mniejsza, niz przy pelnej plaszczyznie.
Zmniejszenie pierwotnej gestoSci optycznej péitonu jest wy-
nikiem odbicia biatych promieni §wiatla od nie zadrukowa-
nej powierzchni papieru, przy czym, im odbitych promieni be-
dzie wigcej, tym mniejsza bedzie gesto§é pdltonu na odbitce.
W celu wyréwnania tego odchylenia w gestoéci optycznej tonu,
trzeba zwigkszyé grubo§¢ warstwy farby w elementach druku,
dopdki si¢ nie uzyska wrazenia, ze pélton posiada pozadana
gesto$é optyczna,.

Zwigkszenie grubo$ci warstwy farby osiaga si¢ w praktyce
przez poglebienie elementéw drukujacych podczas trawienia
formy lub przez uiycie bardziej intensywnej farby, co jed-
nak nie zawsze jest mozliwe. Dlatego poglebia si¢ zazwyczaj
elementy drukujace na formie, przy czym gleboko§é trawie-
nia dochodzi mniej wigcej do 0,04 — 0,05 mm, liczac si¢ z tym,
ze cze§¢ farby pozostaje podczas druku w zaglebionych ele-
mentach formy.

W ostatnich czasach niemal we wszystkich reprodukcjach
rotograwiurowych daje sie zauwazyl tego rodzaju zjawisko,
jak gdyby byly one wydrukowane nie z wglebionych elemen-
téw formy, lecz z rastrowych linii, lezacych na powierzchni
formy.

Wykonano szereg mikrofotografii z odbitek ilustracji roto-
grawiurowych w czasopismach ,,Ogoniok® (rys. 8, Drukarnia
gazety ,,Prawda‘), ,Kolchoznoje Proizwodstwo* (rys. 4, Dru-
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karnia Wzorcowa im. A. A. Zdanowa), , Technika Molodio-
zy*“ (rys. 5, ,Fabryka Dietskoj Knigi*). Na mikrofotografiach
tych widaé, ze elementami drukujacymi w partiach péttonowych
i w éwiatlach obrazu sa linie rastrowe, a nie wytrawione ele-
menty formy. Analogiczne zjawisko zaobserwowaé moina i na
innych reprodukcjach rotograwiurowych. Jedynie na znaczkach
pocztowych, drukowanych sposobem rotograwiurowym, budowa
elementéw rysunku odpowiada ich budowie na formie do dru-
ku wklestego (rys. 6).

Rys. 6

Twierdzenie, ze w tego rodzaju reprodukcjach zmienia sie
odtwarzanie po6ltonéw, nie wymaga specjalnych dowoddw; je-
zeli np. ogdlna powierzchnia linii rastrowych w reprodukcjach
stanowi 25 — 35%, to nie zadrukowana powierzchnia papieru
wyniesie w takich wypadkach 65 — 75%, to jest w przyblize-
niu trzy razy wiecej, anizeli przy normalnym przekazywaniu
farby z formy na papier. A zatem rozpigto$é skali jasnosci
oraz odtwarzanie tondéw ciaglych pogarsza si¢ w takiej re-
produkcji.

Mimo wspomnianych strat w procesie druku wklgslego, od-
bitki takie wywieraja na og6l niezbyt razace wrazenie. Tlu-
maczy si¢ to tym, ze te lub inng reprodukcj¢ ocenia si¢ bez
oryginalu, nie wdajac si¢ w szczegélowa charakterystyke gra-
dacyjna i barwng obrazu. Tego rodzaju kryteriéw nie mozna
nazwaé wlaiciwymi, gdyz reprodukcje moga byé wykonane znacz-
nie lepiej.

Ukazywanie sie na reprodukcjach rotograwiurowych tak zwa-
nej ,siatki negatywowej“, to jest obrazu drukowanego z linii
rastrowych, zamiast z zaglebionych elementéw formy, powodu-
je w nastepstwie wypaczenia w normalnym procesie technolo-
gicznym sporzadzania form. O ile normalizacja procesu gra-
dacyjnego, poczynajac od fotografowania oryginatu, a konczac
na trawieniu form, zasadza si¢ na wila$ciwym ukladzie elemen-
téw drukujacych i nie drukujacych na formie, a proces druku
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wypacza ja w kierunku odwrotnym, to, naturalnie, zachodza
trudno$ci z powodu nieuzgodnienia technologii sporzadzania
form z procesem drukowania. Nalezy wiec walczyé ze zjawi-
skiem powstawania ,siatki negatywowej” i uzgodnié catkowicie
procesy technologiczne sporzadzania formy z wlasciwym dru-
kiem. ' ;

Jakie przyczyny wywoluja ukazywanie sie ,siatki negaty-
wowej* na reprodukcjach rotograwiurowych?

W swoim czasie wypowiadano wiele rozmaitych przypuszczen
na temat przyczyn tego zjawiska. Niektérzy specjalici np. wy-
glaszali opinie, ze rakel, usuwajac farbe z nie drukujacych
partii formy, zabiera jednocze$nie cze$é farby z elementéw
wglebionych i przenosi ja na linie rastrowe. Przypuszczano
takze, iz cylinder dociskowy, wtlaczajac papier we wglebione
clementy formy, jednocze$nic wyciska z nich farbe i przenosi
ja na linie rastrowe. Inni uwazali, ze plynna farba, znajdu-
jaca sie we wglebionych elementach formy, tworzy wklesla
soczewke i dlatego, w chwili §cistego skontaktowania sie pa-
pieru z powierzchnig formy, nastepuje hermetyczne zakorko-
wanie elementéw wglebionych, wskutek czego pary rozpuszczal-
nika, nie majac ujécia, wyciskaja farbe ku liniom rastrowym.
Wyrazano réwniez zdanie, ze chodzi tu o wplyw elektrosta-

Rys. 8

tycznego przyciagania farby przez ladunki na powierzchni ob-
ciagu cylindra dociskowego. Jednakie zadne z tych przypu-
szczef nie wyjasniato calkowicie i nie zawierato przekonywaja-
cych dowodéw co do przyczyn powstawania tego nienormal-
nego dla druku wkleslego zjawiska, jakim jest ,siatka nega-
tywowa*.

Dopiero dlugotrwale badania wykazaly, ze zjawisko to za-
obserwowaé mozna przede wszystkim wéwczas, gdy druk odby-
wa sie na materiale nie wchlaniajacym lub Zle wchlaniajacym



farbe drukarska. Na mikrofotografiach z odbitek na metalu
(rys. 7) oraz na celofanie (rys. 8) widaé wyraznie, ze elemen-
tami druku sa linie rastrowe, nie drukujacymi zaé elementami
— miejsca, odpowiadajace elementom drukujacym na formie.
Przy uzyciu bardziej rzadkich farb drukarskich zjawisko ,siat-
ki negatywowej* wystepuje nie tylko na materiatach zle wchla-
niajacych farbg, ale i na dobrze wchlaniajacych, na przyktad
na papierze do filtrowania.

Stwierdzono réwniez, ze na jednym i tym samym arkuszu
cz¢S¢ obrazu miala ,siatke negatywowa™, druga za$ cze$é¢ od-
bita byla z wlaSciwym ukiadem elementéw drukujacych.

W wyniku obserwacji ustalono, ze zjawisko ,siatki negaty-
wowej* ukazuje sie zarédwno przy druku na maszynach rolo-
wych, jak 1 arkuszowych. A zatem ani rozmaita struktura ob-
ciagéw cylindréw dociskowych, ani rézne szybko$ci maszyn
drukarskich nie wyjasniaja przyczyn tego zjawiska. Wypowia-
dane przypuszczenie, ze to rakiel, wskutek niewlasciwego
wyszlifowania ostrza i nieprawidlowego ustawienia go w sto-
sunku do powierzchni formy, zagarnia cze§é farby z elemen-
téw drukujacych i przenosi ja na linie rastrowe, takie nie
odpowiada istotnemu stanowi rzeczy. Podobnie i przypuszcze-
nie, dotyczace elektrostatycznego przyciagania farby przez ob-
ciag, nie uzasadnia twierdzenia, ze przyciaganie farby nast¢puje
tylko na linie rastrowe, ktére w momencie druku pokrywane
sg przez papier. W tym wypadku farba trafialaby najprawdo-
podobniej na swoje miejsce, to jest naprzeciwko drukujacych
elementéw {ormy.

Twierdzenie, ze zjawisko ,,siatki negatywowej* zalezy wylacz-
nie od zdolno$ci wchlaniania materiatu, na ktérym wykonuje
sie druk, nie sprawdzilo si¢. DoSwiadczenie, wykonane w jed-
nakowych warunkach na papierze o $redniej zdolnoéci wchia-
niania 1 na papierze do filtrowania, wykazalo, ze zjawisko
»siatki negatywowej” wystapilo w takim samym stopniu na
obydwéch odbitkach.

W ten sposéb stwierdzono, ze zadna z wypowiadanych hi-
potez nie wyjaénia przyczyny pojawiania si¢ ,siatki negaty-
wowej'.

Dalsze obserwacje i do$wiadczenia doprowadzily do wnio-
sku, ze zasadnicza przyczyna powstawania ,siatki negaty-
wowej w rotograwiurze jest niedostatecznie $cisty kontakt pa-
pieru z liniami rastrowymi na formie oraz nie wystarczajace
wtlaczanie papieru w drukujace elementy formy.

Istotnie, jezeli sie podda analizie proces druku w rotogra-
wiurze, to stanie sie zupelnie zrozumiale, ze farba moze byé
przeniesiona z elementéw drukujacych na linie rastrowe tylko
w tym wypadku, gdy papier nie przylega §ciéle do powierzchni
linii rastrowych. W tym wypadku plynna farba drukarska
moze, pod wplywem ciénienia cylindra dociskowego, stosunko-

Rys. 9

wo latwo przenosi¢ si¢ wzdiuz zwilzonych farbg $cianek do po-
wierzchni linii rastrowych, ktére przy tym byly takze zwilzo-
ne farba. Jasne jest, ze na przenoszenie farby wielki wplyw wy-
wiera uprzednie zwilzanie farba linii rastrowych.

W celu sprawdzenia wplywu ciénienia cylindra tloczacego
na pojawienie sig¢ ,siatki negatywowej” przeprowadzono takie
do$wiadczenie: na jednej wspélnej formie sporzadzono rysunek
péltonowy z zastosowaniem rastra i na tej samej formie spo-
rzadzono rysunek kreskowy bez rastra (rys. 9).

W ten sposéb linie siatki rysunku kreskowego tworzyly
wglebione clementy drukujace na formie. Z formy tej wykona-
no poczatkowo odbitki pod takim ciénieniem, ze rysunek pélto-
nowy wykazal zjawisko ,siatki negatywowej“. Innymi stowy
rysunek ten na odbitce zosta! wydrukowany tak, jak sie obec-
nie drukuje wigkszoé¢ ilustracji. Nastepnie ci$nienie na for-
mie uleglo podwyzszeniu dopéty, dopdki zjawisko ,siatki ne-
gatywowej“ na rysunku péltonowym nie zniknelo i przy tym
ciénieniu drukowano naklad.

W celu ustalenia, w jaki sposéb rozmieszczala si¢ farba na
rysunku kreskowym (siatka) w pierwszym i drugim przypadku,
wykonano z odbitek mikrofotografie, odtworzone na rys. 10
i na rys. 11.

Na rys. 10 uwidoczniono rozmieszczenie farby pod zmniej-
szonym, a na rys. 11 — pod zwickszonym ci$nieniem. Poréw-
nujgc rozmieszczenie farby pod ci$nieniem zmniejszonym i zwigk-
szonym, mozna jest latwo przekonaé, jak wielki wplyw wy-
wiera sila ci$nienia na zjawisko ,siatki negatywowej”. Na
rys. 10 widaé wyraznie, ze wskutek niedostatecznie §cistego kon-
taktu papieru z nie drukujgcymi elementami formy farba da-
zy do przeniesienia si¢ na ‘ich powierzchnie. Przy wzmozo-
nym ci$nieniu (rys. 11) farba przekazala dosy¢ dokladnie na
odbitke uklad kresek rysunku.

Na podstawie przytoczonego przykladu moina z cala pe-
wno$cia stwierdzi¢, ze dla uzyskania pelnowarto§ciowej odbit-
ki w rotograwiurze, nalezy przede wszystkim zastosowaé silne
ci$nienie wlasciwe.

Badania, przeprowadzone przez L. K. Bielozjerskiego, wyka-
zaly, ze ciSnienie wlaSciwe na rolowych. maszynach rotogra-
wiurowych nie przekracza 10 — 11 kg/cm2, jest wigc slabsze,
niz w druku wypuklym. Uklad formy w rotograwiurze i sam
proces druku wymagaja, jak to wynika z przytoczonego wy-
zej przykladu, nie powierzchownego zetkniecia sie¢ z druku-
jacymi i nie drukujacymi elementami formy, lecz §cistego kon-
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taktu papieru z liniami rastrowymi oraz wtloczenia papieru
we wglebione elementy formy. Badania L. K. Bielozjerskiego
w istocie potwierdzaja wypowiedziane wnioski, ze wynikiem
nieznacznego ci$nienia wla$ciwego jest wytwarzanie sie ,siatki
negatywowej” na odbitkach rotograwiurowych, a tym sa-
mym — znieksztalcenie gradacji tonéw.

Ponadto praktyka drukowania na rotograwiurowych ma-
szynach arkuszowych wykazala, ze dla wlasciwego wydruko-
wania partii poltonowych i §wiatel obrazu, naleiy podlozyé
pod obciag odpowiednie podkladki w miescach ilustracji. Ta
operacja $wiadczy réwniez o tym, ze stosowane na maszynach
ciénienie wlaéciwe nie wystarcza do wydrukowania wszystkich
czeSci obrazu. Zaznaczyé nalezy przy tym, ze dzigki wzmozo-
nemu ci$nieniu w ja$niejszych partiach obrazu uklad elemen-

téw druku jest wlasciwy, podczas gdy w innych, ciemniejszych
partiach obrazu wystepuje . siatka negatywowa®.

Koniczac stwierdzi¢ nalezy, ze przekazywanie w czasie dru-
ku rotograwiurowego farby z linii rastrowych na papier jest
zjawiskiem nienormalnym, wywotujacym braki w reproduk-
cjach i utrudniajacym normalizacje proceséw technologicznych.
Wobec tego czynniki naukowo-badawcze przemyshu poligraficz-
nego powinny si¢ zajaé szczegélowym zbadaniem proceséw ro-
tograwiury i na tej podstawie opracowal¢ wymagania, ktore
stawia¢ nalezy w zakresie ci$nienia, glebokosci trawienia ele-
mentéw drukujacych oraz farby i papieru, azeby zapewnié nor-
malne przekazywanie farby z formy na odbitke.

Opracowal na podstawie rozprawy G. K. Grigoriewa o zlej
jako$ci drukéw rotograwiurowych Cz. Rudziriski

Numeracja notek

Wprowadzenie w zycie i §ciste stosowanie instrukcji tech-
nologicznych dotyczacych proceséw zecerskich zaréwno przez
drukarnie, jak i1 przez wydawnictwa niewatpliwie powinno
przyczynié sie do usprawnienia pracy nad zlozeniem i przy-
gotowaniem ksiazki do druku. Pozostal jednak jeszcze szereg
odcinkéw tej pracy nie objetych instrukcjami. Jednym z nich
jest sprawa numeracji notek w ksiazkach.

Wiele naszych wydawnictw trzyma sig starej, zakorzenionej
zasady zalecajacej numerowanie notek na kazdej stronicy ksiaz-
ki od 1. Nazywam te¢ zasade stara, gdyz pochodzi ona z cza-
s6w, gdy wszystkie ksiazki sktadano recznie. Obecnie, gdy 95%
ksigzek sktadamy na linotypach, trzymanie si¢ tej zasady nie
wydaje mi si¢ sluszne.

W przewazajacej wickszoSci wypadkéw w dzielach o duzej
ilosci notek wydawnictwo numeruje notki na kazdej kartce
maszynopisu od 1 do x, zaleinie od ich ilo$ci. Zecer sklada
notki wedlug numeracji podanej w maszynopisie€ 1 na szpal-
cie stuwierszowej zlozonej z pieciu kartek masynopisu znaj-
duje si¢ pi¢¢ notek z numerem 1, pi¢¢ notek z numerem 2
itd., zaleznie od iloéci notek na poszczegélnych kartkach ma-
szynopisu.

Po przelamaniu ksiazki okazuje si¢, iz na kazdej stronicy
numeracja notek jest rézna, albo spotykamy numeracje: 1, 2;
1, 2 albo 2, 3; 1, 2 itp. Wynika to z faktu, iz pojemno$é
w znakach stronicy ksiazki nie jest réwna pojemnoéci kartki
maszynopisu. Nalezy wéwczas przeprowadzi¢ korekte numeracji
notek, aby na kazdej stronicy ksiazki zaczynaly sie od 1.
Srednio wymaga to przeskladania polowy notek. Jesli redak-
cja sporzadza do tamania makiete, ma mozno$¢ po jej wykle-

480 wierszy garmontowych w tekécie

480 , petitowych w notkach

jeniu przeprowadzié korekte numeracji notek w odbitkach
szpaltowych. Przewaznie jednak przeprowadza si¢ korekt¢ nu-
meracji notek w II korekcie po przelamaniu.

Je$li dzielo skiladane jest na monotypie, przeprowadzenie
korekty numeracji notek w przelamanych kolumnach nie wy-
maga wickszej pracy zecera, ktéry za pomoca sztyletu wy-
mienia cyfry w tekécie i1 w notkach. Inaczej przedstawia sig
zmiana numeracji notek w skladzie linotypowym, w ktorym
trzeba przeskladaé zaréwno wiersze garmontowe z odnoénika-
mi w tekécie, jak 1 wiersze petitowe w notkach. Praca ta nie
wymagajaca wiele czasu w ksiazkach z niewielka ilo$cia no-
tek, stanowi powazniejszy problem w dzielach naukowych z du-
73 1loScia notek, zawierajacych z reguly pozycje bibliograficz-
ne, jezyki obce, skréty itp., a wiec sktad z utrudnieniem co
najmniej 100%. Ponadto przy przeskladywaniu wierszy zecer
robi bledy wymagajace ponownego przeskladywania i przepro-
wadzenia dodatkowe] rewizji, a czesto i superrewizji.

Aby przedstawié sobie straty, jakie ponosimy wskutek trzy-
mania si¢ przez niektére wydawnictwa przestarzalej zasady
numeracji notck od 1 na kazdej stronicy ksiazki, przyjrzyjmy
si¢ podanemu nizej obliczeniu.

Zalézmy, iz skladamy na linotypie ksiazke garmontem na
interlinie w formacie kolumny 7 kw. X 44 wiersze obj. 20 ark.
drukarskich, w ktérej na jednej stronicy wypadaja §$rednio 3
notki. Przyjmujac, iz polowg notek naleiy przeskladaé wsku-
tek zmiany numeracji po przelamaniu, otrzymujemy:

320 stronic X & notki = 960 notek
960 notek : 2 = 480 notek

Zmiana numeracji w 480 notkach wymaga przeskladania:

33600 znakow
40320 7

73920 znakéw

X 70 znakéw
X 84

Razem

Kiiqéha ( ezasopisme. techniczne -

to. zrddlo wiademoedei o postepie techniled,

to. pomoe w pracy zawodowey,

to. Zrddto. da podniesienia lkwalifikacji
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Poniewaz objeto$¢ 1 arkusza drukarskiego omawianej ksiaz-
ki wynosi ok. 49.000 znakéw, ilo§¢ znakéw przesktadanyci
wskutek zmiany numeracji notek stanowi réwnowarto$é okotlo
1,5 arkusza skladu, czyli 7,5% skladu ksigzki wyrzucamy do
kotta, aczkolwiek jest to sklad §cisle zgodny z maszynopisem.
Do tej straty nalezy jeszcze doliczyé prace zecera recznego
przy wstawianiu wierszy korektowych, prace odbijacza przy
odbijaniu dodatkowych korekt, prace obliczeniowca przy obli-
czaniu raportéw pracy, pracg korektoréw itp.

Przyjmijmy, iz rocznie wychodzi w Polsce 200 tytuléw ksia-
zek tego typu o $redniej objetosci 20 ark. wydawniczych, co
stanowi lacznie 4000 arkuszy wydawniczych i sprébujmy obli-
czyé laczna sume strat wyniklych ze zmiany numeracji notek.

Laczna objeto$é ksiazek wyniesie:

4000 ark. X 40000 znakéw = 160.000.000 znakow

Opierajac sie na podanym wyzej przyktadowym obliczeniu,
z ktérego wynika, iz 7,5% skiadu idzie na marne, widzimy, ze
strata ogdlna wyniesie 12.000.000 znakéw rocznie, co przy wy-
dajnoéci 6000 znakdéw/godz. stanowi réwnowartoéé¢ 2000 lino-
typogodzin, nie liczac pracy zeceréw recznych, odbijaczy i ko-
rektoréw.

Jak widzimy, pozornie drobna sprawa numeracji notek przy-
nosi nam w skali ogdélnokrajowej powaine straty, stanowiace
réwnowarto$¢ skladu ok. 300 ark. wydawniczych. Mozna by
powiedzieé, iz w ogélnej ilosci godzin pracy linotypistéw 1 ze-
cerni recznych w ciagu roku sa to straty niewieclkie i koniecz-
ne, tak jak konieczny jest pewien procent wierszy przeskla-
danych wskutek korekty drukarni i wydawnictwa. Z takim
twierdzeniem mozna by si¢ zgodzi¢, gdyby zmiana numeracji
notek po przetamaniu byla koniecznoéciag nie do uniknigcia;
tak jednak nie jest.

Istnieje kilka sposobdéw numeracji notek nie pociggajacych
za soba konieczno$ci przesktadywania ich po przelamaniu ksia-
zki. Pierwszy z nich, to numeracja notek w kaidym rozdziale
od 1 do x; przy tym sposobie numeracji rodzialy nalezy ta-
ma¢ od nowych stronic, co z reguly stosowane jest w dzielach
naukowych. Ten sposéb numerowania wymaga bardzo doklad-
nego sprawdzenia numeracji notek w maszynopisie i wyklucza
mozno$¢ wstawienia lub usuniecia choéby jednej notki w ko-

rekcie. W obu wypadkach notki trzeba przesktadaé do kofca
rozdzialu. Sposéb ten jest najbardziej odpowiedni do dziet na-
ukowych i niektére nasze wydawnictwa stosuja go juz w swo-
ich ksigzkach.

Drugi sposéb polega na tym, iz notki numeruje si¢ od 1 do x
w kazdym rozdziaie lub w calej ksiaice, lecz umieszcza sie je
na kofcu ksiazki, ztamane jako oddzielny rozdzial. Sposéb ten
stosowany do$¢ czesto w ksiazkach radzieckich daje dodatko-
we oszczednodci przez ulatwienie lamania ksiazki i zmniejsze-
nie zuzycia papieru wskutek usunigcia linii notkowych na po-
szczegOlnych stronicach, co w ksigzkach o duzej iloéci notek
moze daé kilka stronic oszczednosci. Przy nakladach ksiazek ra-
dzieckich, wynoszacych nicjednokrotnie setki tysiecy egzempla-
rzy, stanowi to powazna oszczedno§é papieru. Umieszczenie no-
tek na koficu ksiazki jest jednak niedogodne dla czytelnika,
zmuszajac go do przerywania czytania treici ksiazki celem prze-
czytania notki.

Trzeci sposéb skladania notek stosuje w niektérych swych
ksiazkach ,,Czytelnik”. Sposéb ten polega na tym, iz w tekécie
kazdy wyraz lub zwrot wymagajacy objasnienia oznacza sie
zawsze jedng gwiazdka, w notce za§ umieszczonej u dolu stro-
nicy powtarza si¢ ten sam wyraz lub zwrot, skladajac go dru-
kiem spacjowanym, lecz bez gwiazdki i po myélniku sklada
sig¢ tres¢ objasnienia. Ten pomystowy sposéb mozna stosowaé
w ksiazkach dla mtodziezy i w powiesciach z duza iloscia wy-
razdw i zwrotéw obcych, natomiast nie wydaje sie odpowied-
ni do dziel naukowych.

Wszystkie podane wyzej sposoby numeracji notek calkowi-
cie usuwajg konieczno$é ich przeskladania po zlamaniu ksiazki
i moga byé¢ z powodzeniem stosowane przy skladaniu rdéinego
rodzaju dziet z duza ilo§cia notek. Oprécz powaznego obnize-
nie kosztéw druku, stosowanie tych sposobéw numeracji notek
wplynie réwniez na przy$pieszenie lamania i przygotowania

ksiazki do druku.

Sadze, iz poruszona przeze mnie sprawa numeracji notek,
choé pozornie drobna, stanowi jednak do§¢ powaine utrud-
nienie w pracy nad sktadaniem i tamaniem ksiazki i zasluguje
na przedyskutowanie przez obie zainteresowane strony — dru-
karnie i wydawnictwa. Bolestaw Lehman (DSP)

Zagadnienie kalkulacji czasow roboczych

w warsztatach napraw maszyn

Warsztaty napraw maszyn drukarskich bedace pod nadzorem
Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego sa zbyt male, aby
mogly podolaé rzeczywistym potrzebom remontowym znajduja-
cego sie w uzytkowaniu parku maszyn produkcyjnych. Przy
planowanej rozbudowie i unowoczeénieniu warsztatow nalezy
jednocze$nic dazy¢ do jak najwiekszej ich wydajnosci poprzez
wzorowg organizacje. Podstawa dobrej organizacji warsztatowej
jest kalkulacja techniczna, a przede wszystkim kalkulacja cza-
séw roboczych.

Gtéwnym elementem, na kiérym opiera sie planowanie gos-
podarcze, sa techniczne normy czaséw roboczych, gdyz umozli-
wiaja one zbudowanie planu produkcyjnego przez ustalenie
zdolnoéci wytwdrczej zakladu, wielkoéci i jako$ci parku ma-
szynowego 1 narzedziowego, iloci robotnikéw, cyklu produk-
cyjnego, funduszu plac, wydajnosci pracy itd.

W wypadku remontu maszyn drukarskich, podobnie jak in-
nych maszyn produkcyjnych, poszczegélne zabiegi nalezy po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze kategorie specjalno$ci, a mianowicie:

1. zabiegi monterskie

2. zabiegi obrébcze.

Do zabiegéw monterskich zaliczamy: demontaz maszyny,
oczyszczenie, przeglad i segregacje czesci, a nastepnie montaz —
z rébwnoczesnym pasowaniem cze$ci, regulacja i préba maszyny
oraz naprawa instalacji elektrycznej, lacznie z wymiana zuzy-
tych wzglednie uszkodzonych aparatéw. Do kategorii drugiej tj.
zabiegbw obrdbczych, zaliczamy wszystkie czynno$ci warszta-
towe zwiazane z regeneracja czeSci w mniejszym stopniu zu-
zytych oraz fabrykacja cze$ci nowych, ktérych regeneracja nie
jest juz mozliwa.

Czas trwania zabiegéw monterskich przy wprowadzeniu
norm, a nastepnie przy ich stopniowej korekcie, moze by¢
oznaczony ze stosunkowo duza dokladno$cia dla szeregu maszyn
tego samego typu. Drobne rbinice w budowie maszyn, spoty-
kane w réinych ich modelach o tym samym przeznaczeniu nie
wplywaja tu na powstawanie wickszych réznic czasowych. Ina-
czej przedstawia sie sprawa w odniesieniu do zabiegdw obréb-
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czych, gdzie pozornie drobna zmiana ksztaltu cze$ci maszyny
powodowaé¢ moze koniecznoé¢ zastosowania zupelnie odmien-
nego przebiegu obrébeczego przy uzyciu innych obrabiarek i na-
rzedzi, co w rezultacie doprowadza do powstania wielkich réz-
nic w czasach wykonania takich czeéci. Jezeli dodaé¢ do tego
wielka, bo siegajaca dziesiatkéw tysiecy, liczbe tych czesci,
staje sie¢ oczywiste, ze wprowadzenie z goéry ustalonych norm
czasowych na fabrykacje czeéci maszyn drukarskich napotyka,
przynajmniej w obecnym stadium norm warsztatbw, na trud-
noéci nie do pokonania. Dostatecznie Sciste oznaczenie czaséw
roboczych moze nastapi¢ tylko po sporzadzeniu instrukcji ro-
boczych na podstawie analizy poszczegélnych operacji obréb-
czych, a nastepnie po wypelnieniu arkusza kalkulacji czasa-
wej w oparciu o ogélne tablice kalkulacyjne.

Kalkulacja czasowa zabiegéw monterskich oparta jest w war-
sztatach napraw maszyn drukarskich na opracowanym juz pro-
jekcie norm, ktére w najblizszym czasie maja byé wprowadzd-
ne. Normy te po odpowiednich korektach wniesionych na pod-
stawie do§wiadczen, rozwiaza catkowicie zagadnienie kalkulacji
czasowej tychze zabiegdw.

Natomiast kalkulacja czaséw roboczych przy
i wytwarzaniu cze§ci nowych, pozostawia w warsztatach, nie-
stety, wiele do zyczenia. Instrukcje robocze nie sa w ogéle
sporzadzane i zastepuje je krétka informacja majstra, bez
uwzglednienia szczegéléw dotyczacych nickiedy istotnych za-
gadnietr obrébczych, jak sposéb zamocowania przedmiotéw, do-
bér narzedzi, wielko$é obrotéw i posuwu, kolejnoéé poszczegdl-
nych czynnoéci roboczych itd. Postepowanie takie wplywa oczy-
wibcie ujemnie na jako§é wytwarzanych cze$ci (mniejsza do-
ktadnoéé, mozliwoéé wytworzenia naprezefh wewnetrznych) i mu-
si byé polaczone z przedtuzeniem czasu obrébki przez obarcze-
nie robotnikéw dodatkowa praca (w zasadzie umyslowa), nie
wchodzaca w zakres ich obowiazkéw. Sama wycena czasu trwa-
nia obrébki odbywa sie systemem ,na oko” i w tych warun-
kach jest niewatpliwie zalezna od osobistych zdolnoéci robot-
nika. Nic tez dziwnego, ze zachodza stale wypadki przedluza-
nia czasu remontu maszyn, przekraczania kosztoryséw remonto-
wych i powstawania usterek w maszynach §wiezo wyremontowa-

regeneracji

O dokumentacji remontowej

Na przestrzeni kilku ostatnich lat nastapil znaczny postep
w sposobach przeprowadzania remontéw maszyn drukarskich
i introligatorskich. Do§wiadczenia warsztatébw narpaw maszyn
drukarskich nadzorowanych przez Centralny Zarzad Przemystu
Graficznego, zezwalaja juz na doé§¢ §ciste sprecyzowanie istoty
samego remontu, a wiec przede wszystkim na sposoby regene-
racji podstawowych czeéci maszyny, jak tez na metode fabry-
‘kacji czefci zamiennych. Okreslenie jednakze tych zasadniczych
dla remontu danych nastepuje wciaz jeszcze dopiero po roz-
montowaniu maszyny i dokladnym przegladzie cze$ci, co jest
przeszkoda we wczeSniejszym zorganizowaniu akcji remontowe;].

Dalszy postep zmierzajacy do wlasciwej organizacji akcji
remontowej uzalezniony jest od szeregu Scistych opracowan
technologicznych, opartych na uzyskanych juz danych do$wiad-
czalnych, ktére okre$lamy mianem ,,dokumentacji remontowej".

Pelna dokumentacja remontowa winna zawieraé:

1. okreélenie cyklu miedzyremontowego w roboczogodzinach
pracy maszyny (osobno dla remontéw érednich i kapitalnych),

2. okre$lenie, ktére czgéci maszyny maja byé regenerowane,
a ktére zastapione przez czefci nowe (osobno dla remontow
$rednich i kapitalnych),

3. rysunki warsztatowe czeSci przeznaczonych do wymiany
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nych. System ten wplywa réwniez na gorsze wykorzystanie ob-
rabiarek, zwigkszajac ich przestoje.

Wprowadzenie instrukcji roboczych oraz kalkulacji czasowej
przy regeneracji i wytwarzaniu nowych czeSci usunie niewat-
pliwie wszystkie te niedociagni¢cia 1 w znaczym stopniu zwiek-
szy wydajno§¢ warsztatéw. Jezeli weZmiemy jednakie pod uwa-
ge wielka réinorodno§é dorabianych czeéci oraz fakt, ze dla
wykonania jednej czefci potrzeba niejednokrotnie kilkunastu
operacji obrébczych na réinych obrabiarkach, stwierdzi¢ mu-
simy, ze wprowadzenie kalkulacji czaséw roboczych napotyka
na znaczne trudnoci i nie moze byé z miejsca wprowadzone.
Chcac usuna¢ to dzisiaj juz niedopuszczalne zaniedbanie orga-
nizacyjne warsztatéw, nalezy niezwlocznie przystapié¢ do syste-
matycznego opracowywania instrukcji roboczych i kalkulacji
czaséw roboczych na fabrykacje zasadniczych czefci maszyn
drukarskich, produkowanych w wickszych seriach, a nastepnie,
opierajac si¢ na analogii powtarzajacych sie operacji obréb-
czych, rozciagaé je na dalsze serie. W rozpoczeciu tych prac
nie ma zadnych powazniejszych przeszkdd, choé jest to za-
danie wymagajace duzej systematycznoci 1 musi byé trakto-
wane jako praca dlugofalowa. Wielka ustuge moze tu oddaé
»Poradnik Technika Normowania Pracy* (tlumaczenie opra-
cowan radzieckich, wydane przez Pahstwowe Wrydawnictwa
Techniczne w 1952 r.), w ktérym znajduja sie wszelkie potrzeb-
ne do kalkulacji czaséw roboczych wyjaénienia, wzory, tablice
i wykresy. Przy pewnym zaawansowaniu prac kalkulacyjnych
mozliwe bedzie sporzadzenie nomogramdéw, a nastepnie su-
wakéw kalkulacyjnych (patrz artykul prof. inz. Michala Skar-
bifiskiego p.t. ,,Wielowskaznikowe suwaki kalkulacyjne do ob!li-
czania czaséw roboczych” — ,Mechanik®, miesiecznik technicz-
ny, rok 1950, Nr 1—3, strona 31), ktére prace te znacznie
uproszcza 1 przySpiesza.

Wprowadzenie §cistej kalkulacji czaséw roboczych w dzialach
obrobczych, oprécz juz wymienionych korzyéci, umozliwi osia-
gniecie pelnej wydajno$ci pracy warsztatéw, postawienie na
odpowiednim poziomie wspédlzawodnictwa pracy, zacheci do
wprowadzania racjonalizacji craz stosowania nowoczesnych me-
tod obrébcezych. (sd).

maszyn przemystu graficznego

i regeneracji z dokladnym podaniem cech materialowych oraz
tolerancji wymiarowych wykonania,

4. wykaz potrzebnych do remontu materialéw i pétfabryka-
téw oraz artykuléw technicznych,

5. szczegélowe instrukcje robocze, okreslajace sposéb rege-
neracji cze$ci oraz wykonania czefci nowych,

6. wykaz potrzebnych do remontéw obrabiarek, urzadzen i na-
rzedzi specjalnych (przyrzadéw obrdbezych),

7. sklad brygady remontowej,

8. kalkulacje czasowa dla prac monterskich (normy) oraz
dla prac zwiazanych z regeneracja i wytwarzaniem czesci,

9. kosztorys remontowy, oparty na podstawie kalkulacji cza-
sowej robocizny z uwzglednieniem kosztu materiatéw, pétfabry-
katéw i artykuldw technicznych. Kosztorys taki ulegnie na-
stepnie zwickszeniu o koszty transportu, wyjazdéw, opakowa-
nia itd. w zaleinoéci do warunkéw miejscowych.

Jak widaé z powyiszego, opracowanie dokumentacji remon-
towe]j nie jest rzecza tatwa, a w przemy$l: graficznym, gdzie
mamy w uzytkowaniu ogromna ilo§¢ typéw maszyn o roz-
maitych modelach, jest zadaniem wymagajacym znacznego na-
kladu pracy.

W celu umozliwienia dalszego postepu organizacyjnego war-



sztatébw napraw maszyn drukarskich konieczne jest jednakie
natychmiastowe przystapienie do opracowania dokumentacji re-
montowej. Aby korzyéci wyplywajace z tych prac mogly by¢
wykorzystane bezpoérednio w praktyce, proponuj¢ opracowa-
nie w pierwszym rzucie dokumentacji remontowej niepelnej —
skréconej, ktéra zezwolilaby warsztatom na weze$niejsze przy-
gotowanie czeSci, jakie zostana przy remoncie maszyny wymie-
nione. Tym sposobem moglibyémy osiagnaé skrécenie terminu
przestoju maszyny, wywolanego jej remontem, gdyz ten ter-
min zalezny jest przede wszystkim od czasu wykonania czesci
zamiennych. Na calo$¢ takiej ,skréconej dokumentacji remon-
towej* wystarczaloby:

1. opracowanie wykazu czeSci, jakie nalezy przy remoncie
wymienié, :

2. wykonanie rysunkéw warsztatowych na te czeci z doklad-
nym okre§leniem cech materialowych i tolerancji wymiarowych
wykonania.

W celu wykonania punktu 1 takiej ,,skréconej dokumentacji®
nalezaloby poddaé¢ dokladnym ogledzinom kilka maszyn tego
samego typu i modelu przeznaczonych do remontu i sporza-
dzi¢ wykaz czedci przeznaczonych do wymiany we wszystkich
tych maszynach, positkujac si¢ schematem kinematycznym ma-
szyny przy braku jednoznacznych nazw cze§ci maszyn.

Przy wykonywaniu punktu 2 tj. rysunkdéw czeici wymien-
nych, nalezaloby sie oprzeé bezposrednio na doktadnych pomia-
rach wytypowanych cze§ci i badaniu (choéby orientacyjnym)
cech materialowych. W wypadku két zebatych o kacie przy-
poru 159 nalezaloby od razu rozpatrzyé mozliwos§é ich zamiany
na kola z zazebieniem o kacie przyporu 209,

Rozpoczecie prac nad ,.skrécona dokumentacja™ od wykona-

nia rysunkéw warsztatowych wszystkich cze$ci maszyny byloby
polaczone z duig strata czasu, gdyz — jak wiemy — tylko
pewien procent czefci maszyny wymaga przy jej remoncie wy-
miany.

Jak juz podatem, skrécona dokumentacja remontowa oddalaby
wielkie ustugi tak w samej organizacji remontu, jak tez w pro-
dukcji, przez skrécenie cykli remontowych, a wiec i czasbéw
przestoi maszyn wywolanych ich remontem.

W nastepnej fazie biura techniczne warsztatéw powinny roz-
szerzaé zakres techrologicznych opracowan, az do osiagniecia
pelnej dokumentacji remontowej. Posiadanie pelnej dokumen-
tacji remontowej bedzie réwnoznaczne z mozliwoécia catkowi-
tego uporzadkowania zagadnieh remontowych, gdyz bedzie pod-
stawa do:

1. zbudowania écistego planu remontéw na podstawie usta-
lonych okreséw miedzyremontowych,

2. dokladnego okre§lenia kosztéw wykonania zaplanowanych
remontdw,

3. okreflenia wielkoéci baz remontowych, a wiec ustalenia
iloéci pracownikéw, wyposazenia obrabiarkowego i narzedzio-
wego,

4. zbudowania dokladnie sprecyzowanego planu zaopatrze-
nia w pdétfabrykaty, materialy i1 artykuly pomocnicze,

5. podjecia wspélzawodnictwa przy wykonywaniu remontéw
przez brygady remontowe,

6. zagwarantowania terminéw wykonania remontéw,

7. podjecia wspélzawodnictwa obstugi maszyn w przedluza-
niu okreséw miedzyremontowych droga wzorowej konserwacji,
pod hastem ,moja maszyna éwiadczy o mnie®.

Mgr inz. Stefan Dabrowski

Czyszczenie matryc podczas pracy linotypu

W drukarni gazety ,,Gudok” (Syrena) w Moskwie zastoso-
wano przy linotypach urzadzenie do czyszczenia matryc bez
ich wypuszczania z magazynu wedlug pomystu racjonalizato-
réw S. 1. Sokolowa, A. A. Markowa i S. I. Blagowa.

Potrzeba zastosowania nowej metody czyszczenia matryc
linotypowych wynikla z tego powodu, ze czyszczenie ich sposo-
bem mechanicznym Iub chemicznym wykazuje duze braki,
a mianowicie:

a) po przepracowaniu 5—6 dni matryce i magazyn zanie-
czyszczajg sie i zaczyna si¢ hamowanie swobodnego spadku ma-
tryc z magazynu. Pod koniec drugiego tygodnia konieczne jest
czyszczenie matryc, aby uniknaé przeszkéd i bledéw w sktadzie,

b) przy recznym czyszczeniu matryc skladacz traci wiele cza-
su produkcyjnego (do dwdch godzin na jeden komplet ma-
tryc i magazyn); jeieli przyjmiemy, ze kazdy komplet matryc
nalezy czyécié dwa razy w miesiacu i sklada sie przewainie
z 8 magazyndw, to rocznie wypada 144 godz. czyszczenia (12
godzin X 12 miesiecy),

¢) nie biorac pod uwage ruzycia benzyny (0,5 1 na jeden
komplet matryc i magazyn) 1 innych materialéw musimy stwier-
dzié, ze czyszczenie reczne usuwa tylko brud i ttuszcz z dwéch
plaszczyzn matrycy, ale nie czyéci ich od strony oczka z po-
zostalobci metalu;

d) w wickszych przedsiebiorstwach poligraficznych musza by¢
specjalnie zatrudnieni pracownicy do czyszczenia matryc lino-
typowych i magazyndw.

Zastosowanic przez racjonalizatoréw nowego sposobu czy-
szczenia matryc na 12 linotypach w drukarni gazety ,,Gudok
usunelo wszystkic wymienione niedomagania i uzyskalo pier-
wszefistwo przed wszystkimi innymi sposobami czyszczenia.

Przy nowym sposobie nie potrzeba wypuszcza¢ matryc z ma-
gazynu. Czyszczenie matryc nastgpuje samoczynnie za pomoca
szczotek umieszczonych w gérnym lewym rogu gérnego kanalu
przej$ciowego.

Przy spychaniu matryc z gléwki pierwszego elewatora na
szyne drugiego clewatora wiersz przechodzi miedzy szczotkami.
ktére czyszcza matryce z brudu i nalotéw metalu od strony
oczka litery. Konstrukcja tego urzadzenia jest zupelnie prosta
i tania. Urzadzenie moze wykonaé kazdy konserwator lub §lu-
sarz.

W gérnym lewym rogu cbydwu S§cianek gérnego kanalu
przejéciowego 1,5 mm ponizej rowka do prowadzenia uszek
klinéw nalezy wyciaé okienka 25 X 83 mm (rys. 1) — p. str.
nast. W te ckienka nalezy wstawié szczotki (1), ktére wystaja
w kanale 5 mm. Szczotka umieszczona na przedniej $ciance
kanalu (w maszynach N 2) umocowana jest przytrzymywaczem
(2) o dowolnym rozmiarze; szczotka w $cianie tylnej gérnego
kanalu przejéciowego przytrzymywana jest plaska spreiyna (4).
Wewnatrz plytki przytrzymywacza szczotki w przedniej $cianie
kanalu umieszczone sa dwie spiralne sprezyny (3), ktére na-
ciskaja na szczotki (poprzednio umieszczona byla jedna). Na
maszynach N 4 przedniej $cianki kanatu przejéciowego nie fre-
zuje si¢ na wylot; szczotki montuje si¢ sztywno (bez sprezyn)
wewnatrz na drugiej §ciance gérnego kanalu przejéciowego.

Szczotki (rys. 2) powinny mieé twardy gesty wlos (szczecing).
Dlugo$é szczotki — 38 mm, szeroko$¢ — 25 mm. Diugosé wlo-
sa — 10 mm. Po zuzyciu szczotki wymienia si¢ na nowe. Czysci
sie je z brudu przecierajac dwa razy dziennie benzyna (przed
kazda zmiana). Szczecine wycina si¢ wedlug ksztaltu matrycy.

Korzystanie z urzadzenia przez przeciag jednego roku wyka-
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zalo jego wyzszo§é nad innymi sposobami czyszczenia, ponie-
waz matryce sa zawsze czyste. Urzadzenie eliminuje w zupel-
no§ci reczna prace, czySci cczko matrycy z osadu metalu
i chroni przez to matryce od przedwczesnego zniszczenia. Li-
kwiduje przest6j sktadaczy i maszyn (przy pracy na trzy zmia-
ny — przyp. tlum.), wystepujacy przy recznym czyszczeniu.

Nalezy takze dodaé, ze nowe urzadzenie dalo znaczne korzy-
$ci ekonomiczne.

Przy starym (recznym) sposobie czyszczenia 42 komplety
matryc (przy 12 maszynach) musialy by¢ czyszczone 1008 ra-
zy (42 X' 2 co miesiac X 12 miesigcy). Na wypuszczenie
i wpuszczenie matryc do magazynu linotypista zuzywa 25 mi-
nut. 1008 czyszczen z 15% nadwyzka normowa wynosi 483 go-
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dziny platne po 3,43 rb. Warto$é czasu zaoszczedzonego przez
linotypistéw wynosi zatem 1.656 rubli 69 kopiejek.

Zniesienie dwobch etatéw pracownikéw czyszczacych matry-
ce daje nastepujaca oszczedno$é: 401 rubli 41 kopiejek X 2 =
= 802 ruble 82 kopiejki X 12 miesiecy = 9.633 ruble 84 ko-
piejki.

Przedluzenie zdolno$ci uzytkowej matryc z 6 do 7 miesigcy
przy uzywaniu 75 kompletéw X 6 miesieccy = 450 miesiecy,
450 : 7 miesicy 64 komplety; 75 — 64 komplety = 11;
11 X 650 rubli = 7.150 rubli.

Oszczedno$é szmat — 25 kg (25% calego przydzialu szmat
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dla linotypdw); 25 kg X 8 rubli = 200 rubli.
irchy do czyszczenia matryc 1 m = 180 rubli.

Biorac pod uwagg powyzsze obliczenie, roczna oszczednoéé
oddzialu linotypéw gazety ,,Gudok® wynosita 18.820 rubli
53 kopiejki. Z sumy tej nalezy potracié 2€8 rubli za roboty
$lusarskie oraz frezowanie okienek liczac po 24 ruble na 1 ma-
szyng 1 650 rubli jako warto§é zakupu szczotek po 3 ruble za
szczotke. Ogdlna kwota oszczedno$ci przy 12 linotypach wy-
nosi rocznie 17.902 ruble 53 kopiejki.

Narada sekcji gazetowej WNITO poligraféw (odpowiednik
naszej Sekcji Poligraféw przy NOT), ktéra si¢ odbyla 30
czerwca 1952 r. uznala to usprawnienie za dobre i polecila
wprowadzié¢ do produkcji przez przedsicbiorstwa i fabryke ma-
szyn ,,Linotyp®.

Liczne zapytania w sprawie usprawnienia i prosby o opisy
i rysunki techniczne nadestane z wielu drukarh mdéwig o tym,
ze czyszczenie matryc bez wypuszczania z magazynu zostalo
przychylnie przyjete przez linotypistow.

Drukarnia gazety ,Jzwiestia®, zaklady literatury dla dzieci
i in. zastosowaly to usprawnienie i daly mu pozytywna ocene.

Byloby bardzo pozadane, aby Glawizdat i Glawtoczmasz
upowszechnily usprawnienie ra wszystkie pracujace i nowobu-
dowane maszyny.

Na podstawie artykulu A. A. Markowa i S. I. Blagowa
(,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo) nr 4/53 opracowal

E. Palczewshi

Oszczedno$é

Chromowanie matryc linotypowych

Wiemy dobrze, ze oczko matryc linotypowych znicksztalca
si¢ pod wplywem goracego metalu, z ktérym sa w stalym kon-
takcie. Wiele préb zrobiono, azeby zabezpieczyé oczka i wiele
czasu minelo, nim wpadliSmy na wlasciwy sposob zabezpie-
czenia.

Pomyst chromowania maftryc linotypowych okazal si¢ wla-
Sciwy, nalezalo go tylko rozwinaé. Najwickszego bodzca w tym
kierunku dato nam chromowanie cylindréw rotograwiurowych
wprowadzajac nas na wla$ciwa droge.

Pierwsze prace w tym kierunku zostaly podjete przez Za-
ktady Drukarni R.S. W. ,Prasa” przy ul. Marszalkowskiej 8/5,
lecz nie zostaly od razu uwieniczone dodatnim rezultatem. Do-
piero przez dluzsze do§wiadczenia i wytezong prace w tym kie-
runku osiagnicto wladciwy cel.
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Przygotowanie matryc do chromowania. Do dwulitrowego
naczynia kamiennego lub szklanego o plaskim dnie wlewamy
okolo !/, litra czystej benzyny i wkladamy tyle matryc, aby
zostalo pokryte dno naczynia. Znajdujace si¢ w naczyniu ma-
tryce przecieramy pedzlem z wlosa w celu dokladniejszego
oczyszczenia. Po oczyszczeniu wyjmujemy matryce z naczynia,
przecieramy galgankiem flanclowym i ukladamy je w kasztce
napisem orientacyjnym na zewnatrz (rys. 1) — p.str.23.

Zabezpieczenie napisu orientacyjnego. Kiedy komplet matryc
zostal jui calkowicie oczyszczony i ulozony S$cisle rzedami
w kasztce, przystepujemy do zabezpieczenia napisdw orienta-
cyjnych. Jako $rodek zabezpieczajacy uznany zostal asfalt sy-
ryjski rozpuszczony w plynie pél na pél terpentyna z ksylolem
i dokladnie przygotowany, tak zeby nie zawieral najmniejszych



grudek. Przy pomocy linii celuloidowej i grafionu napelnione-
go asfaltem przeciagamy wzdluz szeregu napisdéw linie w ten
spos6b, azeby byly obustronnie dokladnie przykryte.

O ile matryce maja byé zaraz chromowane, nalezy je wy-
suszy¢ za pomoca wentylatora, aby zabezpieczone napisy do-
kladnie wyschly. Jezeli chromowanie ma nastapi¢ w czasie pdi-
niejszym, suszenie wentylatorem jest zbyteczne.

Rys. 1

Whkiadanie maltryc do kqpieli chromowej odbywa sig¢ przy
pomocy ramy sporzadzonej z plaskownikéw miedzianych
(rys. 2). Dlugo§é ramy wynosi 85 cm, szeroko§é 30 cm. Rama
jest zrobiona w ten sposéb, Zze poprzeczki, tzw. plaskowniki, na
ktérych umieszcza si¢ matryce, sa ruchome i przytwierdzone do
ramy za pomoca nakretek motylkowych, w tym celu, by w cza-
sie chromowania jednej partii matryc mozna bylo przygotowaé
do chromowania druga parti¢ — bez straty czasu.
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Rys, 2

Plaskowniki, na ktérych trzymaja sie matryce, maja jeden
grzebiet dostosowany gruboécia do nafrezowania zwanego syg-
natura matryc, by tym sposobem mogly si¢ utrzymywaé i mie¢
dobry kontakt w kapieli chromowej.

Zakladanic matryc na plaskowniki. 3 plaskowniki umieszcza-

my na podstawce w wycietych rowkach grzbietami dostosowany-
mi do sygnatury pisma ku gorze i za pomoca drewnianego mto-
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teczka nabijamy matryce na grzbiet plaskownikéw w odste-
pach 1,5 cm od siebie (rys.3). Blizszych odstepéw stosowaé nie
mozna, poniewaz wtedy matryce nie pokrywaja sie catkowicie
chromem. Matryce przymocowane na plaskowniki wygladem
przypominaja grzebien.

Rozpoczynamy czyszczenie chemiczne poszczegélnych szere-
géw matryc.

Pojedyncze szeregi matryc wkladamy do przygotowanego
w podluznej wanience roztworu rozpuszczonej kredy w wodzie

z dodatkiem 3% sody kaustycznej. Po wyjeciu z kapieli splu-
kujemy woda przy pomocy sitka w sposéb lagodny, gwaltow-
ne bowiem plukanie mogloby postracaé¢ matryce z plaskownika.
Po oplukaniu ponownie zanurzamy plaskownik z matrycami
do drugiej wanienki z roztworem 5%-owego kwasu solnego, po
wyjeciu zndw splukujemy woda za pomoca sitka. Oczyszczony
szereg matryc zakladamy na rame, przykrecajac nakretkami
motylkowymi.

Kiedy mamy wszystkie szeregi matryc gotowe i przytwier-
dzone do ramy, przygotowujemy sic do zanurzenia ramy
z matrycami do kapieli chromowej.

Kapiel chromowa.

1000 ml wody
400 g bezw. kwasu chromowego (CrOj)
4,4 g kwasu siarkowego (ch. cz)

Majac przygotowana kapiel chromowa, przed wlozeniem ma-
tryc wkladamy do wanny kawalek blachy miedzianej, utrzymu-
jacej sie na precie katodowym i wilaczamy prad na 5 minut,
dlatego ze blacha chromujac sie pobudza kapiel do silniejszego
dzialania. Po 5 minutach wylaczamy prad i wkladamy przygo-
towane matryce, zawieszajac je na mosigznym precie katodo-
wym o przekroju 3 cm, ktérego konce opieraja si¢ na lozy-
skach polaczonych przewodem.

Matryce musza by¢ calkowicie zanurzone w kapieli.

Teraz puszczamy prad 5 V 350 amp. i trzymamy matryce
okoto 45 minut przy temp. 40°C. Po uplywie tego czasu prad
wylaczamy, rame z matrycami wyjmujemy i momentalnie optu-
kujemy z pozostaloéci chromu. Nastepnie zdejmujemy matry-
ce z plaskownikéw, suszymy i wkladamy do kasztki.

Moze byé wypadek, ze nicktére zabezpieczenia napisu w ma-
trycy w czasie kapieli wyplyna z powodu niedostatecznego za-
bezpieczenia asfaltem. Wéwczas napis nalezy zaczernié farba
nitrio-avia przy pomocy pedzelka, a nadmiar farby zmyé¢
watg nasycong spirytusem z eterem. Z powierzchni farba sig
zmyje, a pozostanie tylko we wglebieniach.

Odchromowanie. W razie konieczno$ci odchromowania ma-
tryc wkladamy je do naczynia kamiennego lub szklanego z roz-
tworem kwasu solnego rozcieniczonego woda w stosunku 1:2.
Matryce tak dilugo trzymamy w roztworze kwasu solnego, az
warstwa chromu catkowicie zniknie, po czym matryce spluku-
jemy woda i wysuszamy.

Anody. Chromowanie prowadzi sie¢ przy uzyciu anod nieroz-
puszczalnych. Do tego celu stosuje si¢ blachy lub prety z oto-
wiu. Najlepsze anody sa wykonane z tzw. twardego olowiu,
czyli stopu olowiu z dodatkiem 6% antymonu. W czasie pracy
pokrywaja sie one zwykle warstewka zéito-brunatnego osadu
(chromianu olowiu), ktéry utrudnia przewodnictwo. Dlatego
anody nalezy czesto czy$cié szczotka druciana w strumieniu
wody. Czyszczenie na sucho nie jest wskazane, gdyz chromian
olowiawy jest trujacy, a przy czyszczeniu ulega rozpyleniu.

Czyszczenie anod zaleca si¢ przeprowadzaé codziennie rano
przed rozpoczeciem pracy. Mozna jednak zabieg ten wykonaéd
rzadziej, lecz codziennie przed praca nalezy kapiel ,przepra-
cowad” przynajmniej od 5 do 10 minut, aby powierzchnie anod
zaktywowaé.  Aktywowanie prowadzi sie w ten sposéb, ze
w wannie zawiesza sie kawal blachy miedzianej i prowadzi
elektrolize przy gestoéci pradu 10 A/decm® Aktywny stan anod
poznaje sie po tym, ze w czasie pracy ,gazuja" one na calej
swojej powierzchni réwno i silnie. Ksztalt anod odgrywa bar-
dzo waina role. Powinien on by¢ mozliwie najbardziej zblizo-
ny do ksztaltu przedmiotéw przeznaczonych do chromowania.
Unika sie przez to nierdwnomiernego rozlozenia gestosci pra-
du na brzegach, narozach itp. Wladystaw Derewecki
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Materialy zastepcze do klejenia matrye stereotypowych

Z artykuiu kol, B. Lehmana wynika, 2ze w wielu wypadkach trzeba dzi§ jeszcze odstepowaé od mechanicznego matrycowania
formy i przechodzié¢ na klepanie reczne. Uwazamy to za rzecz przejSciowa. Przemyst graficzny powinien §ci§le sprecyzowaé

swoje wymagania co do jako$ei kartonu, ktéry mégiby byé

uzywany do delikatnego matrycowania, po ktérym mozna by

jeszeze wprost z formy drukowaé nakiad wynoszacy kilkanascie tysiecy. Sadzimy, Ze jasno postawione wymagania przemyst
papierniczy bedzie mégt w najblizszym czasie zrealizowaé, aby wszystkie formy mogly byé matrycowane sposobem mecha-
nicznym. Redakcja

W wyniku szybko postepujacej mechanizacji przemystu gra-
ficznego przyjal si¢ powszechnie poglad, iz matrycowanie form
recznie przez wyklepywanie szczotka jest juz catkowicie prze-
starzala metoda produkcji i powinno byé zupelnie zarzucone.
Zamiast archaicznego klepania nalezy stosowal wyltacznie ma-
trycowania na prasach mechanicznych lub hydraulicznych.

Czy poglad taki jest stuszny? Sprébujmy poréwnaé wady
i zalety obu tych systeméw matrycowania.

Jedna z najwazniejszych zalet matrycowania mechanicznego,
ktéra decyduje o jego wyzszodci, jest kilkakrotnie szybszy
przebieg procesu technologicznego i wynikajacy z tego od-
powiednio nizszy koszt wlasny. Szybko§é ta jest szczegélnie
wazna przy matrycowaniu kolumn gazetowych i na tym od-
cinku matrycowanie r¢czne catkowicie juz zostalo wyparte.
Obecnie nie ma chyba zakladu graficznego, w ktérym stoso-
wano by przy matrycowaniu gazet i w ogdle form na maszyne
rotacyjna matrycowanie reczne.

Na tym jednak koficzy sie przewaga matrycowania me-
chanicznego nad recznym. We wszystkich wypadkach, w kté-
rych zalezy na otrzymaniu odlewéw dokladnych, szczegélnie
pod wzgledem zachowania wymiaréw kolumny skladu, ma-
trycowanie reczne géruje zdecydowanie nad matrycowaniem
mechanicznym. Najwainiejszym powodem niewielkiej przy-
datnoéci matrycowania mechanicznego do robét dzietowych jest
bardzo réznoredny skurcz kartonu matrycowego, zaréwno przy
matrycowaniu, jak i przy odlewie plyt. Zdarzaja sie nawet
wypadki, iz matryca mechaniczna wymiaru 85 X 50 cm do
odlewu plyt na maszyne rotacyjna wykazuje skurcz 10—15 mm,
zaréwno w dlugoéci, jak i w szerokoéci. Maszynista otrzy-
mujac plyty odlane z takich matryc nie jest w stanie narza-
dzié prawidlowo formy z zachowaniem obowiazujacego re-
gistru kolumn. Wynik jest znany: w wydrukowanej ksigice
skacza paginy, kolumny maja rézne marginesy itp. Oczywiscie
w takich wyjatkowych wypadkach przyczyna zlego jest bar-
dzo niska jako§¢ kartonu matrycowego, a nie matrycowanie
mechaniczne jako takie. Wypadki tego zdarzaja si¢ jednak doéé
czesto.

Nastepna wazna zaleta matrycowania recznego jest mozno$é
matrycowaaia form przed drukiem, co jest szczegdlnie wazne,
jes§li wydawnictwo zamawia matryce do nastgpnych wydan,
a naklad wydania drukowanego wynosi ponad 10.000 egz.
Jak wiadomo, matrycowanie skladu po 10.000 druku nie daje
ostrego oczka na matrycy wskutek czeSciowego zuzycia formy
w czasie druku. Zastosowanie w takim wypadku matrycowa-
nia mechanicznego przed drukiem jest ryzykowne, gdyz sklad
moze osiaéé pod ciénieniem prasy i niektére kolumny moga
nie nadawaé si¢ do druku. Szczegblnie niebezpieczne jest ma-
trycowanie mechaniczne przed drukiem form monotypowych
sktadanych nonparelem i petitem.

Przy zamawianiu druku nastepnych wydan z matryc, wy-
dawnictwo wprowadza przewaznie szereg poprawek wymaga-
jacych zlozenia i ponownego zmatrycowania pewnej iloéci
kolumn. Jeéli sklad poprzedniego wydania zmatrycowany zo-
stal recznie przed drukiem, przeskladanie kolumny nalezy
zmatrycowaé tym samym sposobem i wéwczas jako$é druku
z plyt niczym nie bedzie si¢ réinié od jakosci druku pierw-
szego wydania wykonanego ze skladu. Otrzymanie w takich
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samych warunkach dobrego wyniku przy druku z plyt odlanych
z matryc mechanicznych jest prawie nieosiagalne, gdyz prze-
sktadane 1 ponownie matrycowane kolmny w bardzo niewielu
wypadkach beda mialy wymiary identyczne z wymiarami ko-
lumn pierwszego wydania. W najlepszym wypadku réinice mo-
ga by¢ stosunkowo niewielkie, w granicach 1 — 3 mm, lecz
wlaénie nawet takie rdéznice stanowia o dobrej jakoéci wy-
drukowanej ksiazki.

Jak widzimy, w wielu wypadkach matrycowanie reczne ma
wyrazna przewage nad matrycowaniem mechanicznym. Oczy-
wiécie nie nalezy wyciagaé z tego wniosku, iz powinno sie
dazyé do szerokiego stosowania tego przestarzalego, w pew-
nych wypadkach, systemu matrycowania. W kaidym jednak
wigkszym zakladzie graficznym powinien byé sprzet i narze-
dzia do matrycowania re¢cznego, za§ mlode kadry stereotype-
réw powinny by¢ dobrze wyszkolone w klejeniu matryc i ma-
trycowaniu recznym.

Przy r¢cznym matrycowaniu form mozna stosowaé specjalny
karton matrycowy lub matryce klejone recznie przez stereoty-
pera. Karton matrycowy do matrycowania recznego powinien
po nawilzeniu byé wigcej miekki i elastyczny od kartonu do
matrycowania mechanicznego. Czesto jednak karton ten nie
odpowiada swemu przeznaczeniu i przy matrycowaniu wyma-
ga dlugiego i silnego wyklepywania szczotka, co wplywa na
obnizenie wydajnos$ci pracy i jakoci wykonanych matryc. Poza
tym stosowanie kartonu matrycowego jest wskazane przy ma-
trycowaniu ukladéw gladkich w wypadku wymagania 4 — 5
odlewéw z jednej matrycy; we wszystkich innych wypadkach
wskazane jest stosowanie matryc klejonych recznie. Za po-
moca odpowiedniego doboru papieru, bibutki i klajstru mozna
przy recznym klejeniu uzyskaé najbardziej odpowiednie ma-
tryce, zaleznie od réznych wymagan, jak: minimalna deforma-
cja sktadu przy odlewie, ilo§¢ wymaganych odlewéw z jednej
matrycy, wysokoéé oczka odlewu itp.

Wedlug dawnej, powszechnie przyjetej receptury, do kle-
jenia matryc recznych nalezalo uzywaé papieru bezdrzewnego
lub bibuly atramentowej oraz bezdrzewnej, jedwabistej bibut-
ki tzw. papierosowej. Ze wzgledu na wysoki koszt oraz trud-
noéci w otrzymaniu tych materialéw powstala konieczno$é
wyprébowania i zastosowania materialéw zastepczych.

Sprawa zastosowania materialéw zastepczych do klejenia
matryc recznych byla szczegélnie palaca w stereotypii Drukarni
Dzictowej .,Domu Stowa Polskiego®, matrycujacej wiele ksia-
zek sposobem recznym z przeznaczeniem matryc do druku na-
stepnych wydan. Réwniez w wypadkach wysokich nakladéw
ksiazek, np. 75.000 egz., zachodzila konieczno§¢ zmatrycowa-
nia sktadu przed drukiem i drukowania 50.000 egz. ze skladu
i 25.000 egz. z plyt lub 75.000 egz. z plyt galwanizowanych.
Celem unikniecia przegniecenia skladu, deformacji oczka i za-
chowania jednakowych wymiaréw kolumn w obu rzutach dru-
ku, nalezalo stosowaé matrycowanie reczne przy uiyciu ma-
tryc klejonych. Wskutek duzego zapotrzebowania na papier
i bibulke do klejenia matryc stereotypia czesto odczuwala brak
tych materialéw, co powodowalo nieraz przerwy w produkeji.

Majster stereotypii, kol. W. Szymona, po przeprowadzeniu
odpowiednich préb zastosowal do klejenia matryc zamiast pa-
pieru bezdrzewnego lub bibuly atramentowej — papier gaze-



towy 50-gramowy ze zdaré rotacyjnych i zamiast bezdrzew-
nej bibutki papierosowej — papier przebitkowy satynowany
III kl. 80 + 40-gramowy tzw. pelur. Do klejenia matryc na-
lezy uzywaé klajstru skladajacego sie z maki zytniej — 70%
i kredy szlamowanej — 30%. Make 1 krede nalezy dokiadnie
rozrobi¢ woda w stosunku 1 : 3. Klajster nalezy bardzo do-
kiadnie przecedzié przez geste sito celem uniknigcia grudek
i zanieczyszczed. Sposéb klejenia matrycy jest taki sam, jaki
stosuje sie przy uzyciu papieru bezdrzewnego lub bibuly atra-
mentowej i bibutki angielskiej, z ta réznicq, iZ matryce celem

lepszego zwiazania warstw papieru i peluru nalezy kleié na 24
godziny przed uzyciem ich do matrycowania.

Matryce sporzadzone z podanych wyzej materialéw sa uzy-
wane z dobrym wynikiem w stereotypii ,,Domu Stowa Pol-
skiego® od kilkunastu miesigcy. Zastosowanie do sporzadza-
nia matryc recznych zdaré papieru gazetowego i papieru prze-
bitkowego zamiast bibuly atramentowej lub papieru bezdrzew-
nego i bibuly papierosowej dalo duze oszczednodci, szczegdl-
nie przez uzycie zdaré papieru gazetowego, ktére sa odpadem
w produkcji drukarni. B. L.

Racjonalizacja w przemyS$le gralicznym

Usprawniony sposob skladania poezji w stylu Majakowskiego

Przy sktadaniu na linotypie poezji w stylu Majakowskiego
(rys. 4) przed usprawnieniem skladacz maszynowy bral
z szufelki poprzednio odlany wiersz, aby w nastepnym za
pomoca mierzenia na probe przez przykladanie ostatniego
odlanego gorgcego wiersza do spuszczonych na oko ma-
tryc justunkowych, zrobi¢ wciecie akurat tej szerokosci,
do jakiej siegal z prawej strony tekst w poprzednim
wierszu.
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Byl to sposob niewygodny, powodujgcy b. duze utrud-
nienie w pracy.

Racjonalizator, Wladystaw Tomczynski, konserwa-
tor maszyn do skladania w Drukarni Narodowej w Kra-
kowie, zastosowal metalowy suwak (rys. 2) z jezyczkiem
zakonczonym w szpic, ktéry umiescit w ramce wierszow-
nika z podziatkg cycerowa (rys. 1) przy pomocy przykre-
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conej od tylu do ramki listewki (rys. 3); listewka ta spel-
nia role pomocniczego prowadzenia suwaka.

Jak wiadomo uklad poezji Majakowskiego charaktery-
styczny jest tym, ze wyrazy, stanowiace pewna calo$¢ my-
slowg, poeta rozsypuje w kilku wierszach, mieszczacych
tylko jeden lub kilka wyrazéw (rys. 4).

Po zlozeniu wyrazéow w pierwszym wierszu skladacz
przesuwa jezyczek suwaka na taka pozycje, w ktorej szpic
jezyczka stanie na wprost linii nacietej na palcu sanek zbie-

racza (rys. 5). Nastepnie pierwszy wiersz zostaje wypelnio-
ny do konca justunkiem z klinami i odestany do od-
lewni.

Suwak z jezyczkiem pozostaje w pozycji, w jakiej byt
nastawiony po zlozeniu wyrazow w pierwszym wierszu.
Azeby wyrazy drugiego wiersza zaczynaly sie od miejsca,
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w  ktorym skonczyly sie wyrazy pierwszego, skladacz
spuszcza odpowiednig ilos¢ justunku (bez Kklinéw), az
linia nacieta na palcu sanek zbieracza stanie na wprost
szpica jezyczka suwaka, po czym dopiero linotypista sklada
wyrazy drugiego wiersza; po ich zlozeniu przesuwa znowu

Suwak
stosowany w linotypach
przy skladaniu
poezji
skraca
czas
pracy 4
przecietnie
o 300—400 procent

suwak z jezyczkiem w lewo — do linii na palcu sanek zbie-
racza, wypelnia wiersz do konca justunkiem z klinami i pu-
szcza do odlewu; pozycja suwaka z jezyczkiem wskazuje te-
raz szeroko$¢ wciecia przy trzecim wierszu itd.

Miedzy wyrazami tobi sie odstepy polfiretowe. Klinéw
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uzywa sie tylko w celu wypelnienia wierszy z prawej
strony.

Zastosowanie suwaka skraca czas pracy przy skladzie
poezji typu Majakowskiego, poniewaz eliminuje mierzenie
odstepow z lewej strony, zajmujace stosunkowo bardzo
duzo czasu.
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Tabela pomocnicza do przeskladywania wierszy przy oblamywaniu klisz

Przy przeskladywaniu wierszy do oblamywania klisz me-
trampaze stosujg kilka sposobow.

Jedni dokonujg tylko przyblizonego obliczenia ilosci
wierszy, potrzebnych do przeskladania na wezszy format.
Chcieliby oni, aby pewna ilo§¢ wierszy o pelnym formacie
decydowana do przelewu dawala bez reszty ilo$¢ wierszy
o wezszym formacie, potrzebna do obskladania danej kli-
szy. Ci metrampaze nie wiedzgq dokladnie, czy ostatni
wiersz z grupy maznaczonych do przelania przeskladany be-
dzie caty, czy tez pozostanie jego jaka$ czes¢, ktéra wej-
dzie do pierwszego wiersza peloformatowego i spowodu-
je przeskladanie kilku lub kilkunastu wierszy ma pelng
szerokosé.

Jest to tylko pozornie szybki sposéb manipulowania tek-
stem i kliszami, bo w wyniku jego stosowania — przy
pobieznym tylko obliczeniu — czesto ilo$¢ wezszych wier-
szy do oblamania kliszy nie odpowiada $ci$le potrzebie
i trzeba niedopuszczalnie zmniejsza¢ $wiatla albo znowu nie-
dopuszczalnie je powiekszaé, a wierszy pelmoformatowych
jest wtedy czesto na kolumnie za malo lub za duzo, za-
lezne to jest bowiem od niewiadomej ,reszty” i od wiel-
kosci wychodni ($wiatla w ostatnim wierszu ustepu).

Inni metrampaze, pracujacy przy lamaniu mniej maso-
wym, po prostu czekajg na linotyp, az im zrobi oblama-
nie — przy rachunku jeszcze bardziej pobieznym, niz ro-
big go metrampaze pierwszej grupy, bo utrzymujac staly
kontakt z linotypista moga go w kazdej chwili prosi¢
o zmiane poprzedniej swej decyzji.

Ten sposob lamania dziela czy czasopisma ilustrowane-
go z kliszami oblamywanymi powoduje duze przerwy
w pracy, dlatego zaliczyé¢ go trzeba do majmniej wydaj-
nych.

Rsigzka techniczna
* ulatwia poznanie
[ zastosowanie nowej techniki,

x umozliwia
skuteczne postugiwanie sig

nowq technikq

Rorzystaj z biblioteki zaktadowej!
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Znowu inni metrampaze, pracujacy mnajpoprawniej, po
dokladnym obliczeniu miejsca, jakie zajmie klisza z pod-
pisem i ze $wiatlem, kazdorazowo przeliczaja na cycera
miejsce przy kliszy do oblamania i tak samo postepujg
z obliczeniem przetamywanego tekstu. W ten sposéb wy-
chwytuja ,reszte” z ostatniego przeskladywanego wier-
sza i wiedza, jaki wplyw bedzie mialo oblamywanie kliszy
na uklad tekstu pelmoformatowego do konca kolumny lub
do konca ustepu.

Metoda ta polega na bardzo dokladnym rachunku, wy-
maga stosunkowo duzo czasu na zmanipulowanie oblamy-
wanej kliszy, ale jest pewna w zastosowaniu, dlatego je-
dynie wladciwa przy tamaniu dziela o wiekszej objeto-
sci z duza iloscig klisz,

Te dobrg metode dalej usprawnil kol. Zygmunt Perz,
sktadacz Poznanskiej Drukarni Naukowej, opracowujac ta-
bele pomocnicza do przeskladywania wierszy.

Zdaniem racjonalizatora metrampaz musi uwzglednié
fakt, ze przy przeskladywaniu na wezsze formaty linotyp
robi w zasadzie — pomijajgc wyjatki i niestaranng pra-
ce — mniejsze odstepy miedzy wyrazami, przez co po-
wstaje réznica, ktéra staje sie tym wieksza, im wigcej sie
wierszy przesktaduje, tzn. Ze przy przeskladywaniu np.
280 cycer tekstu z formatu 7 kw. na 3 kw. do oblamania
kliszy szerokosci 4 kw., tekst ten odpowiednio sie skur-
czy — bedzie go o kilka cycer mniej.

Zastosowanie ,tabeli pomocniczej” likwiduje dotychcza-
sowe zmudne obliczenia, dajac gotowy rachunek i usu-
wajgc wszelkie mozliwe omylki. ,Tabela pomocnicza” da-
je przy tym takie wyliczenie, Zze po przeskladaniu nie ma
réznicy na skutek ciasniejszego rozbijania wyrazéw w wez-
szym formacie, albo réznica ta jest minimalna, i to tylko
w wyjatkowych wypadkach.

Postugiwanie sie ,tabelg” jest bardzo latwe.

Ilo§¢ wierszy ustalona przez metrampaza do oblamania
kliszy na wysokos$¢ znajduje sie w pierwszej rubryce z le-
wej strony tabeli, a w glowce tabeli podane sa w cycerach
rézne formaty wierszy do wyboru potrzebnej szerokoéci
dla tekstu, ktérym obskladuje sie dang klisze. Na skrzy-
zowaniu odpowiednich rubryk poziomej i pionowej otrzy-
muje sig¢ wynik — ile wierszy pelnego formatu nalezy prze-
sklada¢ (tymczasem zakladajac to miejsce odwroconymi
wierszami do przelewu), azeby mozna bylo dalej bez zwlo-
ki tamad.

Przyktad: Dzielo skladane jest w 28 cycerach; obta-
mywana klisza ze $wiatlem z boku ma szeroko$¢ 18 cy-
cer; wysokos¢ kliszy ze S$wiatlem od goéry, z podpisem
i $wiattem od dolu ma 20 wierszy; klisze oblamuje sie tek-
stem na szeroko$¢ 10 cycer. Znajac te warunki patrzymy
na skrzyzowanie pozycji: poziomej (oznaczonej w pierwszej
rubryce liczbg 20) i pionowej (oznaczonej w gtéwce liczba
10}; na przecigciu wspolrzednych widzimy wynik: ilosé
wierszy pelnego formatu, jaka trzeba przesklada¢ plus
cze$¢ jeszcze jednego wiersza, ze wskazaniem, ile cycer
z niego wejdzie do skladu na wezszy format, przeznaczone-
go do oblamywania klisz, tj, 6 calych wierszy i 26 cycer
wiersza siodmego.

Wkrétce bedzie opracowana podobna tabela pomocnicza
dla przeskltadywania z formatu 25 cycer, stosowanego obec-
nie w dzietach technicznych i naukowych przy szyciu ksigz-
ki przez grzbiet w formacie A5,

Omoéwiona tabela ma zastosowanie przy wydawnictwach
ukazujgcych sie w formacie BS,
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Iwan Fiedorow — pierwszy drukarz rosyjski

Pierwopieczatnik Iwan Fiedorow' P. Bierezowa. Wydaw-
ca: ,Moskowskij Raboczij". 1952. S. 232,

*

Losy pierwszego drukarza rosyjskiego Bierezow przed-
stawia na tle intryg politycznych owych czaséw.

W r. 1553 zapadla decyzja zalozenia w Rosji pierwszej
drukarni panstwowej. Jej tworca w najpelniejszym tego
stowa znaczeniu byt Iwan Fiedorow, diakon jednej z cerkwi
na Kremlu.

Zorganizowa¢ w owych czasach drukarnie znaczylo stwo-
rzy¢ co$, czego nie ma $ladu,
co niewielu zna ze sltyszenia,
a jeszcze mniej moglo w pe-
regrynacjach po Zachodzie
gdzie$ to ogladac.

Iwan Fiedorow instruowat
cie$léw przy wznoszeniu spe-
cjalnego budynku, aby odpo-
wiadal potrzebom drukarni,
stanowigcej w owych cza-
sach pelniejszy niz obecnie
kompleks produkcyjny.
Pierwsza drukarnia w Rosji
miesécita rysownie pism, gra-
wernig, pracownie stempli
i matryc, odlewnie czcionek,
zecernig, tlocznie i introliga-
tornie, nadajgcag cennym
drukowanym woluminom bo-
gatg oprawe. Jesli jeden czio-
wiek z niewielkg pomocg ma
wykona¢ wszystkie te prace
w warunkach $redniowiecz-
nego prymitywu, muszg uply-
na¢ dlugie lata. Totez minelo
10 lat trudnej nowatorskiej
pracy; zanim Iwan Fiedorow
przygotowat wlasnorecznie
warsztat drukarski, w ktérym
zaczal drukowac¢ , Apostota”,
w ten sposob wskazujgc, ze
i w panstwie moskiewskim
owych czaséw — tak sa-
mo jak na Zachodzie -—-
w zyciu obywateli dominowata religia i

irracjonalizm.

Wiele wskazuje na to, ze w $redniowiecznym panstwie
moskiewskim drukarstwo rozwijalo sie w swych poczat-
kach bez udzialu Zachodu, wielkim wysitkiem takich uzdol-
nionych ludzi, jak Iwan Fiedorow i jemu podobni — samo-
rodnym wysitkiem ludzi wielkiego czynu, wielkich patrio-
tow. Szczegolnie przekonuje o tym oryginalny sposob
druku dwukolorowego z jednej formy. W tych wypad-
kach, gdy na stronicy trzeba byto drukowa¢ poszczegdlne
litery, wyrazy lub wiersze innym kolorem, skladano tylko
jedng forme — nie dwie. Calg forme pokrywano najpierw
farbg czarng, a nastepnie czcionki tych liter, ktére miaty
by¢ drukowane innym kolorem, jak réwniez cale wyrazy
lub wiersze, dokladnie wycierano i oczyszczano z czar-
nej farby, w zamian czego nadawano pedzelkiem farbe
o zadanym innym kolorze. W ten sposéb przygotowywa-
no jedna forme do druku dwukolorowego — tloczona z niej
odbitka miala tekst lub rysunek w dwoéch kolorach.
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Druk dwukolorowy z jednego tloczenia i z jednej formy
stosowany byl tylko na Rusi moskiewskiej. Wszedzie in-
dziej stosowano przy druku dwukolorowym dwukrotne tto-
czenie z dwoch form; najpierw — z jednej formy — druko-
wano kolor czarny, a nastepnie — z drugiej — kolor czer-
wony, ktéry obok czarnego byl kolorem najczesciej uzywa-
nym.

Stad wniosek, ze Ru$ moskiewska XVI wieku uzywala
wlasnego sposobu druku tam wynalezionego przez rodo-
witych Rosjan, nie przez cudzoziemcéw.

Pod wzgledem technicznym dwukolorowy druk z dwéch
form ma wyrazne zalety:
mniej z nim klopotu i mniej
przy nim pracy, odbitka czy-
$ciejsza. Dlatego absolutnie
nie mozna przypuszczaé, aby
cudzoziemiec, znajgc bardziej
doskonaly sposdb, prébowat
wynajdowac inny, pod
wzgledem technicznym mniej
doskonaty.

Trzeba sie catkowicie zgo-
dzi¢ z A. A. Sidorowem, kté-
ry w wyniku giebokich ba-
dan pierwszych rosyjskich
drukéw doszedt do stusznego
wniosku, ze drukarstwo mo-
skiewskie za Iwana Grozne-
go powstalo samoistnie, bez
posredniej pomocy ze strony
cudzoziemcow, powstato dro-
ga badania ro6znych ksiag
drukowanych i dazenia do
ich samodzielnego powiela-
nia sposobami, opierajacymi
sig na dlugich wlasnych do-
$wiadczeniach i prébach.

W roku 1565 Fiedorow za-
czal drukowa¢ ,,Czasowni-
ka" — do pazdziernika tego
roku wypuscit dwa wydania
tej ksiegi.

Byto to drugie z kolei i je-
dnoczesnie ostatnie dzieto
Iwana Fiedorowa, drukowane
przez niego w Moskwie, bedace dzi§ bialym krukiem.

Nalezac do ludzi obdarzonych duzym krytycyzmem, Iwan
Fiedorow nie mégl sie powsciagna¢ od czynienia pewnych
poprawek w tekstach dziel przygotowanych przez siebie
do druku. Nie podobalo sig to licznym obskurantom, wrozg-
cym sobie po tych ksiegach wiele zlego. Nie rozumiejac
czgsto nawet sensu uczynionych przez Fiedorowa zmian
zamys$lili wykorzysta¢ je iako zjawisko gorszgce — jawnie
przeciwko niemu, a skrycie — przeciwko oswiacie, jaka
niosty narodowi ksiggi drukowane.

Wszelkiego autoramentu feudalowie — w szatach $wiec-
kich i duchownych — coraz bardziej podejrzliwie odnosi-
li sie¢ do $miatych projektéw Iwana Groznego, zmierzajg-
cych do unowocze$nienia panstwa, do rozwoju rzemiosta
i nauki. Trudno im bylo atakowaé wprost rosnacego wciaz
w sile, mimo ich skrytych oporéw, cara Iwana IV, wigc
poszli drogqa zwalczania tych, ktérzy w tym ruchu poste-
powym wysuneli si¢ na czolo. Nie trudno bylo dostrzec



pierwszego drukarza, wiec w niego najpierw uderzono.
Laczeto szeptac, ze lwan Fiedorow to heretyk. Walczono
przeciwko niemu wierutnym faiszem. Nieliczne jeszcze
wtedy ksigzki drukowane i nieliczni ich przyjaciele nie
mogli obroni¢ Iwana Fiedorowa. Nowy metropolita na
Kremlu wigcej byl za bojarami, ktorzy hoidowali wstecz-
nictwu, niz za postepem, a car ostatnio byl zajety innymi
waznymi sprawami -—— zbrojnym sporem z Hanzg i wypra-
wg na Astrachan.

W koncu roku 1565 Iwan Fiedorow musial uchodzi¢
z Moskwy — musiat porzuci¢ drukarnig, swe umiiowane
dzieto, swg umitowang prace, tyle obiecujacq narodowi przez
szybkle podnoszenie oswiaty. Wraz ze swym pomocniKiem,
Piotrem Mscistawcem, uciekt na Litwe,

Iwan Fiedorow nie szukal obrony wsrod duchowienstwa,
cho¢ do niego nalezal. Walka przeciwko niemu byta skry-
ta, ale on widziat jej kierownikéw, gidéwnie wyzszych du-
chownych.

W tym czasie do Wielkiego Ksigstwa Litewskiego nale-
zato duzo ziem bialoruskich i oderwanych od Rusi Kijow-
skiej, a zamieszkanych przez rodakéw Iwana Fiedorowa.
Pragnal nies¢ im oswiate.

Opieki i pomocy udzielil tu Fiedorowi Chodkiewicz, het-
man Litwy. Lozyl on fundusze na drukarnie, organizowa-
ng przez Iwana Fiedorowa w Zabludowie pod Bialym-
stokiem.

Iwan Fiedorow przywioz! z soba cze$¢ materialu drukar-
skiego, ktory wykonal w Moskwie, m. in. stemple i matry-
ce do odlewania czcionek, winietki, ozdobne koncowki
i inicjaty, a przede wszystkim przywiozt duze doswiad-
czenie w organizowaniu drukarni i wykonywaniu ksigg,
pigknem nie ustepujgcych zagranicznym.

Tym razem juz wystarczylo dwa lata na zorganizowanie
drukarni, nie dziesie¢ — jak w Moskwie, W roku 1568
Iwan Fiedorow przystapit w Zabtudowie do druku ,Ewan-
gelia uczitielnogo”.

Nalezy pamigta¢, ze w tych odlegtych czasach na ksigz-
kach do nabozenstwa uczono sig tez w ogole czytac.

Nad wydaniem ,Ewangelii uczitielnogo” Iwan Fiedo-
row pracowal okolo 8 miesigcy. Ksiega miala 814
stron objetosci, strona zawierata 28 wierszy. Pismo takie
samo, jak w , Apostole”, wydanym w Moskwie w r. 1564;
te same tez byly winietki.

Zaraz po wydaniu , Ewangelii"” Iwan Fiedorow przystapit
do druku ,Psattyrii”, ale juz sam — bez Piotra Mscistaw-
ca, ktéry porzucil swego nauczyciela i w roku 1569 poje-
chal do Wilna do drukarni Mamoniczdéw.

Pozostawszy bez pomocy, Iwan Fiedorow zaczal przyu-
cza¢ swego syna, Iwaszke, ktory juz w Moskwie przejawiatl
zainteresowanie tg praca.

Duzo czasu zajmowata kunsztowna oprawa ksigg. Trze-
ba bylo zszy¢ zadrukowane arkusze, nastepnie zrobi¢ oklad-
ki z wyszlifowanych gtadko deszczulek obciggnietych skoé-
ra i na kazdej oktadce wyttoczy¢ bogate ozdoby. Wszy-
stko to trzeba bylo robi¢ recznie. Chcac sobie ulzy¢ w pra-
cy i nauczy¢ syna rzemiosta, Iwan Fiedorow zabral sie do
systematycznego szkolenia Iwaszki w introligatorstwie,

W czasie przebywania w Zabludowie Iwan Fiedorow

wzial na nauke w drukarni chiopca Grynia, z ktérym
przyjaznit sie jego syn Iwaszka,

Przy pomocy tych dwéch chlopcéw w ciggu 6 miesiecy
Iwan Fiedorow ukonczy! druk ,Psaltyrii”. Ta ksiega mia-
ta objetos¢ 586 stron, 17 wierszy na kazdej. Drukowana
byla tym samym pismem, co zabludowskie ,Ewangielie”
i moskiewski ,, Apostol”, w dwdéch kolorach,

Tymczasem Iwan Fiedorow wykonal dodatkowo cztery
winiety, 20 inicjatéw i wiele drobniejszych ozdéb, ktére
upiekszaty strony tekstu ,Psattyrii”.

Po ukonczeniu druku tej ksiegi, Iwan Fiedorow pragnatl
sie zabra¢ do nowej, ale hetman Chodkiewicz zwlekal z wy-
daniem odpowiedniego polecenia. Az pewnego dnia Iwan
Fiedorow dowiedziat sig¢ ze smutkiem, ze Chodkiewicz nosi
sie z zamiarem zamkniecia drukarni.

Bronigc swych praw jako niezaleznego feudata i wal-
czac przeciw wplywom polskim na Litwie, Chodkiewicz
zdecydowanie wystgpowat przeciwko zapowiadanej unii Li-
twy z Polskg. Przeprowadzal szeroka agitacje przeciwko
Polsce, zbieral wokot siebie przeciwnikow unii, wzywat ich
do zbrojnej walki, grozit wojng Polsce.

Stato sie jednak inaczej. Mimo sprzeciwéw hetmana Li-
twy i jego stronnikow, unia zostata zawarta w Lublinie
w 1569 1. Na podstawie tej umowy potudniowa Litwa, gdzie
Chodkiewicz miat olbrzymie witosci, zostawala wigczona
do feudalnej Polski, jako jej integralna czesSc.

Chodkiewicz zrozumial swoja porazke. Postanowil za-
przesta¢ walki, z czym sie wigzalo przede wszystkim zli-
kwidowanie drukarni, ktérg czesSciowo finansowal w imig
tej walki.

Chodkiewicz wiedzial, ze Iwan Fiedorow przyjmie to
z wielka przykroscig, dlatego na ostodg dat mu na wtasnos¢
jeden ze swoich licznych majgtkow.

Ale troska o niego i szczodry dar nie moglty pocieszyc¢
Fiedorowa, bo znowu musial porzuca¢ ukochang praceg, za-
przesta¢ walki o os$wiate i szczescie ludu rosyjskiego
i bialoruskiego.

Pracujac w Zabludowie przekonal sig, jak bardzo bytly
potrzebne ludowi ksiegi drukowane, jak pomagaty one
w walce o jezyk ojczysty, w walce o wolnos¢ narodowa.

Iwan Fiedorow zdawat sobie jasno sprawe z tego, ze
nie wolno mu zamienia¢ swego wysokiego powotania krze-
wiciela o$wiaty na uprzywilejowane stanowisko obszarni-
ka. Nie mogt sie zadowoli¢ sielskoscia, jaka go czekala na
wsi, gdy cigzy na nim obowiazek stuzenia wspaniatej sztu-
ce, jaka jest praca nad ksigegami.

Zdecydowatl sie odejs¢ od wygod osobistych i jecha¢ tam,
gdzie byl potrzebny — na Ukraine, do Lwowa. Tam w tym
czasie trwala walka ludu ukrainskiego przeciwko obcym za-
borcom, walka o prawo mowienia jezykiem ojczystym,
walka o zycie wedlug swoich obyczajow. W tej walce Iwan
Fiedorow wezmie udzial.

Pojechat do Lwowa. Zatrzymal sie tu na Podzamczu i jat
organizowac¢ trzecia w swoim zyciu drukarnie.

Pomocy szukal u zamoznych kupcéw, ale ci nie byli
czuli na sprawy os$wiaty ludowej. Z wielkim trudem zdo-
byl wreszcie potrzebne s$rodki na lichwiarskie procenty
i zorganizowal oficyne drukarskg na terenie Kklasztoru

Bazylianow.
W r. 1573 przystapit do druku ,,Apostota” — tej ksiggi,
ktora poprzednio drukowal w Moskwie — dziesig¢ lat te-

mu, pracujac tam nad nig z wielkim pos$wigceniem,

Piotr Mscistawiec, zajmujgcy sig¢ glownie tloczeniem —
jak wiemy — opuscit mistrza. Iwan Fiedorow pracowat
teraz sam tylko z kilkunastoletnim synem Iwaszkg i ucz-
niem Gryniem, totez druk , Apostola” Iwowskiego trwat ca-
ly rok; prace nad nim skonczyt 15 lutego 1574 r.

Wrydanie lwowskie tylko nieznacznie réznilo sie od mos-
kiewskiego; czes$¢ zasadnicza ksiegi — tre$¢ ,, Apostola” —
byta wiernym powtérzeniem wydania moskiewskiego.

Wydanie to jest szczegolnie cenne przez to, ze zawiera
postowie Iwana Fiedorowa, w ktérym szczegélowo opo-
wiada o swojej dzialalnosci drukarskiej w Moskwie, Za-
btudowie i Lwowie. To postowie jest wybitng praca Iwana
Fiedorowa, jest szczerg, serdeczng spowiedzig pierwszego
drukarza rosyjskiego, jest szczegolowa autobiografig i sze-
rokim ujeciem zycia spoleczno-politycznego tego czasu.

We Lwowie Iwan Fiedorow ozenit sie po raz drugi, co
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bylo sprzeczne z dyscyplina duchownego prawostawnego —
diakona; tym samym zerwal catkowicie wiezy tgczace go
z zyciem cerkwi i tak od lat juz bardzo luzne,

Trudnosci materialne, w jakie popadal coraz bardziej
Fiedorow, zmusilty go szuka¢ pomocy u moznych mecena-
sOw. Znalazl jg w tym czasie u ksigcia Ostrogskiego. Przy
jego pomocy zalozyl czwarta w swym utrudzonym zyciu
drukarnie — w Ostrogu na Ukrainie (1576). W roku 1580
ukonczyt tu druk ,Nowego Testamentu” i ,Psaltyrii”.
Wkrotce potem zaczgt drukowac¢ ,Chronologie” Andrzeja
Rymszy i ,Biblie”, po czym znowu wraca do Lwowa, or-
ganizujgc piata drukarnie,

Maszyna dwuobrotowa

Maszyna typograficzna produkeji francuskiej Lambert typ
Elby Standart 3 jest maszyna dwuobrotowa. Jej cecha cha-
rakterystyczna jest dostosowanie do dwustronnego druku — po-
siada dwa fundamenty do form drukowych i dwa cylindry tlo-
czace. Przejmowanie arkusza dosunictego do marek i przy-
ciagnietego przez mierzyce nastepuje w pelnym biegu cylin-
dra. Precyzyjny mechanizm podawczy i odbiorczy arkusza
nie dopuszcza do odchylen i zapewnia dokladny register. Jest
to maszyna duzego formatu do maksymalnej wielkoéci arkusza
1000 X 1340 mm.

Zasady budowy maszyny

Fundamenty form drukowych i cylindry maja indywidualny
naped. Podczas gdy fundament jednorazowo przebiega droge
do przodu i z powrotem, cylinder wykonuje dwa obroty przy
jednakowej szybko$ci i zawsze w jednym kierunku. Cylinder,
ktéry okreslimy jako pierwszy, t.j. znajdujacy si¢ od strony
samonaktadacza, wykonuje obroty w prawo, drugi natomiast
w kierunku przeciwnym. Naped maszyny odbywa sie za po-
moca pasa z silnika elektrycznego. Na osi kola zamachowego
znajduje sie kolo zebate napedzajace pierwszy cylinder pola-
czony kotami zebatymi z drugim cylindrem. Kota zgbate, a wraz
z nimi cylindry, wykonuja po dwa obroty dla kazdego druko-
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W walce z codziennymi trudnosciami materialnymi scze-
za jego zycie. Umiera we Lwowie w r. 1583, majac 63 lata.
%

Iwan Fiedorow przez cale zycie szedl droga swego po-
wotlania — droga wielkich krzewicieli o$wiaty narodowej;
$wiadomie rezygnowal w tych odleglych czasach feudal-
nych ze stanowisk spolecznych, ktére mogly mu da¢ duze
przywileje, za rzecz pierwszg uwazajac stuzbe swemu na-
rodowi.

Byl jednym z najwiekszych patriotow rosyjskich. Trzeba
go pozna¢, a gdy sie go pozna, pokocha sie — i czlowieka
i jego idee. (jfr.)

do druku dwustronnego

wanego arkusza. Poniewaz fundament drukowy z duza szybko-
$cig zbliza si¢ do cylindra tloczacego i po dokonanym procesie
druku oddala sie, zachodzi bardzo krétki moment przejscia
z szybkiego ruchu w martwy punkt i ponowne nadanie poprzed-
niej szybkoéci ruchu fundamentowi w kierunku cylindra. Dla-
tego, ze zachodza tak krétkie momenty zwrotne ruchu, jest ko-
nieczne wstrzymanie sity masowej fundamentu. Dokonuje sie
tego za pomocg zderzakéw powietrznych umieszczonych na oby-
dwu punktach zwrotnych. Tloki zderzakéw przytwierdzone do
spodu fundamentu wpadajg przed osiagnieciem martwego
punktu w cylindry, tworzac rodzaj amortyzatoréw powietrz-
nych, zapewniajacych tagodna zmiane kierunku ruchu.

Naped cylindréw tloczacych i fundamentéw jest wprawdzie
przeprowadzony oddzielnie, jednak pochodzi ze wspblnego wa-
tu, tak ze ich szybkoé¢ podczas procesu druku jest jednako-
wa. Podczas powrotnego biegu formy drukowej poziom cy-
lindra zostaje podwyzszony, aby jego powierzchnia nie stykala
si¢ z forma.

Cylindry tloczqce 1 odprowadzenie arkusza

Chwytacze umieszczone sa na drazku w kanale cylindra.
Arkusz podchodzi do chwytaczy pierwszego cylindra géra.
Arkusz doprowadzony przez transporter samonakltadacza zosta-
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je dosuniety do marek i jego przedni brzeg wyréwnany na sto-
le. Jednoczeénie nastepuje boczne wyréwnanie przez mierzyce.
Skoro arkusz otrzyma dokladne polozenie registrowe, opuszcza-
ja sie na niego przytrzymywacze. Nastepnie marki unosza sie
i zwalniaja arkusz z uchwytu. Jednocze$nie z uchwyceniem ar-
kusza przez chwytacze obracajacego si¢ cylindra odchylaja sie
przytrzymywacze umieszczone nad brzegiem stolu i cylinder
prowadzi arkusz do druku. Po zadrukowaniu pierwszej strony
arkusz przechwycony zostaj: przez drugi cylinder i podeczas
jego obrotu nastepuje zadrukowanie drugiej strony.

Wykiadanie arkusza

Poniewaz drugi cylinder tloczacy wykonuje réwniez dwa
pelne obroty dla kazdego drukowanego arkusza, jeden pelny
obrét wykorzystany jest do idealnego wyprowadzenia arkusza.
Cylinder w petnym biegu doprowadza arkusz do chwytaczy umie-
szczonych na bebnie przy jego gérnej powierzchni, gdy od-
bijaja sie ostatnie kolumny. Wprost nad cylindrem znajduje
sie kalamarz z nafta oraz komplet walkéw, ktory smaruje obciag
cylindra, by nie dopusci¢ do odbicia pierwszej zadrukowanej
strony. Chwytacze bebna wyprowadzajacego arkusz puszczaja
go nastepnie na ta$my transportowe i ruchomy wyktadacz, kté-
rego tasémy obracajac si¢ wykladaja go na stél.

Fundamenty drukowe

Fundament drukowy biegnie po dwdch torach rolkowych.
Klinowanie form odbywa sie w maszynie, gdyz nie ma miejsca
na wsuwanie form w ramach. Przy kazdej formie jest plyta
do rozcierania farby nadawanej przez walki.

Poniewaz cylindry tloczace i fundamenty maja wlasne na-
pedy, ktére pracuja z pewna tolerancja kol zebatych, powsta-
nie murzenia wywolywanego przez naped ma bardzo nikle mozli-
woéci. Murzenie wystepuje wdwczas, gdy tolerancja jest zbyt
duza.

Urzqdzenie [arbowe

Na wewnetrznych krancach fundamentéw drukowych umiesz-
czone sa plyty farbowe. Ich powierzchnie sa na wysokosci form
drukowych. Na dwu zewngtrznych krancach fundamentéw dru-

Druk wielobarwny

Druk wielobarwny sposobem Beckmana polega na tym, ze
do zwyklej dwuobrotowej maszyny typograficznej dobudowa-
no cylinder wdrukowujacy, zaopatrzony w osobny kalamarz
i kompleks walcy. Na ten cylinder zaklada si¢ plyty pélokra-
gle, umocnione fasetami, dla ktérych wycieto rowki wokét ca-
tego dodatkowego cylindra.

Cylinder tloczacy pozostal
i polokraglej, co wlasnie jest jedyna ujemna strona, gdyz
przyrzadzanie dwoch form na wspdlnym cylindrze powoduje
te same trudnosci, co przy maszynach dwubarwnych o jednym

wspélny dla formy plaskiej

cylindrze.

Przygotowanie klisz sposobem Beckmana odbywa si¢ naste-
pujaco: chemigrafia dostarcza klisz siatkowych wykonanych
w miedzi lub cynku, lecz grubo$é ich nie moie przekraczaé
0,5 mm, uwzgledniajac nadto przy trawieniu 2 = 3 cm brze-
gu, ktéry stuzy do dalszej obrébki.

Pod tak przygotowane klisze maszynista robi wycinke 1 pod-
ktada ja pod nie, a nastepnie wytlacza w prasie hydraulicznej,

przez co osiaga na wierzchu relief, ktéry podczas druku

kowych znajduja si¢ walki rozcierajace, a od strony cylindréw
waltki nadawcze. Walek podajacy farbe z kalamarza rozciera
ja na plycie farbowej. Farba zostaje roztarta raz pomiedzy
watkami rozcierajacymi 1 ponownie podczas przebiegu plyty
farbowej przy jej farbowaniu. Farbe dobrze roztarta na ply-
cie farbowej, plyta przenosi podczas procesu druku na watki
nadawcze. Urzadzenie farbowe jest wicc podzielone na system
rozcierajacy 1 nadawczy. Posrednikiem przenoszacym farbe jest
plyta farbowa. Wszystkie walki systemu nadawczego odstawia-
ja si¢ za pomoca recznej dzwigni.

Samonakiadacz

Maszyna wyposazona jest w samonaktadacz HTB, ktéry po-
daje arkusze nieprzerwanym strumieniem; poruszaja si¢ one na
stole nakladczym z malymi odstepami jeden za drugim. Dwie
ssawki chwytaja arkusz ze stosu papieru na tylnym brzegu ar-
kusza. Réwnomiernie z tymi uksztaltowanymi w formie tele-
skopu ssawkami, pracuja na skrajach tylnej linii stosu arkuszy
dwa namoletkowane koéleczka, ktdre swymi obrotami lekko na-
ginaja arkusze do $rodka. Miedzy uniesionym arkuszem a sto-
sem papieru przeplywa silny prad powietrza, ktéry po uchwy-
ceniu arkusza przez cztery ssawki transportowe podtrzymuje go
swym podmuchem. Arkusz transportowany jest w ten sposdb
do rolek umieszczonych na stole transportowym. Ruchoma mar-
ka do dokladnego wyréwnania registru jest polaczona z czuj-
nikiem, ktéry automatycznie wylacza maszyng w wypadku, gdy
dwa zlaczone arkusze podejda do doktadu. Czujnik nastawia
sie na grubo$¢ papieru.

St6t = papierem do druku

Automatycznie sterowany stél z papierem moze pomiescié
stos wysoko$ci ca 2 m. Maszyna posiada urzadzenie do wy-
miany stolu z papierem. Podczas biegu maszyny mozina pod sto-
fem zawierajacym stos papieru, z ktérego samonakiadacz po-
daje arkusze do biezacego druku, zaloiy¢ drugi stol i przygo-
towaé¢ na nim odpowiednio wysoki stos papieru. Skoro gérny
st zostanie oprdéiniony, maszyne na moment zatrzymuje sie,
odlacza stét i podkreca dolny stol ze stosem papieru na wyma-

K. Kuberski

gang wysoko$é.

sposobem Beckmana

przyczynia sie do tagodnych przejé¢ w jadniejszych i ciemniej-
szych tonach rysunku.

Po otrzymaniu reliefu wyjmuje si¢ wycinke spod kliszy, kté-
ra nastepnie podlewa si¢ do wysokosci 4,5 mm w specjalnym
aparacie ogrzewanym elektrycznoscia.

Do wykofczenia plyt stuza dwa aparaty odlewnicze: jeden
do plyt plaskich, drugi do pétokraglych. Stosuje si¢ tu réwno-
mierna temperature aparatéw i metalu, gdyz jest to koniecz-
ne do uzyskania dokladnegon pasowania réznych rodzajow
plyt.

Faktyczna grubo$¢ klisz wzglednie plyt powinna wynosié
4,5 mm, jednak ze wzgledu na mogace zaj$¢ jeszcze pod nimi
poprawki z przezorno$ci podlewa si¢ je tylko do wysokosci
4,3 mm.

Podczas druku forma plaska znajduje si¢ na fundamencie,
normalnie tak jak w kazdej maszynie plaskiej, natomiast dru-
ga forma, polokragla, a wiec klisze lub plyty znajduja si¢ na
cylindrze wdrukowujacym umocowane fasetami.

Cylinder wdrukowujacy jest o potowe mniejszy od tloczace-
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go; obwdd jego réwna si¢ rozmiarom fundamentu dla plaskiej
formy. Katamarz i walce znajduja sie nad cylindrem.

Klisze lub pltyty wdrukowujace drugi kolor otrzymuja dwu-
krotne zafarbowanie, wobec czego walce musza nadawaé far-
be bardzo cienka warstwa.

Przy pracach, gdzie kolory padaja obok siebie, druk nic
nastrecza zadnych trudno$ci, natomiast tam, gdzie kolory pa-
daja jeden na drugi, powstaja pewne trudnolci, gdyz druk

Schemat cylindra i agregatu wdrukowyjacego 2-gi kolor
szkic dolny: agregat wdrukowujacy podczas przyrzgdu
z odstawionym katamarzem

mokry pada na mokry. W takich wypadkach farby musza byé
specjalnie dostosowane; zaleca sie zwlaszcza dobieranie har-
monizujacych farb dwutonowych, ktére na dobrych gatunkach
papieru daja bardzo efektowne rezultaty, mimo ze druk mo-
kry pada na mokry.

Przy kliszach kreskowych nie stosuje si¢ wytlaczania reliefu,
lecz przygotowuje sie zwykle plyty sterecotypowe przy pomocy
tych samych aparatéw odlewniczych. O ile klisze wykonano

w miedzi, przed podlaniem musza one byé pocynowane, gdyz
miedZ nie laczy sie z olowiem.

Do druku moga stuzyé nie tylko same oryginaly — klisze
mozna pomnazaé¢ we wspomnianych aparatach odlewniczych,
przy czym ten sam przyrzad raz zrobiony (dla otrzymania
reliefu) ma wielokrotne zastosowanie.

Zgodnos§é druku obu koloréw jest pewna, gdyz cylinder dru-
kowy i wdrukowujacy sa wspélnie zazebione, précz tego lapki
zwalniaja arkusz dopiero po kompletnym odbiciu obu kolo-
réw.

Opisana maszyna posiada pewne dalsze mozliwoéci. Przez
podzielenie walcdw, czyli przeciecie, mozna np. drukowaé réw-
nocze$nie cztery kolory.

Przy pracach zwyklych jednobarwnych cylinder wdrukowu-
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Cylinder dla formy okragtej

jacy moina w zwykly sposéb odstawié, co pozwala uzytkowaé
maszyne tak jak kazda inna.

Przez unieruchomienie fundamentu mozna maszyne dostoso-
waé do arkuszowego druku rotacyjnego. Tempo produkcji mo-
ze by¢ wowczas podwyiszone do maksymalnej granicy mocy
silnika.

Nasz przemyst graficzny posiada te maszyny; chcac druko-
waé sposobem Beckmana wystarczy dokupié cylinder wdruko-
wujacy wraz z kalamarzem i aparatem odlewniczym.

Roman Wiland

Odelektryzowanie papieru drukowego

za pomoca jonizacji powietrza

Znane sa powszechnie trudnoéci, jakie sprawia podczas dru-
ku naelektryzowany papier. Trudnoéci te wystepuja zaréwno
na maszynach arkuszowych, jak i rolowych. Walka z elek-
trycznoscia statyczng nagromadzona w papierze trwa od wielu
lat. Préby odprowadzenia jej przy pomocy uziemionych ka-
waltkéw drutu lub cienkich paskéw metalowych nie daja re-
zultatéw, gdyz pomocnicze te $rodki stykaja sie z powierzch-
nig papieru tylko w poszczegélnych punktach i jednostronnie.
Jedynie obustronny Scisly kontakt z papierem moglby te trud-
noéci usunad.

Badania naukowe, majace na celu rozwiazanie tego zagad-
nienia, poszly w kierunku utworzenia wokél papieru takiego
ofrodka, jak powietrze, ktére odprowadzaloby nagromadzona

elektrycznoé¢. Normalne powietrze nic przewodzi elektrycz-

32

no$ci 1 jest izolowane, natomiast powietrze zjonizowane od-
prowadza nagromadzona elektrycznosé.

Urzadzenie elektryczne do jonizowania powietrza sklada sie
z malego pudetka z generatorem pradu o wysokiej czestotli-
woéci oraz prgtéow, odgrywajacych role elektrod. Przyrzad
pobiera prad z sieci, zuzywajac zaledwie 45 watdw. Przetwa-
rzany prad wysokiej czestotliwosci 1 niskiego napiecia na prad
wysokiego napiecia, dochodzacy do 75000 wolt, doprowadza-
ny jest do metalowych elektrod. Poniewaz natezenie pradu
wynosi zaledwie kilka mikroamperéw, powstate wysokie na-
piecie nie jest niebezpieczne.

Prety elektrodowe umieszczone sa w poblizu arkusza lub
tasmy papieru. WlaSciwe polozenie pretéw ustala sie przy po-
mocy préb. (R).
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PAPIER BROMOSREBROWY
ZAMIAST
PAPIERU PIGMENTOWEGO
W ROTOGRAWIURZE

Papier pigmentowy uchodzi w rotogra-
wiurze za czynnik bardzo niepewny. Oko-
liczno$¢ ta i wysoka cena papieru pig-
mentowego staly sie¢ powodem poszukiwan
surowca zastepczego. '

Wysunieto projekt stosowania papieru
bromosrebrowego, ktérego nie zahartowa-
na warstwa zelatyny daje sig, podobnie
jak pigment, przettaczaé na cylinder i wy-
wolywaé. Papier bromosrebrowy zawie-
ralby wkopiowany raster. Kopiowanie
diapozytywéw odbywaloby si¢ nie przy
lampach tukowych, lecz przy wlasciwych
dla tego papieru Zrédiach $wiatla, i to
w ciagu sekund, zamiast minut. Kopia
montazu odbywalaby sie w ten sam sposob.

Przettaczania dokonywano by w pomie-
szczeniu zaciemnionym. Srebrzenie powie-
rzchni cylindréw i zabezpieczenie szybko
schnacym lakierem asfaltowym, podobnie

jak przy metodzie pigmentowej. Przed
wywolaniem wywolywaczem metolowo-
hydrochinonowym, podklad papierowy

warstwy zelatyny podobnie jak w papie-
rze pigmentowym musi ulec rozmigkcze-
niu 1 usunieciu.
Zelatynowa warstwa
rozpuszczaé si¢ zaczyna przy 35°C.
Wywolywanie trwa 4 — 5 minut, plu-
kanie kopii — 10 min. Nastepuje kapiel
wybielajaca, ktéra powoduje zagarbowa-
nie zelatyny, zaleznie od ilo§ci zawartego
pierwotnie srebra, w ciagu 2-ch minut

bromosrebrowa

przy bialym §wietle.
Podajemy ponizej sktad kapieli wybie-
lajacej:

A.
Woda 500 ml
Dwuchromian amonu 20 g
Kwas siarkowy 4 ml
Dopelnienie woda do 1000 ml
B.
Chlorek sodu 4 g
Dopelnienie woda do 1000 ml

Roztwér roboczy skiada sie z 1 czesci
roztworu A, z 1 czeSci roztworu B oraz
z 6 czgsci wody.

Dalszy przebieg procesu: kapiel wodna
w temperaturze 40°C, kapiel utrwalajzca
— 1 min,, trawienie miedzi roztworem
chlorku zelazowego.

Czas trwania pracy przy stosowaniu pa-
pieru pigmentowego wynosi 2 godziny i

30 minut, przy stosowaniu za§ papieru
bromosrebrowego 1 godzing i 10 minut.

Korzysci, osiagane przez stosowanie pa-
pieru bromosrebrowego sa nastepujace:
niepotrzebne sa lampy do kopiowania oraz
odpada szereg czynnikéw niepewnoéci, tak
czesto wystepujacych przy papierze pig-
mentowym.

Cechy ujemne metody bromosrebrowej:
konieczno$é¢ fotograficznego wywolywania
w pomtieszczeniu zaciemnionym oraz bar-
dziej ograniczony zelatynowy relief.

Cz. R.

OBCIAGI IGELITOWE
DO MASZYN DRUKARSKICH

Ostatnio w wielu zakladach graficz-
nych za granica stosuje sig syntetyczne
tworzywo, tzw. igelit (polychlorek winy-
lu — produkowany réwniez w Polsce),
do sporzadzania obciagdw na cylindry do-
ciskowe maszyn drukarskich. Material ten,
pod wicloma wzgledami podobny do gu-
my, odznacza sie duza wytrzymalo$cia na
rozciaganie 1 ci$nienie i z powodzeniem
zastapi¢ moze drogie obciagi gumowe.

Igelit daje sie tatwo zmywaé i jest
odporny na dzialanie wszelkiego rodzaju
olejow, tluszczy i1 benzyny. Te wlasciwo-
sci igelitu przewyizszaja wladciwoéci gu-
my. Igelit fabrykowany jest w rdinych
grubo$ciach 1 o réznych stopniach elasty-
cznosci.

Spoéréd licznych préb technicznych z
obciggami igelitowymi, godna uwagi jest
nastepujaca proba, wykazujaca zalety te-
go materialu: Na jednym obciagu z ige-
litu wydrukowano z plyt stereotypowych
nakiad 300000 arkuszy bez zmiany for-
my. Tego obciagu uzyto nastepnie do dru-
ku w ilosci 100 000 arkuszy na innej ma-
szynie. Po skoficzonym druku obciag ige-
litowy nie wykazal zadnych $ladéw ja-
kiego§ specjalnego zniszczenia lub wy-
gniecenia.

Z wiclu gatunkéw najlepszy okazal sie
w pracy igelit z bezbarwnego surowca.

Ponicwaz igelit jest wrazliwy na cieplo,
nie nalezy go przechowywaé w silnie na-
grzewanych pomieszczeniach. Najlepiej
zachowuje sie¢ w temperaturze ca 20°0C,
zrolowany i przesypany talkiem.

Po obciagnigciu na cylindrze igelit ze
wzgledu na swa elastyczno§é nie moze
lezeé¢ bezposrednio na wycinkach i dla-
tego miedzy arkusz podkladkowy i folig
igelitowa kladzie sie arkusz szorstkiego
papieru.

Niemiecki Instytut Techniki Graficznej
podaje nastepujace wskazéwki dotyczace
stosowania igelitu:

Poniewaz igelit wykazuje cze$ciowo od-
mienne cechy niZ guma, wla$ciwosci ige-
litu musza byé uwzgle¢dniane, jesli chcemy
osiagna¢ pelny sukces. Nie nalezy wiec
igelitu sklada¢ jak sukno, lecz w miare
mozliwoéci przechywywaé nawiniety na
walki drewniane lub tekturowe. Poniewaz
folia igelitu wykazuje skionnoéé do przy-
legania, nalezy go przed uzyciem i pod-
czas uzycia nacieraé talkiem. Po rozcia-
gnigciu folia nie powraca catkowicie do
pierwotnego stanu i dlatego obciag ige-
litowy przy pierwszym zakladaniu nalezy
wyciaga¢ do maksimum. Igelit jest nie-
wrazliwy na wszystkie $rodki do zmywa-
nia, mie wylaczajac benzyny.

Przy uzyciu folii igelitowej jako obcia-
gu nalezy przyklei¢ do niej dwa paski
tektury celem lepszego dociéniecia listwa.

(,,Papier und Druck‘’)

BEZDOTYKOWA KONTROLA
GRAMATURY PAPIERU
NA MASZYNACH DRUKARSKICH

Stala, bezdotykowa kontrola grubosci
papieru na maszynach bgdacych w ruchu
i wykazujaca w kazdej chwili gramature
przerabianego papieru lub kartonu, posia-
da wielkie znaczenie praktyczne. Metoda
ta umozliwia bez pobierania oddzielnych
prébek Scista kontrole przerabianego su-
rowca i daje mozno§¢ prowadzacemu wa-
szyne dostosowal si¢ w kazdej chwili do
zmiennych sytuacji zwiazanych np. z tlo-
kiem, suszeniem, praca napedu itp. wywo-
tanych przez rézna gramature papiera.

Zasada pomiaru gramatury jest na
wskro§ nowoczesna i opiera si¢ na przc-
nikaniu promieni radioaktywnej substan-
cji umieszczonej po jednej stronie papie-
ru. Promienie te po przejsciu przez roéz-
ne gruboéci papieru reaguja silniej lub
stabiej na komérke fotoelektryczna apa-
ratu pomiarowego, wskazujacego bezpo-
érednio badana gramature. Szybko$§é prze-
biegajacej taSmy papieru nie odgrywa tu
zadnej roli.

Metoda powyisza umozliwia pomiary
papieru o wadze od 10 g/m? wzwyz, aZ
do badania plyt z masy papierowej do-
chodzacych do 23 kg/m2 Przy papierze
do 100 g/m? tolerancja pomiaru wynosi
+1 g/m2, co odpowiada réinicy w gru-
boéci papieru 0,001 mm. Przy papierach
o wyiszej gramaturze i kartonach to-e-
rancja wynosi * 1% S$cistej wagi. (R)
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EKONOMIKA 1

ORGANIZACJA

Zadania dzialu przygotowania i organizacji produkcji

Zabierajac glos w dyskusji na temat organizacji dzialu
przygotowania produkcji chcialbym zwrécié uwage na powol-
ne tempo, w jakim si¢ ona toczy. Uplynelo juz péttora ro-
ku od ukazania si¢ pierwszego artykulu na ten aktualny i pa-
lacy temat, a sprawa ta wlaciwie nie ruszyla z martwego
punktu. Préba zainteresowania tym zagadnieniem szerszego
ogbtu kolegéw reprezentujacych wicksze zaktady byla 4-dnio-
wa narada kierownikéw dzialéw przygotowania produkcji
zorganizowana przez C.Z.P.Graf. w czerwcu br. Pozwolila
ona na skonfrontowanie réznych systeméw, oryginalnych lub
zapozyczonych z drukarn zagranicznych. W przeprowadzone]
ozywionej dyskusji stwierdzono, ze zaden z systeméw nie spel-
nial dobrze swego zadania. Niektére odbiegaly w gléwnych
zalozeniach od celéw, jakim powinny stuzyé.

Na zakonczenic narady wysunieto m. in. wniosek wylonie-
nia kilkuosobowej komisji przy C.Z.P.Gral., ktéra zajelaby
sie¢ ustawieniem dzialu przygotowania produkcji w drukar-
niach.

Tymczasem nadal obowiazuje schemat organizacyjny opra-
cowany przez C.Z.P.Graf., ktéry tak okresla
zadania naszego dzialu. Waskie ramy dzialania, jakie on
nam przypisal, sprowadzily sie w praktyce do tego, ze stas
li§my si¢ amortyzatorem wstrzaséw miedzy drukarnia a wy-

niefortunnie

dawnictwem.

Przytoczymy jeszcze raz w skrdcie te zadania:

1) opracowanie kart operacyjnych,

2) obliczanie i dysponowanie surowcem,

3) ukladanie harmonogramdéw prac wydzialéw produkcyj-
nych, dbajac o ciaglo$é pracy,

4) prowadzenie kalendarza produkcji.

Takie sformutowanie zadan z géry przeznacza nam bierna
role w odniesieniu do produkcji. Nie jest to zreszta przeocze-
nie autoréw schematu.

Ustawienie pracy dzialu w tych ramach okazalo siec w prak-
tyce nierealne. Préba ogniowa tego dziwolaga spowodowala,
ze skostnial on w niedorozwoju; wykazala, ze gdyby$my po-
szli tg droga, pozostaloby nam tylko przeprasza¢ wydawnic-
two za niedotrzymanie harmonogramu przez drukarnie, a przed
aktywem drukarni tlumaczy¢ zta prace wydawnictwa. W punk-
cie 3 jest taki fragment — ,dbajac o ciaglo§¢ pracy”, ale
nie jest powiedziane, w jaki sposéb tego dokonaé, nie majac
zagwarantowanego bezposredniego dostepu do produkcji.

Praktyka dowiodta, ze o ile dzial p.p. ma dba¢ o ciaglosé
pracy wydzialéw produkcyjnych, musi réwniez mieé¢ zdecydo-
wany wplyw na jej przebieg. Musi ja organizowaé. Musi by¢
odpowiedzialny przed ldrukarnia za prace naplywajace z wy-
dawnictw, oraz przed wydawnictwami za wykonanie przez dru-
karni¢ powierzonej pracy.

Aby dzial p.p. wyprowadzi¢ z dotychczasowego impasu, ja-
ko naczelne zadania dzialu nalezy postawié:

1) organizacj¢ produkeji zakladu,

2) zabezpieczenie ciaglo§ci produkcji
obustronnego wypelniania warunkéw zawartej umowy.

O innych zadaniach wynikajacych z tych zasadniczych 2
punktéw pomdwimy dalej.

Skoro mamy wytyczone zadania,
nazwe dzialu, ktéry ma je wypelniaé. Dotychczas stosowane

przez dopilnowanie

nalezy znalezé wla$ciwa
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nazwy na pewno nieraz byly przyczyna nieporozumien w wy-
padkach, kiedy pracownik dzialu chcial sie¢ zaja¢ inna spra-
wa, za ktéra odpowiadal przed wydawnictwem, a ktéra wy-
biegala poza Sciste ramy przygotowania pracy do produkcji.
» 1y mi tylko zabezpiecz robote, zeby maszyny nie staly™ —
zwracalo sie do niego kierownictwo techniczne drukarni. W re-
zultacie takiego stosunku maszyny nie staly, ale jaka$ ksiaz-
ka, czy czasopismo czekalo cierpliwie na wydrukowanie ostat-
niej 4-ki, lub 2-go koloru okiadki.

Nazwa dzialu winna wyczerpujaco - okreslaé zakres jego
dzialania. Dlatego moim zdaniem powinni$my go mianowat
dzialem przygotowania i organizacji produkcji. Bo przeciez
dzial ten przygoiowuje prace dostarczona na podstawie umowy
przez wydawnictwo, tak aby byla przy najnizszych kosztach
jak najlepiej wykonana, z drugiej strony tak organizuje prace,
by wykonano ja w terminie.

Z kolei om6éwimy w skrécie dalsze zadania na odcinku wspél-
pracy z wydawnictwami i drukarnia.

1. Wstepna praca dzialu p. i o.p. jest sprecyzowanie mozli-
wosci produkcyjnych zakladu na odcinku rocznym, a nastepnie
poréwnanie ich z przydzielona zakladowi do wykonania czescia
planow wydawniczych. Plany te musza byé z soba zgrane.
W przeciwnym wypadku réinice moga spowodowaé zaburze-
nia toku pracy jednej czy drugiej strony. Potwierdza sig to
zreszta w praktyce. Rok 1954 nie przyniesie nam na tym
odcinku zadnej poprawy w stosunku do r. 1953. Plany przysz-
tego roku winny byé uzgodnione w ciagu 1II kwartatu roku
poprzedzajacego, a umowy miedzy wydawnictwami a drukar-
niami podpisane przed ulozeniem ogdlnego planu zakladow.

Oparcie tych planéw na konkretnych umowach odbiloby si¢
korzystnie na kosztach wlasnych drukarn. Po céz by np. pla-
nowaé¢ wspélezynnik zmianowos$ci maszyn 1,8, kiedy moze sig
okazaé wystarczajacy 1,5 czy 1,6. Przypuszczam, ze oszczednosé
wynikajaca z tego sposobu planowania moze przynie$¢ w skali
krajowej setki tysiecy, czy nawet miliony zlotych.

Pisze o tym, choé moze to odbiega troche od tematu, po-
niewai po pierwsze — w wyniku niezgrania planéw czesto wy-
nikaja trudno$ci w zapewnieniu pelnego zatrudnienia dzialow
produkcyjnych, po drugie — zawieranie uméw w spdznionych
terminach narusza, w rozumieniu wielu wydawnictw, ich po-
wage. Staja sie one po prostu czekiem bez pokrycia. Tymcza-
sem umowy z wydawnictwami na wykonanie realnych planéw
wydawniczych sa fundamentem produkcji kazdego zakladu gra-
ficznego.

Waznym momentem przy zawieraniu uméw jest ustalenie
wspdlnego jezyka w postaci jednostek, wygodnych w uzyciu
i jednakowo rozumianych przez wszystkich zainteresowanych.
O koniecznoéci ich wprowadzenia niech §wiadczy fakt, ze
obecnie np. przez ,arkusz drukarski” rozumie si¢: 1) 16 stron,
2) arkusz jaki zmieéci si¢ na maszynie pelnoformatowej, za-
drukowany jednostronnie, 3) tzw. arkusz przeliczeniowy.

II. Nastepne zadanie, to uzgodnienie miesigcznych wydaw-
niczych planéw tematycznych rozbitych na 3 podstawowe ele-
menty naszej produkcji:

1) plan przygotowania formy (sklad, lamanie, klisze itd.),

2) ,, druku,

3) ,, wykofczenia nakladu.



35

5_;, JV\QM.»\XM& .ﬁ% W%)J«ww P

MSL

Wydawea

EEYRCLE

telefon

. %u}mkb R

%ﬁ'&&ii{{é}' e

Da

Plan.: Naklad 3000"' 450 Ark.w. 2}0 S Ark. dr. ,A al
Fake: 3,000 +450 291 M

papier dﬂ“kl. §Qx‘ vl\ -60- SQ X 4241

Cem

Nr zam. chemigr.
zez. naskl. z H?SB

“ 55 na druk h-B-SS$08

TERMIN 5
WYDANIA

[ERRATA: Otrz 4,8.9. Wost. do kor. ,8,8. Podp. do ar. 8,8.9. Oddano do ur 4.8.9.

Sy . D0 Klisz siatk.filust. ... o e MOM
Da. ... ....", dostano str, masz, . ilustr. k], gaL rys.kl. kresk,
Do, . doslano st mosz .. ilustr. KL siat, e/ kresk
. G . \ [}
Tekst: keéj, stopich pisms Q-XWJ\MW (Y n, W imk . form. ko1 6728 9 ¥4 Xv. pas.

PO’tpmob UBOWADIA: e e

Formuly: stop. pisma w{e oPmnM 5

HARMONOGRAM | i |ust.dn A%}z Jusrdn. |-z |ust dn. |5 [fake. preebieg| = Wk s, s « Tabele:
SKLADU *®"op-po |S| op-po |2 op-po [A) ob-po |A dalua, b é 4 & toeski st
0 3” \Mﬂ w
Dostarczenie materiatu X -443. = = —44 .}/
. 5 > — = — 18] | Lamanic: strony tyutowe \J[% uu-nruue/wt,a vahn)‘lx
i rczny X — - - s | Tytuly: ezeder ... E L dzialow, . ... FOBdZizioW e
Formowanie szpalt 4 - . - = . POdrozdzZialdW ... ... ..ccceiiiiiiiieenn » ustEpOw . Spis tredci A R—
Korekta domowa X = E = o = Opuszczanie KOWMNY .....coocaiiiiie voieiimm g eimnn. . IDIGAYY L
Poprawianic korckly X = 2 - . 5.} } — 7 Klisze w 1ekdcie O Pow. MW‘.SM D“qn, Stopient podbﬂ"' ?d‘\‘t L’ w Ll‘owj"‘"
Wysl. do 11 kor. szp. 3[y.8.-8.8. - - -38 ik Yol 4 Mok
: :9. _©. ALe —| odnotnik ~ Trest ta ﬁixwa Lt UM wa
Dost. cdbit. z klisz - ‘ - - @ ° l e P‘% P‘
R 2 e || Bice korekt po . amk - culodei. Skiad mauycowad MM- ... Egz cent. zoajduie ng \f A, N
Zwrot_do Jamania % 10.8.—4%.8. o - 18.8.-49.8, Wiiadki__YWRe VAEY e S T B T
Przysianic makicty x i __ | [sr2AD Mmasz, KLAD RECZ| LAMANIE OKLADKA
| Lamanie x ] s - |[prant AUy PLan] 28 pian| 38 'Ak.v‘n\zywm.ya».
| Wysk. do I kor. ark 3 “! 342 _ = = o BAQ,—AOQ o :2: ; :Z‘], g %Z!s *‘;5 ofien A barwns
Zwrot x[IN8.- 19 = = 99439 || a1 ues ,_3_:{ . 18.81 315 eramier . .
Wyst. do II kor. ark. 619898, — - 14,9-049,) t?: :g Wyl ad ) u.% ; i 'nmwg
Zwrot x14.9, -129. = - 49,2390 flgay] 3 Myl 3§ ““ [ | Y
Wyst. do III kor. ark. - = = = qul. 35 3. 35 - 1.3
Zwrot i _ T _ = - 253 35 ?3 E; przest. do 0dtn 10.9.
Podpisanie do druku x 4.9, - (3.9, - - — AL G — 439, - l:: 1155 +9, 35| | preest dochem. =
Przckes, ra proyeotow. Y Y Z N La_yael || " 88 @ || .
Wyslano do I korckty 4- 34 (131) 32-%2 (193) 33 M4 (38} ol
et SO BT LA M. LY
Zwrécono po 1 korekeie L3t 3 - 69 (15.5) 10-41% (49.4)
|_Wystano do 11 korekty L 2
Zwibcono po I korekeie Gt
: 31 8. ,_AQ‘__\ 3, 8. A0.3_ 591
Wyslano do 1 korekty y FAS
Zwitconopo il Forekeie R K- L*J_‘_Tni_,_m \u__g__w, 15 :_‘ ; 815 ‘\12,79.4‘ 2 % 22 28 » W 3 R B M I B 7 B B 40 4
3 44.9 |69 14.9. 24.8.
_Wysheoido Il Koreky  yop . A4 23 4 5 6 7 8 905 I 12 M0 %617 15 5 20 Il 2 4 25 2% 2 28 2 30 3N 2 N M4 35 % N 3B 9 0 &
Zwrbcono po 11 Korekeic Y e 9 1.9, ‘—'m—'u‘
WysanodoIllkorekty gy 3 3 4 5 6 2 8 9 1o N 12 13 4 4S 16 17 13 19 20 2 2 23 26 25 26 27 28 2 30 2 32 3 3 35 W I B B 40 4
Zwrbconopo 11 korekeie
Podpisano do_druku N ¥
e penerT  ARK L2 3 4 \SH ; ) m :9 J4__ 15\ 16 4179 8192 2 1,?,9_2; 4 25 2 27 28 2 30 3 A2 33 M W% % 7 B I W &

P.Z.1

Wprowadzenie tych plansw, stosowanych dotychczas przez
jedyny zaklad w Polsce (D.S.P.) tytulem proby, jest obecnie
najwazniejsza i najpilniejsza sprawa. Na podstawie miesiecz-
nych plandw tematycznych, ktére z jednej strony opieraja sig
na palnie rocznym, z drugiej — sa w zasadzie zbiorowym
potwierdzeniem czastek harmonograméw, dotyczacych danego
miesigca, dzial p. i o.p. przygotowuje miesi¢czne plany te-
matyczne drukarni. Ten rodzaj wspélpracy z wydawnictwami
rozszczepia prace dzialu na 3 glowne referaty:

1) referat przygotowania formy,

2) ' druku,
3) 5 wykoniczenia nakladu.
Kazdy z tych referatéw pracuje samodzielnie, kazdy ma

swoj plan zamkniety, a wspélpraca miedzy nimi polega tylko
na zabezpieczeniu ciaglo$ci pracy sasiadowi.

II1. Trzecim z kolei zadaniem jest dopilnowanie wykonania
przez wydawnictwo miesiecznych planéw tematycznych. A wy-
konanie tych planéw, to dostarczenie maszynopiséw i materia-
16w do przygotowania formy w terminie i odpowiedniej ja-
koéci, to terminowy zwrot korekt, podpisanie do druku, do-
starczenie materialdw, zaakceptowanie prébnej oprawy itp.

IV. Czwartym zadaniem jest wkliadanie harmonograméw na
poszczegblne prace. Harmonogram ukltada kaidy referat na
swoim odcinku.

V. Pierwszym zadaniem w pracy wewnatrzzakladowej jest
kolektywne oméwienie przyjetego zamdwienia co do sposobu
wykonania, z uwzglednieniem wszystkich wskazowek 1 zyczen
wydawnictwa, opierajac sie o procesy technologiczne.

VI. Z kolei kazdy referat ctwiera kartoteke, na ktéra nanosi
wszystkie ustalone szczegbly zamoéwienia. Konieczne wydaje sie
wprowadzenie kartoteki uniwersalnej, ktéra zawieralaby wszy-
stkie dane niezbedne do catkowitego wykonania zaméwienia na
dziatach podlegajacych poszczegélnemu referatowi. Wzér ta-

UWAGI = NA 2 STRONIE

kiej, moze jeszcze nie najlepszej kartoteki prowadzonej z po-
wodzeniem w Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej, za-
mieszczamy powyzej.

Kartoteka zawiera dane bedace podstawa do wypisywania
i ewent. uzupelnienia karty operacyjnej, harmonogram, po-
trzebna ilo§¢ czasu na wykonanie proceséw, sprawozdanie
z przebiegu pracy, bieg korekt, dane do metryczki itd.

Wszystkie zmiany powstale z tej czy innej przyczyny nano-
st si¢ oczywiScie natychmiast na kartoteke. Ewentualne uwagi
zapisuje si¢ na 2-giej stronie.

Poniewaz przyjecie zaméwienia uzaleiniona jest od akcep-
tacji wszystkich zainteresowanych referatéw, przejely one na
tym odcinku rol¢ dawnego dzialu zaméwien, ktérego czyn-
noéci sprowadzaja si¢ do przyjecia zamdwienia od strony for-
malnej i przestrzegania obowiazujacych zarzadzen administra-
cyjnych.

Zamowienie po wciagnicciu do ksiazki zamdéwien i wypisa-
niu torebki wraca do pierwszego referatu, ktéry zalacza wy-
czerpujace dyspozycje wykonania pracy na odcinku przygoto-
wania form. Za podstawe sluzy mu od tej chwili az do za-
koniczenia pracy stale uaktualniona kartoteka uniwersalna.

VII. Dyspozycje wypisuje si¢ na karcie operacyjnej, ktéra
jest dla dzialu produkcyjnego podstawa do wykonania okre-
slonych procesow.

Karta operacyjna, moim zdaniem, winna zawieraé tylko:

a) dane ogélne,

b) opis techniczny procesdw,

c) termin (poczatek i koniec operacji),

d) sposéb i miejsce
operacji.

przekazania wynikéw poszczegdlnych
Nie moze natomiast zawieraé okre§lenia czasu potrzebnego

na wykonanie danej operacji, ani dyspozycji materialowej.
Normowanie powinno odbhywaé sie bezpoSrednio przed roz-
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poczeciem operacji i byé przekazywane poszczegélnym pracow-
nikom, czy grupie w postaci karty warsztatowej.

Dyspozycja materialowa winna by¢ dostarczona lacznie z kar-
ta operacyjna. Nalezy tu zaznaczyé, ze druga karte operacyj-
ng wystawia w odpowiednim czasie referat druku, trzecia
i ostatnia referat wykonczenia nakladu. Kolejne wystawianie
3 kart opercyjnych wydaje mi si¢ sluszniejsze od stosowanej
dotychczas jednej. Trzeba przyjaé, ze karta operacyjna deak-
tualizuje si¢ z kazdym dniem. Kiedy wiec praca dochodzi do
introligatorni, tam przewaznie jui nic ,nie gra® z pierwotnych
danych.

Karta operacyjna po wykonaniu i przekazaniu pracy, po-
kwitowana przez odbiorce tej ostatniej, pozostaje w aktach
dziatu. Kopia wedruje do kalkulacji.

VIII. Kolejnym zadaniem jest ulozenie, jak juz wspomnie-
lismy, miesi¢cznego planu tematycznego drukarni, ktére polega
wlaSciwie na spisaniu planéw poszczegblnych wydawnictw
z ew. uwzglednieniem jednostek stosowanych w zakladzie, 1 in-
nych potrzebnych danych.

IX. Szczegélowym uzupelnieniem tego planu jest planowa-
nie prcay na poszczegblne stanowiska, wzglednie grupy robo-
cze, ktére przeprowadza sie w porozumieniu z kierownikiem
dzialu. Stopien wnikania referatu w planowanie pracy dzialu
produkcyjnego musi by¢ taki, by gwarantowal terminowe wy-
konanie zlecen.

X. Sledzenie wykonania planu tematycznego odbywa sie na
podstawie sprawozdan dzialéw produkcyjnych, przy czym na-
lezy pamigtaé, ze im forma sprawozdan jest prostsza i krdtsza,
tym lepiej zapewniamy sobie ich terminowe otrzymywanie.
Dane ze sprawozdan nanosi si¢ na kartoteke oraz odpowiednio
zaznacza na planie tematycznym.

XI. Jednym z ostatnich zadan byloby zlozenie przez kazdy
referat sprawozdania opisowego z przebiegu wykonania mie-
sigcznego planu tematycznego. Sprawozdanie to moze dostar-
czy¢ wiele cennego materialu do wykorzystania w pracy dzialu
w ciagu przyszlych miesiecy, a przede wszystkim na naradach
produkcyjnych.

Niezmiernie waina jest organizacja pracy samego dzialu.
Ze wzgledu na konieczno$é zapewnienia mu szczegélnej opera-
tywnosci, wskazane jest, by pracowalo w nim jak najmniej lu-
dzi. W zwiazku z tym zachodzi potrzeba takiego usprawnienia
pracy, by referent nie zatonal w papierkach. Jak najmniej
formularzy, a na nich tylko niezbedne rubryki. Zaktady na-
stawione na duze zaméwienia nie powinny w zasadzie przyj-
mowaé drobnych zlecef, gdyz te male absorbuja czesto zbyt
wiele czasu.

Odpowiednio musi byé rozplanowany dzief pracy w dziale.
Godziny poranne winny by¢ przeznaczone na przeanalizowanie
pracy dnia poprzedniego, na opracowanie nowych zlecen. Na-
stepnych kilka godzin naleiy przeznaczy¢ na kontakty z wy-
dawnictwami. Przed koficem dnia — plan pracy na jutro
i dni nastepne. Raz w tygodniu winna si¢ odbywaé narada
wewnetrzna.

Organizacja i praca dzialu przygotowania produkcji w Dru-
karni im. Rewolucji PaZdziernikowej przebiega w zasadzie tak,
jak wyzej podalem. W sklad jego wchodza:

1) referat przygotowania formy typograficznej,

2) ,  dzialu kolorowego (przygotowalnia i maszyny
offset).

8) referat druku typograficznego,

4) ,,  wykonczenia nakladu (introligatornia i eckspe-
dycja),

5) referat papieru i materialéw,

6) ,, zamdwien.

Wyniki osiagnigte w naszej pracy, choé nie sa jeszeze duze,
dowiodly, ze kierunek, jaki obralismy przy organizacji dzia-
tu, jest wlaSciwy. Przeszkoda w normalnym funkcjonowaniu
pracy dzialu sa przyczyny, o ktérych wspomnialem w arty-
kule. Dlatego, jezeli nie mozna opracowaé ostatecznych form
organizacyjnych, naleiy przyjé¢ choé z dorazna pomoca, bys-
my u progu nowego roku, przedostatniego roku Planu 6-letnie-
go, osiagneli wyiszy szczebel organizacji produkcji niz rok
temu. Henryk Dreszer

7 zagadnien kontroli wykonania produkeji

Jedna z podstawowych zasad zarzadzania przedsicbiorstwem
jest kontrola wykonania. Zapewnia ona z jednej stro-
ny nalezyte wykonanie polecenia produkcyjnego czy tez admi-
nistracyjnego, a z drugiej — wzmaga odpowiedzialno§é i tro-
ske ze strony pracownika, aby dana czynno§¢ byla wykonana
jak najlepiej, gdyz jest on éwiadom tego, ze czynno$é ta be-
dzie kontrolowana.

Nie jest zadaniem niniejszych rozwazan omawianie wszel-
kich korzyéci plynacych z kontroli wykonania, jak réwniez
udowadnianie potrzeby jej prowadzenia przez przedsigbiorstwa.
Sa to rzeczy oczywiste. Zajmiemy si¢ jedynie sposobami
przeprowadzania kontroli wykonania niektérych ustalen, do-
konywanych przez komérki techniczno-produkcyjne zakladéw
graficznych.

A. KOMORKA TECHNICZNO-PRODUKCYJNA

Zastanéwmy sie, jakie czynno$ci wykonywane przez przed-
sichiorstwo sa dlah najistotniejsze i w zwiazku z tym, ktére
powinny by¢ przede wszystkim kontrolowane?

Rozwazajac to zagadnienie moina by wymieni¢ nastepujace
elementy najistotniejsze przy wykonywaniu produkcji:

1) Wykonanie zaméwienia zgodnie z obowiazujacymi rezy-
mami technologicznymi.
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2) Wykonanie zaméwienia w terminie i w pozadanej iloéci.

8) Wykonanie zamdéwienia na najwyzszym poziomie jako-
$ciowym.

4) Wykonanie zamdwienia przy jak najmniejszym uzyciu
energii, zarowno maszyn, jak i ludzi, tzn. przy jak najniz-
szym koszcie wlasnym.,

Nie méwimy tu o kontroli realizacji planu produkcyjnego,
ktérego wykonanie jest przede wszystkim naczelnym zadaniem
przedsigbiorstwa. Kontrola ta w naszym przemysle ujeta jest
w systemie planowania i omdwienie jej wymaga specjalnego
opracowania.

Zajmiemy si¢ tutaj tylko niektdrymi istotnymi zagadnienia-
mi nadzoru nad przebiegiem prac przy wykonywaniu zlecen
przyjmowanych przez drukarnie.

Méwimy tu celowo o wykonywaniu poszczegélnego zamoéwie-
nia, a nie calej produkcji, gdyz charakter produkcji przemy-
stu graficznego nie nosi cech produkcji wielkoseryjnej zbywa-
nej do central handlowych. Produkcja jego wykonywana jest
na skutek zlecen indywidualnych, robionych bezposrednio
przez zamawiajacego. Zaméwien takich w ciagu roku jest kil-
kaset, a w duzych drukarniach nawet kilka tysiecy. Istotnym
zatem zagadnieniem jest sprawa kontroli wykonania indywi-
dualnego zamdwienia.



Nasuwa si¢ obecnie pytanie, na ktére elementy produkcji ma
wplyw praca komérki techniczno-produkcyjnej? Odpowiedzieé
trzeba, ze na wszystkie przez nas wymienione, a wiec na: tech-
nologie, ferminowo$¢, ilo§é i jako§¢ oraz koszt wilasny kazdego
zaméwienia. Wyjaénié przy tym nalezy, ze wplyw komorki
techniczno-produkcyjnej zakladéw graficznych jest tutaj istotny,
ale nie wylaczny.

Czy zatem kontrola wykonania tych czterech elementéw spo-
czywa na pracownikach komérki techniczno-produkcyjnej?

Z punktu widzenia podziatu czynnoéci w przedsigbiorstwie —
z wyjatkiem kontroli stosowania okre$lonych proceséw techno-
logicznych, co jest obowiazkiem majstréw oraz kontroli jako-
éci, ktéra zajmuje si¢ komorka kontroli technicznej — kon-
trola iloéci, terminowoéci i uzycia wlaciwego narzedzia czy
maszyny nalezy do komérki techniczno-produkceyjnej.

Naturalnie jest tutaj mowa o kontroli wykonywania zamé-
wieh w skali calego przedsi¢biorstwa. Kontrola wykonania
poszczegblnych proceséw produkcyjnych zachodzacych przy wy-
konaniu zaméwienia w wydzialach produkcyjnych zajmuja sig
kierownicy poszczegblnych wydzialéw i majstrowie.

Do zadan kontrolnych komoérki techniczno-produkcyjnej na-
lezy jeszcze dodaé kontrole uzycia wlasciwego surowca i wow-
czas zaden z istotnych dla nas elementéw nie ujdzie uwagi.

Skoro wiemy, co nalezy kontrolowaé, zastanéwmy si¢ nad
sposobami przeprowadzenia tej kontroli ze strony komdrki
techniczno-produkcy jnej.

Zatozenia generalne

Kontrola wykonania aby byla skuteczna musi byé kontrola
stala, nieskomplikowana w dzialaniu, zwracajaca uwage na
najistotniejsze elementy, pomijajaca niepotrzebne szczegély
oraz prowadzona na biezaco, tzn. obejmujaca stale aktualne
materialy. Wéwczas moze by¢ oma pomoca w operatywnym
kierowaniu produkcja, w usuwaniu na czas powstalych niedo-
ciagnieé i wplywaé dodatnio na styl produkcji w zakladach.

Kontrola wykonania zamdéwien w skali zakladu musi by¢
prowadzona centralnie przez komérke techniczno-produk-
cyjna. Znaczy to, ze wszystkie wymienione przez nas ele-
menty kontroli nie moga by¢ rozproszone w réinych komér-
kach, lecz muszg znalezé si¢ w jednym reku.

W zwiazku z tym kontrola powinna si¢ postugiwaé réw-
niez jednym centralnym dokumentem badZz to w formie kar-
toteki, badz to w formie wykazu. Dalej — sprawozdawczos¢
konieczna do prowadzenia tego dokumentu musi ze wszyst-
kich zainteresowanych komérek przedsiebiorstwa wplywaé do
komérki techniczno-produkcyjnej.

Omoéwimy teraz poszczegélne elementy kontroli wykonania
przeprowadzanej przez komorke techniczno-produkcyjng.

1) Kontrola terminowosci wykonania zaméwienia,

Kontrola terminowoéci wykonywania zamdwienia ma bodaj-
ze najistotniejszy wplyw na operatywne planowanie produk-
cji w zakladach graficznych. Kontrola ta bedzie inna przy
wykonywaniu — podaj¢ dla przykladu — gazet, a inna przy
wykonywaniu ksiazek czy akcydenséow. W pierwszym wypad-
ku — gdy mowa o dziennikach — interesowaé nas beda mi-
nuty, w pozostalych natomiast dnie wykonania, a rzadziej
juz godziny. Z naszej prakiyki wiemy doskonale, ze wiek-
szo§¢ sporéw i staré ze zleceniodawcami bywa wlasnie na tle
terminowo$ci wykonania. Dlatego tez musimy polozyé szcze-
gblny nacisk na dobre zorganizowanie tej kontroli.

Dzial techniczno-produkcyjny zaplanowal wykonanie za-
mdwienia podajgc nastepujace terminy: a) termin rozpoczecia
i zakofczenia prac nad wykonaniem zamdwienia, b) terminy
rozpoczecia i zakoficzenia poszczegdlnych proceséw produkeyj-

nych w wydzialach, ¢) terminy przesylania i otrzymywania
z powrotem korekt, d) termin dostawy surowca z magazyndéw.

A wigc mamy tutaj terminy, ktére wiaia przedsiebiorstwo,
poszczegblne wydzialy produkcyjne oraz zleceniodawce. Jezeli
w stosunku do poszczegélnych wydzialow mozemy stosowaé za
niedotrzymanie terminéw pewne sankcje typu administracyj~-
nego, to w stosunku do zleceniodawcy jest to bardzo trudne.
W zwiazku z tym przy zawieraniu uméw musimy zastrzec
w formie kar konwencjonalnych réwnowazacych co najmniej
strate wynikla z opéinionego przesytania korekt — termino-
wo$é zwrotu korekt.

Przed przystapieniem do szczegblowych rozwazah zachodzi
pytanie: czy nalezy kontrolowa¢ terminowo$é wykonania wszy-
stkich zaméwien bedacych w produkcji? Znajac produkcje
naszych drukarn, ktére nie we wszystkich wypadkach posia-
daja specjalizacjg, celowe wydaje sie kontrolowanie termino-
woéci wykonania tylko tych zamoéwien, ktére maja istotny
wplyw na wykonanie planu produkcyjnego. Nie bedziemy za-
tem kontrolowali przez rejestracje drobnych zamoéwien, jak
np. wizytéwek, zaproszenn i innych drobnych drukéw okolicz-
no$ciowych. Kontrolg nasza ograniczymy do zamdéwieh o wicgk-
szych naktadach, na ktérych wykonanie potrzeba dhuiszych
okresow czasu. Beda to z reguly ksiazki, czasopisma, broszury
i druki akcydensowe o wiekszych naktadach.

Co zatem interesuje dzial techniczno-produkcyjny przy kon-
troli terminowoéci przebiegu produkcji?

Przede wszystkim to, czy pierwszy w kolejnosci wykonywa-
nia produkcji wydzial roz p o cz al prace w terminie.

A wiec przykladowo: Drukarnia przyjeta zamdwienie. Dzial
techn.-prod. wyznaczyl zecerni rozpoczgcie pracy w dniu 20.X
i zanotowal to w swoim kalendarzu produkcji. W koficu ozna-
czonego dnia pracownik dzialu techniczno-produkcyjnego kon-
troluje w zecerni, czy rozpoczeto prace nad wykonaniem za-
moéwienia.

W wypadku, gdy nie rozpoczeto pracy — stwierdza przy-
czyne 1 uzgadnia z kierownikiem zecerni nowy termin rozpo-
czecia oraz wyjaénia, czy zambwienie moze byé wykonane
w terminie ustalonym przez dzial techniczno-produkcyjny.
Moga si¢ bowiem zdarzyé wypadki, ze ze wzgledu na skoncen-
trowanie pracy nad wykonaniem b. pilnego zamdwienia, prze-
lozono termin rozpoczgcia pracy nad innym zaméwieniem, co
nie przesadza jeszcze, ze nie zostanie ono ukonczone w termi-
nie zaplanowanym. Gdyby natomiast termin ten nie mial byé
dochowany, nalezy ustali¢ nowy realny termin dokonujac od-
powiednich zmian w planach operatywnych.

Drugim istotnym elementem przy kontroli terminowosci jest
stwierdzenie, czy wydzial produkcyjny zakonczyl w ter-
minie wykonanie okre§lonych proceséw produkeyjnych oraz czy
przekazal zaméwienie do wykonania nast¢pnemu z kolei
wydziatlowi produkcyjnemu w terminie ustalonym. Zdarza sie,
ze niektére wydzialy produkcyjne wykonuja w terminach pro-
cesy produkcyjne przy danym zamodwieniu, natomiast nie prze-
kazuja go w terminie nasi¢pnemu wydzialowi produkcyjne-
mu, Nalezy w tym miejscu stwierdzié, ze obowiazkiem kaz-
dego wydzialu produkcyjnego jest przekazanie zakon-
czonych zamdwien w swoim wydziale nastepnemu wydzialowi.

Nastepnym z kolei przedmiotem kontroli jest przckazanie
materialéw z magazynu do wydzialdéw produkeyjnych.
Terminowo$¢ przekazania materialéw z magazynu jest jednym
z istotnych elementéw harmonijnego przebiegu produkcji w za-
kladzie. W szczegélnosci odnosi si¢ to do wydania papieru
i tektury czy kartonu oraz plétna. Przedmiotem kontroli ter-
minowoéci wydania materialéw sa objete tylko te materialy,
ktére maja by¢ wydane do konkretnego zaméwienia. Kontro-
la ta nie obejmuje przedmiotéw, ktére z reguly dostarcza dru-
karnia, jak: farba, drut, kleje itp. Obowiazek ten spoczywa na
kierowniku wydziatu produkcyjnego.



Dalej — dzial techniczne-produkeyjny kontroluje termin
zakoficzenia prac introligatorskich oraz prze-
kazanie gotowego zamowienia do ekspedycji, jak row-
niez termin wysytki zamdwienia poza obreb drukarni do
odbiorey. ‘ Lo

Z do$wiadczenia wiemy, ze ze wzgledu na duze naklady za-
moéwien i brak dostatecznego zmechanizowania proceséw intro-
ligatorskich termin zakonczenia tych prac niejednokrotnie bywa
zarywany lub tez, chcac go za wszelka cen¢ dotrzymaé, przy-
stegpujemy nieraz do wysylki przed zakonczeniem pelnego pro-
cesu produkcyjnego (np. nie sprasowane ksigzki oprawne itp.).
Zwréci¢ wiec tutaj nalezy szczegdlng uwage na terminowosé
prac introligatorni i terminowo$¢ wysylki. Jednakze trzeba
wyjasnié, ze w zadnym wypadku nie nalezy przystepowaé do
wysylki przed zakofczeniem pelnego procesu produkcyjnego
i skontrolowaniem gotowego produktu. W tym wypadku ja-
ko$§¢ produktu powinna staé przed terminem wykonania.

Pozostaje do wyjasnienia, w jaki sposob przeprowadza sig
w dziale techniczno-produkcyjnym kontrole terminowoéci wy-
konywania poszczegélnych zamoéwien w skali calego zakladu.

Sa rézne sposoby przeprowadzania tej kontroli. W praktyce
jednakie najlepiej zdaja egzamin systemy: kartotekowy wg
zaméwien oraz system kalendarzowy.

Jeden 1 drugi uzywany jest z reguly w zakladach duzych.

Wyjaénijmy pokrétce dziatanie jednego i drugiego.

System kartotekowy * polega na tym, ze prowadzi sie dla
kazdego zamdwienia osobna karte kontrolng trzymana w kar-
totece. Kartoteka ta ma podtuizne przedzialy, odpowiadajace
ilo$ci wydzialéw produkcyjnych w zakladach graficznych. Kai-
dy przedzial kartoteki dzieli si¢ na 10 przegrédek.

System ten stosowany jest do prowadzenia ewidencji. Kart-
ki ustawia sie w rzad tego dzialu, w ktérym znajduje sig za-
méwienie. Przegrédke do umieszczenia kartki okreéla ostat-
nia cyfra numeru zamodwienia. Np. zamdéwienia Nr. 14, 104,
1134 umieScimy w przegrédce 4-go rzedu. Kazidego dnia kon-
troluje si¢ w poszczegdlnych wydziatach produkcyjnych, kt6-
re zamdéwienia zostaly wykonane i przekazane do nastepnego
wydzialu, az do ckspedycji. Na zaméwienia pilne (np. blyska-
wice) uzywamy kartoteki innego koloru niz kartoteka wta-
§ciwa. A

System ten jest prosty, przejrzysty, ale ma jedna wade —
jest systemem rejestracyjnym. Ewidencjonuje tylko to, co za-
szlo w wydzialach produkcyjnych przy wykonaniu danego za-
moéwienia. Azeby system ten zrobi¢ pomocnym w kontroli, mu-
simy si¢ poslugiwaé kalendarzem, gdzie rejestrowaé bedziemy
pod okre$long data terminy rozpoczecia i zakonczenia prac nad
danym zaméwieniem w poszczegdlnych wydziatach.

Jakie elementy zawiera omawiana wyzej kartoteka? Posia-
da ona: numer zamowienia, dat¢ przyjecia zamdéwienia, okres-
lenie zleceniodawcy, nazwe zaméwienia, format, naklad, rodzaj
paﬁicru, uwagi o przebiegu zaméwienia we wszystkich wydzia-
tach oraz miejsce na adnotacje o wysylce zamdéwienia.

System kalendarzowy** polega na tym, ze prowadzi sie wy-
kaz zawierajacy numer i okre§lenie zamdéwienia oraz kalen-
darium miesieczne. Wykaz taki prowadzi sie odrebnie dla akcy-
denséw, ksiazek i czasopism. Podzielony jest on wg zlece-
niodawcéw, z ktérymi w danym miesigcu pracuje drukarnia.
Pod okreélona data wg danych z karty operacyjnej wpisuje sie
ustalonym symbolem rozpoczgcie badz zakonczenie lub prze-
kazanie pracy z dzialu do dzialu, jak tez termin wysylki. Mozna
tu postugiwaé sie odmiennymi kolorami dla kazdego wydzialtu
produkcyjnego.

" Kazdego dnia pracownik dzialu techniczno-produkeyjnego
sprawdza, jakie zamdéwienia winny by¢ rozpoczete lub zakon-

* Vide ,,Poligrafika‘ Nr 5/1951.
** Por, ,,Poligrafika‘‘ Nr 5/53, str. 40.
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czone czy tez przekazane., Kontaktuje si¢ z kierownictwem po-
szczegblnych wydzialéw lub magazynu i sprawdza osobicie,
czy praca ta zostala wykonana zgodnie z ustalonym terminem.
Niezaleznie od tego pracownik ten winien kazdego dnia intere-
sowa¢é si¢ przebiegiem wszystkich zaméwien, ujetych w jego wy-
kazach, aby méc z gory ocenié, czy terminy, ktére ma zare-
jestrowane, beda w poszczegblnych wydzialach zachowane i czy
konieczna jest interwencja lub pomoc, zeby nie bylo zarywa-
nia terminu.

O przebiegu prac pracownik ten raportuje kierownikowi dziatu
techniczno-produkcey jnego, ktéry wydaje konieczne polecenia co
do zmian w planie operatywnym produkcji.

2) Kontrola ilosci wykonanego zaméwienia

Dotychczasowa praktyka wskazuje na to, ze w wiekszoci
wypadkéw w drukarniach przeprowadza si¢ kontrole ilo§ci wy-
konanego produktu (kontrole naktadu) dopiero po wykonaniu
zamoéwienia przy wysylce, badZz przy odbiorze przez zlecenio-
dawce. 1 co sie wéwczas okazuje? W zalezno$ci od przedmio-
tu wykonania brakuje do nakladu z reguly kilkanascie, a nie-
raz kilkaset egzemplarzy. Dzieje si¢ to najczeSciej przy druku
ksiazek, i to nienaukowych. Woéwczas drukarnia badZz musi
dodrukowaé brakujace arkusze, badZ tez zwraca nalezno§é wy-
dawcy za brakujace egzemplarze. Jest to stan nienormalny.

Azeby temu zapobiec, nalezy zorganizowaé kontrole ilo$cio-
wa wykonywanego zaméwienia w zakladzie. Kontrole tg¢ prze-
prowadzaé powinna, w skali calego zakladu, komérka technicz-
no-produkeyjna, przy pomocy kierownikéw badZi majstréw po-
szczegblnych wydzialéw produkcyjnych.

W jakich momentach procesu produkcyjnego jeste$my zain-
teresowani przeprowadzaé wspomniang kontrole?

Po pierwsze — przy wydawaniu papieru badi tektury
czy kartonu na naklad zaméwienia.

Stwierdzi¢ wéwczas trzeba, czy magazyn wydal taka ilo§é ar-
kuszy (nie kilograméw, bo gramatura nie zawsze zgadza sie
z iloScig arkuszy) papieru, ktéra jest konieczna na wykonanie
naktadu, biorac pod uwage procenty potrzebne na makulature
w czasie druku i w czasie prac introligatorskich.

Ilo$¢ ta podawana jest na kartach operacyjnych w rubryce
»,magazyn wyda“.

Po drugie — kontrole te przeprowadza sie przy przekazy-
waniu arkuszy z dzialu maszyn do introligatorni. I to zaréwno
arkuszy tekstu, jak i okladki oraz wkladek. Kontrole iloéci
arkuszy przeprowadza majster introligatorni, ktéry kwituje
odbiér wystarczajacej ilo$ci arkuszy i od tej chwili odpowie-
dzialny jest za calo§é nakladu.

Kontrole te przeprowadza sie przy uzyciu specjalnego formu-
larza (zob. zal. Nr 1). W razie stwierdzenia brakéw do na-
kladu melduje si¢ o tym na specjalnym wzorze kierownikowi
komérki techniczno-produkcyjnej, ktéry wydaje dodatkowa
dyspozycje co do ew. dodrukowania brakujacych egzemplarzy
z nierozebranych jeszcze form i obciazenia kosztami winnych
powyzszego stanu rzeczy.

Po trzecie — kontrolujemy po wykonczeniu nakladu ilo§é
egzemplarzy dostarczanych ekspedycji do wysytki. Kontrolg
te przeprowadza si¢ po ostatecznej kontroli technicznej, elimi-
nujacej braki produkeyjne.

Tego rodzaju proste rozwiazanie sprawy kontroli iloéciowej
pozwoli drukarni uniknaé¢ dodatkowych naktadéw pracy i ko-
sztow przy ,.kompletowaniu® nakladu.

Omoéwié¢ nalezy w tym miejscu udzial komérki techniczno-
produkcyjnej w przeprowadzaniu tej kontroli.

Jak juz wspomnieli§my ciezar jej spoczywa na kierownikach
poszczegélnych wydzialéw produkeyjnych, ktérzy w wypadku
otrzymania mniejszej iloSci nakladu (arkuszy) obowiazani sa
niezwlocznie meldowaé o tym komérce techniczno-produkceyjnej.
Ta z kolei obowigzana jest natychmiast reagowaé w formie



odpowiedniej decyzji produkcyjnej, aby nie powstaly braki
w nakladzie. Na niej réwniez spoczywa obowiazek sprawdza-
nia, czy majstrowie przestrzegaja kontroli odbioru ilosciowego
polproduktéw, aby nie zdarzaly si¢ niespodzianki dopiero przy
liczeniu gotowych egzemplarzy.

Wprowadzenie obowiazkowej kontroli ilo$ciowej winno byé
unormowane specjalnym zarzadzeniem CZPGraficznego, aby
obowiazywalo wszystkie drukarnie.

8) Kontrola uiycia wlasciwej maszyny

Chcac operatywnie planowaé w naszym przemysle, przy za-
lozeniu pelnego wykorzystania urzadzen produkcyjnych, dzial
techniczno-produkcyjny musi z géry wyznaczaé maszyny, na
ktérych ma byé wykonane konkretne zaméwienie. T to zaréwno
jesli chodzi o linotyp, monotyp., maszyn¢ drukujaca czy in-
troligatorska. Wéwczas dopiero formaty druku (papieru) beda
zgrane z formatem maszyny - nie bedziemy méwili o drukowa-
niu formatéw poélarkuszowych na maszynach pelnoarkuszowych.
Niektére nasze zaklady prowadza tego rodzaju prace i wyka-
zuja si¢ duza rentownoScia. m. in. z tego powodu (np. Torun-
skie Zaklady Graficzne).

Wiemy jednakze z do$wiadczenia, ze kierownicy wydzialow
produkcyjnych nie zawsze stosuja si¢ do dyspozycji wydanej
przez dzial techniczno-produkcyjny co do uzycia maszyny.

‘W zwiazku z powyiszym potrzebna jest kontrola ze stro-
ny tego dzialu — az do czasu, kiedy majstrom nie ,,wgjdzie
w krew* dyscyplina produkcyjna uzycia wlasciwej maszyny do
wha$ciwej roboty.

Kontrole te nalezy przeprowadzaé wraz z kontrolowaniem
terminu rozpoczecia pracy przez dany wydzial produkcyjny.
Sprawdza sie woéwczas, czy zaméwienie jest wykonywane na
wlasciwej maszynie.

Zaznaczyé nalezy, e konirola ta ma na celu nie ,szykano-
wanie* majstra, lecz sprawdzenie, czy ze wzgledéw ekono-
micznych i technicznych zostala uiyta wlasciwa maszyna.

Pozostalaby do omdwienia jeszcze sprawa kontroli uzycia
wlaéciwego suroweca.

Sprawa ta jest wtedy aktualna, gdy zaklad pracuje na wlas-
nym materiale. W przeciwnym wypadku uiywa sig surowca,
dostarczonego przez zleceniodawce i ktéry zaklad przyjat jako
nadajacy sie do uzycia.

B. DYSPOZYTOR

Zasadniczym obowiazkiem dyspozytora jest operatywne ki e-
rowanie produkcjag calego zakladu, majac na wzgledzie har-
monijny przebieg produkeji i pelne wykorzystanie istniejacych
do dyspozycji urzadzen. Jednocze$nie dyspozytor dba o to, by
powstajace w produkcji trudnoSci, spowodowane pracg ma-
szyn i ludzi oraz praca calych nieraz wydzialéw (magazyn,
ekspedycja) byly jak najpredzej usuniete.

Czy zachodzi zatem kolizja miedzy komérka techniczno-pro-
dukcyjna a dyspozytorem? Nie. Dyspozytor nadzoruje prawi-
diowe wykonanie ustalen dziatu techniczno-produkcyjnego, ma-
jac uprawnienia do operatywnych zmian polegajacych na
usprawnieniu przebiegu produkcji. W zadnym wypadku dys-
pozytor nie moze wyda¢ decyzji, ktére by spowodowaly zmia-
n¢ technologii procesu produkcyjnego i jego czasu wykonania.
Decyzje takie wymagaja uzgodnienia. Jeéli natomiast widzi, ze
moze przyspieszy¢ wykonanie nie zmieniajac technologii, wi-
nien wéwczas wydaé odpowiednia decyzje.

Co zatem kontroluje dyspozytor?

1) Czy produkcja w poszczegdlnych wydziatach produkeyj-
nych przebiega zgodnie z ustaleniami zawartymi w kartach
operacyjnych i w operatywnym planie produkcji.

W tym cclu dyspozytor winien codziennie przeprowadzaé

z kierownikami wydziatéw produkcyjnych, jak réwniez maga-
zynu i ekspedycji, krétkie odprawy, na ktérych omawia z nimi
zadania stojace do wykonania kaidego dnia. Kierownicy re-
feruja mu swe trudno$ci — on wydaje odpowiednie polece-
nia. Rozchodza si¢ potem do swoich zajeé i meldujg dyspozy-
torowi juz tylko trudnosci powstale w toku realizacji produkcji.
On sam ma obowiazek dojrze¢ w ciagu dnia pracy jak prze-
biega produkcja. Pawaziniejsze trudnoéci omawia z kierownic-
twem komoérki techniczno-produkcyjnej i naczelnym inzynierem.

2) Czy zachowane sa harmonogramy pracy ustalone przez
dzial techn.-prod.

3) Czy zachowana jest harmonijna wspélpraca miedzy po-
szczegblnymi wydzialami produkcyjnymi i pozaprodukcyjnymi.

4) Czy przebiega normalnie transport wewnegtrzny w zakla-
dzie.

W zwiazku z wyzej postawionymi zadaniami tylko na od-
cinku kontroli najistotniejszych dla wykonania produkcji ele-
mentéw wylania sie problem ustawienia -stuzby dyspozytor-
skiej w naszym przemysle w taki sposéb, aby wspdldzialala
z komérka techniczno-produkcyjna i kierownikami poszczegdl-
nych wydzialéw produkcyjnych. W zadnym wypadku nie jest
do pomyslenia tolerowanie dyspozytora w roli ,.ekonoma®,
nie uznajacego planéw operatywnych. ani technologicznych
ustalen dziatu techniczno-produkcyjnego.

C. OBOWIAZKI KONTROLI TECHNICZNE]

Wspomnieli$my na wstepie, ze zasadniczym zadaniem przed-
siebiorstwa jest m. in. wykonanie produkcji na jak najwyz-
szym poziomie jako$ciowym. Wykonanie to jak wiemy nalezy
do poszczegdlnych wydzialdéw i pracownikéw produkcyjnych.
Sprawdzenie natomiast, czy praca ta w rzeczywistosci przebiega
na najwyiszym poziomie jakoSciowym, nalezy do komoérki
kontroli technicznej .

Kontrola techniczna dysponuje w swej pracy kontrolerami
oraz aparatem brakarzy, jak réwniez korzysta z pomocy maj-
stréw i brygadzistéw.

Nie jest do pomy$lenia wszakzie uzyskanie jak najwyiszej
jakoéci produkcji nawet przy zastosowaniu drobiazgowej kon-
troli, je$li z jednej strony — nie bedzie samokontroli pra-
cownikéw zatrudnionych przy wykonywaniu konkretnej pracy,
z drugiej za$ strony — je$li nie zainteresujemy materialnie
pracownikéw korzyéciami ptynacymi z dobrego wykonania
produkeji.

Jak wzakladzie graficznym ustawié kontrolg techniczna? Jest
to problem, ktéry dotychczas czeka rozwiazania. Na razie sto-
suje si¢ tradycyjny podzial na:

‘a) kontrole wstepna

b) kontrol¢ miedzyoperacyjna

c) kontrole koncowa, ostateczna

Sprébujmy na przykladzie wyliczenia i oméwienia obowiaz-
kéw kontroli technicznej w zakladzie graficznym naszkicowaé
system, jakim powinna sie postugiwaé kontrola techniczna przy
realizacji swoich zadan.

Przedtem pare stwierdzen, jaka powinna byé kontrola tech-
niczna.

A wiec przede wszystkim kontrola techniczna musi stanowié
nierozerwalne ogniwo w procesach produkcyjnych, w systemie
organizacji produkcji. Nie moze ona dzialaé obok produkeji,
ani nad produkcja — musi w niej tkwic. )

Dalej — kontrola techniczna nie moze byé elementem hamu-
jacym przebieg produkcji. Przez kontrolg nie moga powstawaé
waskie gardta. Zatem dazy¢ trzeba, azeby procesy kontroli o ile
moznoéci byly zautomatyzowane lub zmechanizowane.

Kontrola musi ponadto by# obiektywna, a wiec winna dzia-
taé w oparciu o ustalone przepisy technologiczne, zawarte
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w karcie operacyjnej i procesach technologicznych oraz w re-
zymach jako$ciowych. _

W koncu kontrola musi byé twércza. Znaczy to, ze z za-
uwazonych bledéw i z zarejestrowanych usterek nalezy wyciagaé
- wnioski, zmierzajace do usuniecia ich w przyszlosci — do za-
pobiegania im.

Na przyklad w chwili obecnej najczestszym brakiem spoty-
kanym przy wykonywaniu ksiazek, na ktéry zwracaja uwage
liczni czytelnicy — jest przestawienie arkuszy w ksiazce, lub —
co gorsza — opuszczenie, albo danie obcych arkuszy. W zwiaz-
ku ze stwierdzeniem tego rodzaju usterek kontrola winna
wplynaé na opracowanie systemu produkeji wykluczajacego
tego rodzaju bledy. CzeSciowo ma to miejsce przy nadrukowy-
waniu grzbietéw arkuszy znakami kontrolnymi. Ale nie jest
to wszystko. Trzeba opracowaé taki system zbierania arkuszy
oraz szycia, ktéry by wykluczal omylki.

Przystapmy zatem do omdwienia kontroli technicznej.

Przede wszystkim kontrola techniczna winna obejmowaé
sprawdzenie rekopisu i oryginaléw, z ktérych ma by¢ wyko-
nana ksiazka, gazeta czy akcydens. Kontroli tej dokonuja pra-
cownicy komérki techniczno-produkcyjnej przyjmujac zamdwie-
nie. Byloby niecelowe, aby prace te wykonywali pracownicy
kontroli technicznej, gdyz byloby to dublowanie roboty. Pra-
cownicy komorki techniczno-produkcyjnej musza wziaé na sie-
bie odpowiedzialno§é za przyjecie zamdwienia pod wszelkimi
wzgledami.

Pracownicy kontroli technicznej powinni natomiast, uczest-
niczyé w innym etapie kontroli wstepnej, a mianowicie przy
przyjmowaniu materialéw i surowcéw stuzacych do produkeji.
Mamy tu na my$li przede wszystkim papier i tekture oraz
farby. Jednakze praca tych pracownikéw przy przyjmowaniu
dajmy na to papieru bedzie bardzo utrudniona. Bo jak skontro-
lowaé dziesiatki bel, czy tei rol papieru przychodzacego do
drukarni? Kontrola ta z natury rzeczy jest powierzchowna.
Byloby zatem do rozwazenia, czy idac za wzorem przemysltu
graficznego NRD nie byloby celowe, aby pracownik kontroli
technicnzej urzedowal na stale w papierni i tam przy pro-
dukcji i pakowaniu czynil swoje uwagi o przydatnoSci papie-
ru do celéw drukarskich.

Przedmiotem kontroli wstepnej powinny byé¢ poza re¢kopisem
wraz z zalacznikami — wszystkie materiaty, ktére maja wplyw
na przebieg produkcji. Zle materialy powinny byé bezwzgled-
nie stawiane do dyspozycji dostawcy.

Dalszym etapem kntroli jako$ci jest kontrola miedzyope-
racyjna, ktéra winni przeprowadzaé stale majstrowie poszczegél-
nych dzialdéw produkcyjnych. Kontroler techniczny przeprowa-
dza tu kontrole dorywcza. Przebieg kontroli wyglada nastgpu-
jaco: kontrole miedzyoperacyjna sprawuje majster tego wy-

Kontrolka 1loSci przekazanych arkuszy

Nr zamowienia

~ Rodzaj zaméwienia

dzialu produkcyjnego, ktéry przejmuje pétprodukt z wydziatu
poprzedzajacego; np. majster hali maszyn kontroluje prace
zecerni, majster introligatorni — prace maszyn itp.

Nalezaloby rozwazy¢, czy w systemie kontroli miedzyopera-
cyjnej nie nalezy ustawié korektoréw i odbieraczek w maszy-
nach jako pracownikéw kontroli technicznej, gdyz funkcje ich,
ktére spelniaja, sa w pelni typowymi funkcjami kontroli ja-
kosci,

Nie od rzeczy bedzie stwierdzenie, ze na kontrole micdzy-
operacyjng nalezy polozyé nacisk najwickszy, gdyz od jej re-
zultatéw zalezy dobra jako§¢ gotowego produktu.

Statystyka bledéw w produkcji, a raczej brakéw produkcji
poligraficznej stwierdza, ze w'ckszoéé razacych brakéw pow-
staje w introligatorni przy wykaficzaniu nakladu. Jest to spo-
wodowane m. in. tym, ze w introligatorni pracuje najwiccej
pracownikéw niewykwalifikowanych i stabo przeszkolonych,
nie zdajacych sobie sprawy z popelnianych bledéw. Opracowa-
nie systemu kontroli miedzyoperacyjnej w introligatorni wy-
magaé bedzie z tego wzgledu najwickszej starannosci i prze-
myélenia zagadnienia.

Wreszcie cbowiazkiem kontroli technicznej drukarni jest kon-
trola koficowa — po wykonaniu naktadu. Winni jej dokony-
waé wysokokwalifikowani brakarze i wyrywkowo kontroler
techniczny. W kontroli technicznej ostatecznej nalezy zwrécié
uwage przede wszystkim na to, by zdefektowany produkt nie
dostal si¢ do sprzedazy. Kontrola ta nie zapobiega juz powsta-
waniu bledéw produkcyjnych.

Niezaleznie od tego kontrola techniczna winna zwréci¢ uwage
na opakowanie ksigzek wysyianych do ,,Domu Ksiazki“. W roz-
mowach z magazynierami DK czesto sie slyszy o uszkodzeniach
ksigzek w transporcie, spowodowanych zlym opakowaniem.

Jak na wstepie zaznaczyliémy — przedmiotem tego opracowa-
nia byly niektére, naszym zdaniem istotne, problemy zwiazane
z koniecznoécia kontroli.

Nie kusiliémy sie tutaj na opracowanie systemu kontroli
wykonania wszystkich dyspozycji produkcyjnych w zakladach
graficznych.

Chcemy wskazaé, ze zagadnienie to jest w pracy naszego
przemyslu zagadnieniem doniostym, dotychczas nie opracowa-
nym.

Centralny Zarzad Przemystlu Graficznego winien w formie
instrukcji, wskazujacej zakladom sposoby przeprowadzania kon-
troli, wprowadzi¢ obowiazek stosowania tej podstawowej zasa-
dy zarzadzania. Przyczyni si¢ ona do usunigcia szeregu niedo-
ciagni¢¢ w normalnym dzialaniu przedsigbiorstwa i pomoze
skutecznie realizowaé¢ zadania stojace przed przemyslem w za-
kresie walki o terminowo$¢ wykonywania zleceni, o lepsza ja-
ko§é 1 lepsze wskazniki ekonomiczne. (aw)

Zalgeznik Nr 1

Naktad .. .
| | |
llo§é ark | Dopuszez. Ilo§¢ ark. | K | Pokwi
NAZWA WYDZIALU os¢ ark- | procent do . et

przyjetych na zepsucie | przekazania | 2TKUSZY MEICL

Magazyn : [
B |
Hala maszyn ’ Al
Introligatornia | |
Ekspedycja llo§¢ otrzymanego
nakladu:

Uwagi:
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CZYTELNICY PI1S7ZA

O doswiadezalnych

laboratoriach poligraficznych

Z chwila przeobrazenia rzemiosta drukarskiego w przemyst
poligraficzny wyptynely nowe problemy do rozwiazania. Do
nich naleza m. in.: ujednolicenie proceséw technologicznych,
centralizacja przygotowania materialéw pomocniczych oraz obo-
wiazek stalego postepu technicznego. Spetnienie wszystkich tych
postulatéw ulatwi laboratorium graficzne, ale najwazniejszym
jego zadaniem bedzie opracowanie prostszych, tafszych i szyb-
szych metod pracy.

Na czym wlasciwie polegal dotychczasowy postep w naszym
przemyéle? Najczeéciej na przejmowaniu i dostosowaniu do
miejscowych warunkéw recepi i metod opracowanych i wpro-
wadzonych w ZSRR lub w Niemczech. Polski przemyst poligra-
ficzny nie posiada, poza praca jednostek, zadnych wlasnych
warszlatéw twérczych. A nie mozna dzi§ sobie wyobrazi¢ nowo-
czesnego przemystu, ktéry méglby sie rozwijaé bez oparcia o la-
boratorium do$wiadczalne.

Zagadnied do opracowania jest bardzo duzo. Chociazby
sprawa $wiatloczutej emulsji w kopii offsetowej i chemigraficz-
nej. Dotychczas uzywane emulsje oparte sa na koloidach chro-
mowanych. Biorac pod uwage ogromne zapotrzebowanie na stal
chromowa, nalezy za wszelka cene wyeliminowaé dwuchro-
miany z proceséw graficznych i zastapi¢ je produkowanymi
w kraju, tanimi zwiazkami organicznymi.

Dalszym zagadnieniem byloby zastapienie metalu drukarskiego
masa plastyczna. Zalety tej ostatniej sprowadzaja si¢ nie tylko
do potanienia proceséw (zaoszczedzenie cyny i antymonu), ale
eliminujgc trujacy oléw — rozwiazuja radykalnie sprawe
ofowicy w drukarniach. Zreszta zalety tworzywa sztucznego
sa zrozumiale dla kazdego, kto choé raz mial w reku ciezka
forme z metalu, a jednocze$nie bardziej wytrzymala, a lekka
forme z plastyku.

Obecnie mimo wysitkéw kilku zakladéw w kierunku polep-
szenia sytuacji odczuwamy brak taniej i tadnej ilustracji bar-
wnej. Rozwiazanie tego zagadnienia laczy sie $ciéle ze znale-
zieniem szybkiej metody dokonania poprawnych wyciagéw ko-
lorowych, takich, ktére nie beda wymagaly recznego korygo-
wania. Opracowanie specjalnie selektywnie uczulonych materia-
16w fotograficznych rozwiazaloby sprawe retuszu i pozwolitoby
osiagna¢ maksimum podobienstwa z oryginalem.

Ogromne mozliwoéci eksperymentalne daje zagadnienie kle-
jéw introligatorskich. Np. opracowanie recepty na klej skle-
jajacy ksiazke tak mocno, Ze nie potrzeba by jej zeszywaé.

Podane wyzej zagadnienia stanowia drobna zaledwie cze§é
probleméw do rozwiazania. A ktéz -méglby takimi zagadnie-
niami lepiej sig¢ zajaé, niz laboratorium do$wiadczalne, ktére

ma oparcie o produkeje?!

Przy Zakladach Graficznych im. M. Kasprzaka w Poznaniu
zorganizowano 1. stycznia 53 r. malenkie do§wiadczalne labo-
ratorium chemiczne. Przekonali$my si¢, ze laboratorium jest
pozyteczne, dzialalno$é jego interesuje wiekszo$é pracownikéw;
stalo si¢ oSrodkiem ruchu racjonalizatorskiego, stuiy pomoca
zaréwno przy usuwaniu trudno$ci produkcyjnych, jak i przy
opracowywaniu i wprowadzaniu nowych metod. Dyrekcja do-
ceniajac wazko§¢ poruszanych tu zagadniefn przystepuje obecnie
do rozszerzenia naszego laboratorium.

Na podstawie skromnych péirocznych doswiadczen doszlidmy
do nastepujacych wnioskéw co do organizacji placéwek do-
$wiadczalnych: Ze wzgledu na ogromna réznorodno$¢ zagad-
nief, laboratoriéw powinno by¢ kilka przy wigkszych zakla-
dach obejmujacych wszystkic techniki druku. Jedno laborato-
rium, ktére mialoby pracowaé we wszystkich zagadnieniach
zwiazanych z drukarstwem, musialoby byé bardzo wszechstron-
nie wyposazone. I to zaréwno w aparature analityczna (wagi
analityczne, piece, suszarki, mikroskop metalograficzny, pola-
rograf), jak i aparature fotosensytometryczna (densograf, spek-
trograf, ciemnia, aparat fotograficzny, kopiarka, sensytometr),
a takze aparatur¢ do badania farb i pigmentdéw (mikroskop, wi-
réwka, mlyn koloidowy, konsystomierz) i in. Trzeba zaznaczyé,
ze przytoczone wyposazenie jest minimalne i daleko mu do
wystarczajacego. .

Nastepnie trudno jednemu pracownikowi wyspecjalizowaé si¢
w tak wielu i tak réinych zagadnieniach. Wspélczesna wiedza
jest tak obszerna, ze pracownik, azeby osiagnaé jakie$ rezultaty
twércze, musi po§wieci¢ si¢ jednej dziedzinie, w ktérej bedzie
pracowal.

Laboratoria w ten sposéb zorganizowane bylyby duiym ob-
cigzeniem dla danego zakladu graficznego i w rzeczywistosci
nie spelnilyby swego zadania. Moina to wszakie rozwiazaé
inaczej.

Laboratoria moglyby sie podzieli¢ na rézne specjalnosci, np.
metaloznawcze, fotochemiczne, farbiarskie i in. Dane labora-
torium zaopatrzone w specjalng aparature przeprowadzaé be-
dzie stale badania materialéw w swej specjalnoéci oraz prace
badawcze. Wyniki analiz oraz prac badawczych nalezatoby sta-
le podawa¢ do wiadomosci wszystkich zakladéw za posrednic-
twem Centralnego Zarzadu oraz publikacji w ,Poligrafice”.
W ten sposéb mozna pod wzgledem zainteresowan i wiado-
moéci pracownikéw, jak i pod wzgledem wyposazenia posta-
wi¢ laboratorium na wysokim poziomie. Unika sie rozpraszania
na réine, czgsto bardzo odlegle zagadnienia, jak np. analiza
stopu drukarskiego i badanie materialéw $wiatloczulych.

Laboratorium musi by¢ w stalym i bardzo bliskim kontakcie
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z produkcja i robotnikiem. Wspélpraca z  do$wiadczonym

praktykiem robotnikiem da chemikowi o wiedzy teoretycznej

tyle, ile moze daé laboratorium produkcji. O tym moglismy-

si¢ przekona¢ na kazdym niemal kroku. Réwnocze$nie byloby
wskazane, aby chemik pracujacy w laboratorium pozostawat
w kontakcie z Uniwersytetem czy Politechnika i byl na bie-

z3co obeznany z ostagnieciami nauki.

Oczywiicie, ze na poczatku bedzie to wszystko wymagaé
pewnych wkladéw. Wyposazenie nowoczesnego laboratorium —
jezeli ma ono czego$ dokonaé — jest rzecza kosztowna. Ale na
tej drodze w przeciagu kilku lat nadamy wlasne oblicze rozwo-
jowi naszego przemystu graficznego, oprzemy go o wlasne
osiagniecia i o wiasna baze postepu.

Mgr B. Smolisiska

Instrukcye techniczno-produkcyjne

Wydane i zatwierdzone przez Centralny Urzad Wydawnictw,
Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa instrukcje techniczno-
produkcyjne okre$lajace procesy technologiczne wchodza w zy-
cie.

W dobie dzisicjszej zyjemy wielka ilo§cia niecodziennych
osiagnieé, szybko przyzwyczajajac si¢ do nich. Wkrétce prze-
chodzimy obok nich oboj¢tnie w prze$wiadczeniu, ze tak byé
powinno.

Istotnie, tak byé powinno.

A jak bylo do niedawna?

W czasach kiedy rzadzili kapitaliéci uczen drukarski prze-
wainie skapo byl instruowany przez wykwalifikowanych pra-
cownikéw. Niechetne odnoszenie si¢ do uczni mialo swoje uza-
sadnione powody. Pracownik wykwalifikowany, ktéremu gro-
zito bezrobocie, widzial w uczniu swego groinego konkurenta,
majacego w przyszlosci zajaé jego miejsce. Im zdolniejszy byt
uczeh, tym gorzej odnoszono si¢ do niego. Nierzadkie byly wy-
padki, ze zecer zaslanial uklad rekopisem, aby nie pokazaé
uczniowi przebiegu skladania. Uczniéw nie zachg¢cano do po-
stepbw w nauce, lecz raczej starano sie im ich przyszly zawoéd
obrzydzi¢. Do wyjatkéw nalezalo wlasciwe podejécie do szko-
lenia zawodowego i wykorzystanie czasu ucznia przeznaczonego
na nauke we wlaciwy sposéb.

A dzisiaj? Zielone okladki broszurek neca oczy, tak ze mimo
nawalu pracy znajduje sie chwile czasu, aby nimi si¢ zainte-
resowaé i do nich powracal. Wiek nie ma tu znaczenia. Sta-
rzy i mlodzi wglebiaja sie w instrukcje, znajduja w nich
rzeczy znane dobrze z praktyki, ale nierzadko i nowoéci, nad
ktérymi trzeba sie chwile zastanowié. Czytajacy spostrzega, ze
pewne czynno$ci okre$lone instrukcja wykonywal inaczej
wzglednie nie wykonywa ich wcale, co z pewnoscia utrudnialo
przebieg pracy lub czynilo ja mniej dokladna.

Nalezy to uwazaé za objaw bardzo dodatni, ze pracownicy
zywo interesuja sie instrukcjami i staraja si¢ organizowad prace
wedlug nich. Sa prze$wiadczeni, ze po ich poznaniu beda pra-
cowali lepiej i wydajniej. '

Czytajac uwaznie spotykamy pewne drobne nieScistosci
sprzeczne z instrukcja; widzimy uchybienia, ktére koniecznie
nalezy w nastepnych wydaniach usunaé.

Aby nie by¢ gotostownym, przytocze kilka przyktadéw.

W instrukeji nr 1 na str. 12 pkt 1 w dziale: ,,B. Zasady obo-
wiazujace przy wykonaniu sktadu” okre§la sie wielko§é wciecia
do siedmiu kwadratéw — jeden firet. Tymczasem wciecie w tym

samym wierszu wynosi péttora fireta. Przypuéémy, ze skladacz
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majac na tej samej stronie wcigcia z dwoma cyframi, cheial
utrzymaé lini¢. Zgoda. Ale dlaczego na stronie 9 instrukeji

nr 2 wcigcie wiersza wynosi przy oznaczeniach dwucyfrowych
tylko pélfiret? Moim zdaniem mozna w tego rodzaju uktadach
zastosowad przepisowy firet, nie krepujac sie podstawianiem
cyfr jedna pod druga wedlug warto$ci. W kaidym razie pét-
firetowy wciag nie powinien mieé¢ zastosowania.

przyktad. W

w punkcie 25 postanawia sie, ze pauze w tekécie oddziela sig

A teraz drugi instrukcji nr 1 na str. 15
z obydwu stron odstepami po dwa punkty. Tymczasem w pun-
kcie 26 zecer zastosowal oddzielenie pauzy klinami i tym
samym popelnil odstgpstwo od przepiséw instrukcji w samym
przykladzie.

Oprécz drobnych usterek technicznych znajduja sie i wska-
zéwki, ktére moga budzié pewne zastrzezenia. Np. w instrukcji
Nr 1 na str. 9 w wierszach 1 — 3 moéwi sie o tym, ze skla-
dacz powinien czytaé rckopis w czasie justowania. Na tej sa-
mej stronie punkt 11 dodaje jeszcze jedng czynno§é w czasie
justowania, a mianowicie przeczytanie wiersza i poprawienie
bledéw. Wydaje mi si¢, 7e zanadto obciazono innymi czyn-
noéciami justowanie, ktére rdwniez powinno odbywaé sie
uwaznie. '

Ale sa to drobnostki. Jest ich zapewne wiecej i naleiy je
zlikwidowaé. Samo ukazanie si¢ instrukcji jest wydarzeniem
donioslej wagi i przyniesie, po zastosowaniu ich w zyciu, wspa-
niale rezultaty. Dyrekcje przedsi¢biorstw i aktyw powinny z ca-
tym zrozumieniem i entuzjazmem upowszechniaé instrukcje
wéréd pracownikéw. Przyniesie to korzyéé nie tylko pracowni-
kom, ale podniesie poziom naszego drukarstwa i zmniejszy
ilo§¢ brakéw, co w efekcie odbije sie¢ na zmniejszeniu kosztéw
wlasnych.

Sprawa zastosowania instrukcji w praktyce wysunela sie na
czolo zagadnien absorbujacych zakltady graficzne.

Edmund Palczewski
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towi: Wactaw Mosigzny, dr Adam Wysocki. Administracija:
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19.
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21.
22,

POLIGRAFIKA

PROBLEMY
PRZEMYSLU GRAFICZNEGO

Przemyst graficzny u progu czwar-
tego roku Planu 6-letniego —
I. tuznicki. 1. 1.

. Druk wielobarwny a miedzynaro-

dowy system pomiaru barw — Inz.
J. Lubiniska i mgr L. Kwasnik. 1. 3.
O planowaniu produkcji drukow
akcydensowych — Zbigniew Zie-
linski. 1. 6.

Nauczanie techniki wydawnicze]j
w szkotach dziennikarskich
Mieczysiaw Kafel, 1. 8 .

. Kongres drukarzy wegierskich —

Edward Kuénierek. 1. 10.
Reprodukcje dziet sztuki — Hen-
ryk Cytowski. I. 13.

Korekty, korekty, korekty... — Ro-

man Tomaszewski: 1. 15,

Dzieto Stalina zyje i zwycigza —
I. Ruznicki. II. 1.

Zadania przemystu graficznego w
roku 1953 — I Apfelbaum. II. 3.
O jakosci produkcji — Leonard
Szafranski, 1I. 6.

Jak ,,Czytelnik” podwyzsza jako$é
swoich wydawnictw — Roman To-
maszewski, II. 8.

Wprowadzi¢ nowoopracowane pro-
cesy technologiczne w przemysle
poligraficznym — I. £. HI. 1.
Pierwsze kadry technikéw-poligra-
fow zasilily nasz przemyst — Ja-
nina Falber. 1II, 4.

Brygady robotniczo-inzynierskie w
wynalazczosci pracowniczej.— Mgr
J. Frydrychewicz,

Uklad ilustracji na kolumnie ga-
zety — Dr Stanislaw Peters. III. 7
Dzieje pierwszej polskiej czcion-
ki — A. Péttawski. III. 10.
Poligrafowie laureatami Nagrody
Panstwowej w dziale postepu tech-
nicznego — IV. 2.

Sprawa laboratoriow poligraficz-
nych — Mgr Jézef Slusarczyk.
IvV. 3.

Pierwszy polski podrecznik dru-
karski — Tadeusz Galewski. IV, 5.
Zajmijmy sie blizej metalem dru-
karskim (jir.). IV. 8.

*** — I fuinicki. V. 1.
Instrukcje technologiczne powinny
obowiazywaé¢ wszystkich Bo-
gustaw Lehman (DSP). V. 3.

TRESC ROCZNIKA 1953
23.

24,

25.

26.

27.
28.
29.
30,

31.

32.

Lamanie bezszpaltowe ksigzki
technicznej — Mgr J. Zajdowski.
V. 4,

Organizacja produkcji w zaktadach
graficznych — V. 7.

Koordynacja planéw  wydawni-
czych z planami przemystu gra-
ficznego — J. Bednarek. V. 10.
Znaczenie wspolzawodnictwa mie-
dzyzaktadowego o najlepiej wyko-
nang ksigzke — Jan Karolczak.
V. 13.

O tworzeniu zakladéw jedno lub
dwuwydzialowych — Mgr Jan Fry-
drychewicz. V, 17.
Podnies¢  jakos¢
I. Ruznicki. VI. 1.
Przygotowanie rekopisu  ksigzki
technicznej przy metodzie bez-
szpaltowej — ttumaczyt Tadeusz
Zapiér, VI, 3.

Metoda analizy chemicznej
drukarskich — tlumaczyta
Lubinska. VI. 6.

Nowy etap w rozwoju druku offse-
towego z form bimetalowych —
Cz. Rudzinski (DSP). VL. 9.

W sprawie polskiego stownictwa
drukarskiego — Tadeusz Galewski.
VI 11,

produkcji

farb
inz. J.

PRODUKCJA I TECHNIKA

Postep w technice druku plaskie-
go — Edmund Fethke, 1. 18
Produkcja ptyt bi- i trimetalicz-
nych — Jan Dorocinski. 1. 25.
Podzial ksigzki i jej tresci — Mie-
czystaw Nitecki. 1. 30.
Instalowanie i eksploatacja lamp
tukowych przy fotoreprodukcji —
Inz. Janusz Czenczer. I. 32.
+Ruchoma rozbiorkarnia zecerska"
usprawni prace na recznej zecerni
w duzych zaktadach — jfr. 1. 34.
Wyglad estetyczny i szybkos¢ la-

mania ksiazki — Ryszard Kwial-
kowski, 1. 35.

Wryniki stosowania matej mecha-
nizacji w introligatorni — Alek-

sander Biriukow. II, 12,

O sposobach obchodzenia sig¢ z pa-
pierem gazetowym — (aw), II. 13.
Fotoelektryczne metody sporzadza-
nia klisz oraz kombinowane rastry
autotypijne i rastry kontaktowe —
Czestaw Rudzinski. II. 15.

10.

11

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

Retusz fotomechaniczny przy wy-
ciggach kolorowych — J. Dorocin-
ski, II. 17.

Dom Stowa Polskiego — zdobyw-

ca sztandaru przechodniego — Ed-
ward Bilski. II. 24.

Lepsze wykorzystanie rotacyjnej
maszyny rotograwiurowej — Wio-

dzimierz Krasowski, II. 26,
»Stala makieta” pomocg w pracy

redaktora technicznego — (jfr).
I1. 28.
Obliczanie papieru rolowego —

Wiadystaw Strzyzowski. II, 29,
Przyrzady do kontroli jakosci pot-
wyrobéw w dziale opraw sztyw-
nych — tlumaczyt jfr. III. 13,
Narada introligatorska w sprawie
podniesienia ‘jakoéci opraw twar-
dych — J. K. IIL. 16.

Krytyczne uwagi o wspdlpracy
chemigrafii z redakcjami dzienni-
kow — Marian Wisniewski, 111, 17
Zagadnienie awarii w Druk
Rewolucji Pazdziernikowej
Franciszek Baszkiewicz. TII. 18.
Drukarnia im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej walczy o podniesienie ja-

im.

kosci druku — Jdzef Skorwider.
III. 19.

Przygotowanie maszynopisu w $ci-
stym ukladzie kolumnowym —
ttumaczyl Kazimierz Ryglewicz.
I, 21,

Dwudniowa odprawa technikow
wynalazczosci zaktadéw  podleg-

gtych CZ — Jan Oldak. III. 23.
Automaty do druku i sztancowa-
nia — Edmund Palczewski. III. 24.
Elektrolityczne trawienie klisz —
M. W. III. 26.

Gospodarka remontowa maszyn w
przemy$le graficznym Marian
Przybylski, IV. 9.

Czy mamy odpowiednie warunki

do produkcji masowych sztyw-
nych opraw? -— Roman Tomaszew-
ski. IV, 12,

Jak usuwa¢ trudnosci w druku

spowodowane farbami. IV, 15,
Wiecej $wiatta po bokach w
oktadkach kartonowych — Antoni
Dalewski, 1V, 18.

Czyszczenie matryc linotypo-
wych — J. Treuman. IV, 20.
Mikromierz niezbednym  narze-
dziem w pracy drukarza — (jfr).
Iv. 21
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31.
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33.

34.

35.

36.
37

38.

39,

40.

41.

42,

43.

44.

45,

46.

47.

48.

Z zagadnien teorii tloczenia na
prasach do zlocenia — opracowat
Jan Otdak. 1V, 22.

Rotaprintowe formy do druku —
M, Mazurek. 1V, 23.
Racjonalizacja w kopii cynkogra-
ficznej — (jir). IV. 24.

Lamanie dziet z ilustracjami —
Albin Zakrzewski. V. 19.
Zastosowanie emulsji klejowej do
kopii na plytach bimetalowych —
Zygmunt Zagajski (DSP). V. 20.
Aparat do rowkowania pomystu
pracownikéw Drukarni im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej — Jdzef Bu-
jarski. V. 22.

O skladaniu afiszéow — (jir), V. 22.
Wykorzystanie koszulek miedzia-

nych w rotograwiurze — H. Gel-
ke, V., 24.
Jak ja drukuje — Kazimierz Leo-

nowicz. V. 24,

Postep w wykonywaniu skladow
technicznych — Bolesiaw Trawin-
ski. V. 25,

Okreslenie ci$nienia uszczelniajg-
cego przy justowaniu wiersza ma-
tryc na linotypie — (tt. jir.). V. 26,
Budowa kombinatéw poligraficz-
nych w ZSRR — V. 28.
Racjonalizacja w przemysle gra-
ficznym. V. 29,

Kontrola techniczna w $wietle in-

strukcji technologicznych — Ta-
deusz Konik (Druk. im. R, P.J.
V. 3L

Drukarnia im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej sklada w jezykach orien-
talnych Natan Posner (Druk.
im. R. P.). V. 32,

O niektérych zagadnieniach nox-
malizacji pracy linii potokowych —
thum. jir. VI, 13.

Jeden z powodow pogarszania sie
druku rotograwiurowego — Cz. Ru-
dzinski. VI. 15.

Numeracja notek — Bolestaw Leh-
man (DSP). VI. 18,

Zagadnienie kalkulacji czaséw ro-
boczych w warsztatach napraw ma-
szyn — (sd). VI, 19.

49.

50.

51.

52.

53.

54.

55.

56.

O dokumentacji remontowej
szyn przemyshu graficznego — mgr
inz. Stefan Dgbrowski, VI, 20,
Czyszczenie matryc podczas pracy
linotypu — E, Palczewski, VI. 21,
Chromowanie matryc linotypowych
— Wiadysiaw Derewecki, VI, 22,
Materiaty zéstepcze do klejenia ma-
tryc stereotypowych — B. L. VL
24,

Racjonalizacja w przemy$le gra-
ficznym, VI, 25.

ma-

Iwan Fiedorow — pierwszy dru-
karz rosyjski — (jfr.). VI. 28.
Maszyna dwuobrotowa do druku
dwustronnego — K. Kuberski. VL
30.

Druk wielobarwny sposobem Beck-
mana — Roman Wiland, VI. 31.
Odelektryzowanie papieru druko-
wego za pomocg jonizacji powie-
trza — (R.), V1. 32, o

NOWOSCI W POLIGRAFII

Oszczednosciowy klej introligator-
ski — Cz. R. III. 29.

Racjonalna praca w hali maszyn
typograficznych — Cz. R. ITI. 29.
Elektromechaniczna produkcja
klisz drukarskich — Cz. R, IIL. 30.
Oprawianie klejowe ksigzek syste-
mem , Masso" — Cz. R. III. 30.
Dwuwarstwowe filmy do jedno-
cZesnego sporzadzania negatywo-
wych wyciagow kolorowych oraz
pozytywoéw-masek — Cz. Rudzin-
ski. V. 35.

. Trwatoé¢ farb drukarskich — (R).

V. 34. .

Papier bromosrebrowy zamiast pa-
pieru pigmentowego w rotograwiu-
rze — Cz.R. VI, 33.

Obciagi igelitowe do maszyn dru-
karskich. VI. 33.

Bezdotykowa kontrola gramatury
papieru na maszynach drukar-
skich —— (R.). VI, 33.

10.

11.

12,

13.

WYDAWNICTWA FACHOWE

.Co powinien wiedzie¢ drukarz
o farbach" — Jan Frydrychewicz.
1. 40.

Przeglad czasopism -— Dr Stani-
staw Szymanski. 1. 40.

EKONOMIKA I ORGANIZACIJA

O wieksza energie w $ciaganiu
zaleglych naleznos$ci w przedsie-
biorstwie" Nowak.
I. 38.

Wzmocni¢ walke o przestrzeganie
dyscypliny plac — Mgr Zygmunt
Keryzna, 11, 30,

Tadeusz

. O zwiekszenie stanu zatrudnienia

kobiet w przemysle graficznym —
Mgr Tadeusz Kowalak. I1I. 32.
Poglebia¢ kontrole gospodarki ma-
terialowej w przedsiebiorstwie —
Tadeusz Nowak, 1I. 53.

O wyzsza forme organizacji zakla-
déw gralicznych — Dr Adam Wy-
socki. III, 31.

Zasady ewidencjonowania pracy
i ptacy — Mgr Zygmunt Koryzna,
I11. 32.

O ochronie wiasnosci panstwowej
i odpowiedzialnos$ci pracownikow
~— Dr Edmund Wengerek, 111, 36.
Sporzadzamy sprawozdania we-
dlug harmonogramow — Jan Wi-
sifiski. IV, 25,

Dzial Przygotowania Produkcji w
Domu Stowa Polskiego — Wiady-
staw Tacikowski i Marian Filip
(DSP). V. 35.

O normatywy tek w wydawnic-
twach — Adam Bromberg. V, 41,
O racjonalnej pracy w rachunko-
wosci — Marian Chojdak, V. 42.
O budowie planu kosztéw na ba-
zie obecnego systemu ksiegowo-
$ci — Tadeusz Nowak. V. 43.
Zadania dzialu przygotowania i or-
ganizacji produkcji — Henryk Dre.
szer, VI 34,

Z zagadnien kontroli wykonania
produkcji — (aw). VI. 36.



Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

Administracia Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technieznej, Pafi-
stiwowe Wyvdawunictiwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa
Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty czaso-
pism technicznych oa rok 1954.
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Przy czasopismach: ,Technik Przemystu Spozyweczego®.

niki”

-Wiokiennictwo*, ,,Odziez”,

»~Ochrona Pracy“,

A Do hn am - N
Nazwa czasopisma Opr @ wrinaile Up18 g - ows
roczns | H s | “avna |77 | rderns | “atna
2 Fy B a ° ] 3
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
Architektura 180.—- 90.—~ 45— 90,— 45— 2250
Budownictwo Przemystowe 108,— 54— 27.— 54,— 27,— 13.50
Gazeta Cukrownicza tkwartalnik) 18— - 9,— 450 12,— 6.— 3,—
Gaz. Woda i Techn Sanit 72,— 36— 18— 36,— 18—~ 90—
Gospodarka Wodna 96— 48,— 24— 54— 27— 1350
Gospodarka Cieplna (dwumies.) 48~ 24— — = — —
Inzynierts i Budownictwo 108,— 54— 27~ 54— 27— 13,50
Materiaty Budowlane - 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
Odzie2 54— 27— 13.50 —_ —_ —
Ochrona Pracy 72,— 36— 18— — —_— _—
Poligrafika (dwumies.) 36 — 18— - 18— 99— -
Przegiad Budowlany 108 — 54— 27,— 54~ 27— 13.50
* Przeglad Elektrotechn. 108, — 54— 27— 54— 27— 1359
Przeglad Geodezyjny 72,—~ 36,—~ 18— 36,— 18— 9,—
Przeglad Mechaniczny 108.— 54,— 27,— 54,— 27— 13.50
Przeglad Papierniczy 60,— 30— 15— 36,— 18— 9,—
Przeglad Skérzany 60,— 30,— 15— 36,— 18— . 9,—
Przeglad Spawalnictwa 54— 27,— 1350 36— 18,— 9.—
Przemysi Chemiczny 108.— 54— 27,— 54,— 27,— 1350
Przeglad Techniczny 108.—- 54— 27,—~ 54— 27,— 1350
Przeglad Telekomunik. 2.~ 36,— 18~ 36,~ 18,— 9,—
Przemys} Drzewny 72,— 36~ 18— 36.— 18— 9.—
Przemys! Rolny i Spoz 90.— 45— 22,50 54,— 27.— 13,50
Przemys! WR6kienniczy (dwumies) 54— 27— - .27,— 1350 —_
Szkto § Ceramika 54— 27—~ 13,50 386,— 18— 9,—
Technike ".otnicza (dwumies.) 5¢,— 27— — 36— 18—  —
Technika Motoryzacyjna 72,— 36.— 18— 36— 18— 9.—
Cement. Wapno, Gips 54— 27— 13,50 36.— 18— 9—
Drogownictwo 72— 36,— 18— 86— 18— 9.—
Energetyka (dwumies.) 72,— 36,— — 36— 18— —
Hutnik 108,— 54,— 27— 54— 27— 13,50
Nafta 72,— 36— 18— 36— 18— 9—
Przeglgd Gorniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
. Przeglad Odlewnictwa 12,— 36,— 18,— 36,— 18— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
Chemik 54,— 27— 1350 18.— 9.— 450
Horyzonty Techniki 36~ 18— 9~ — - -
Mechanik ~108.— 64,— 27—~ 36— 18— 98—
Motoryzacja 60 — 30,— 15— 18— 9,— 450
Technik Przem. Spozywcz 36~ 18— 98— — — —
Gospodarka Weglem 36.— 18— 9,— - —_ _—
Wiadomos$ci Elektrotechn. 36,— 18—~ 9— 18— 9,— 450
Wiadomosei Telekomunik. 36,— 18— 99— 18— 9.-— 450
Wiadomos$ci Gornicze 54,— 27,—~ 1350 18,— 9,— 4.50
Wiadomos$el Hutnicze 54— 27—~ 1350 18— 9.— 450
Wiokiennictwo 36.— 18— 9.— — - -
Kinotechnik 36,—~ 18— 8,— — —_ —_

~Horyzonty Tech-

~Gospodarka Cieplna*,

~Gospodarka Weglem” { .Kinotechnik“ — ze wzgledu na niskie ceny obowiag-
zuje tylko prenumerata normaina.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normalna Ba
rok 1954 przyjmujg wytacznie urzedy pocz-
towe oraz listonosze miejscy 1 wiejscy

Termin zgiaszania prenumeraty normal-
nej na okres kwartalny, pétroczny lub
roczny uptywa 7 dniem 10 kazdego mie-
sigca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

- Z prenumeraty ulgowej czasopism nau~

kowo-technicznych na rok 1954 korzystaé

mogg jedynie:

1) cztonkowie stowarzyszefh naukowo-tech=
nicznych, zrzeszonych w NOT

2} czionkowie Klubéw Techniki i Racjona-
lizacji

3) studenci szk6' wyzszych

B CIL.ASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popl-
larno-technicznych na rok 1954 korzystaé
moga:
1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych
cztonkowie Klub6éw Techniki i Racjong-
lizacji
studenci szk6}! wyzszych
uczniowie szk6t zawodowych

2

—

3)
4)

Sposéb zamawiania prenuomeraty 'ulgbwej
Zamoéwienia na prenumerate ulgows po-

- winny byé sporzadzane zbiorowo — nie

imiennie, lecz ilosciowo — na kazdy tytu}
czasopisma oddzielnie, nie mniej niz
5 egzemplarzy kazdego tytulu

Zamoéwienia te tgcznie 2z naleznoscia
przyjmowa¢ beds kota zakladowe, a od
cztonkéw nie zrzeszonych w kotach — od-
dziaty . stowarzyszen naukowo-~technicz-
nych. przekazujac je w odpowiednich ter-
minach bezposrednio do PPK ,Ruch*
w Warszawie, Stalinogrodzie lub w FLodzi,
w zalezno$ci od miejsca wychodzenia cza-
sopisma.

Analogiczny tryb postepowania obowig-
zuje studentéw i ucznidbw szké! zawodo-
wych z tym, iz na uczelniach prenumerate -
przyjmowaé beda koila- naukowe uczelni,
a w szkotach zawodowych — dyrekcja
szkoty. .

Terminy skladania zgloszen
na prenumerate ulgowa
Zaméwienia kwartalne na 1954 r. nalezy
zgtaszaé w terminach:
I1 kwartnt do 1 marca 1954 r.
m » 1 czerwca 1954 r.
v - » 1 wrzeSnia 1954 r.
Nalezno§é za prenumerate zbiorows,
ulgowg lub normalng dla czasopism nie
majacych ceny ulgowe] nalezy wplacaé na
nastepujace konta:
dla czasopism poz. o1 1do 8

w 10 , 15
» 18 , 23
s 25 , 27, 29, 36, 37,
38, 39, 41, 42
{46
PPK ,,Ruch¥, Warszawa, Centralna Ekspe-
dycja, ul. Srebrna 12 konto PKO

Nr 1-14000/110; "

dla czasopism poz. 9. 16, 17, 24 1 45. Od-
dzia} PPK ,Ruch* w Lodzi, konto PKO
Nr VII-9907/110;

dla czasopism poz. 28 { od 30 do 35 oraz
poz. 40, 43 i 44, Oddziatl PPK ,Ruch' Sta-
linogréd, konto PKO Nr III-17763/110.



PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

Edlstomety i plastomery. Tom. III — Badania i.analiza
oraz wlasnoéci w ukladzie tabelarycznym. Tlem. z ang.

" zespol. 1953, s. 155, 21 22.— (w oprawie) .

KADZIALKO A.: Fundamentowame 1953, s.
18.50

LEBIEDIEW W S.: Produkcja [)lyt stolarskich. Thum.
z ros. A. Zakrzewski. 1958, s. 60, zt. 5.— -

MAZUR M.: Elektryczne urzqdzenia grzejne. 1958, s.
378, z1. 36.50 {(w oprawie)

PASZKOWSKI B., HENNEL J.: Lampy -elektronowe.
1953, s. 803, zl. 31.10 (w oprawie)

» PRZEGALINSKI - S.:

PO

166, zt. -

7 >.:" Katalog stali -konstrukcyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1958, s. 124, zl. 11.—

- SCHWERDTFEGER W.: Technika pomiaréw elektrycz-

nych., Tom II. Tlum z niem. A Szulce, 1958, s. 260,
zt. 17.20

ZYSS B.: Technologia klejéw zwzerzecych 1953 s. 224,
zl. 17.70 (w oprawie)

SMIAL.OWSKI M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953,
s. 260, zL 12.— | '

SZPOR S.: Ochrona odgromowa. T. 1. 1953, s. 410, zi.
51.50 (w oprawie)

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

BALANDIN M.: Wskazéwki dla iniroligatora. Tlum.
z ros. A. Mikolajew. 1951, s. 49, zi. 6.—

BEREZIN B.: Kleje introligatorskie. Tlum. z ros. A. Mi-
kolajew. 1951, s. 50, z}. 5.—

BEREZIN B Co powinien wiedzie¢ drukarz o farbach
Thum. z ros. A. Mxkola]ew 1952,s. 79, z1. 7.—

BEREZIN B.: Co powznzen wiedzie¢ drukarz o farbach.
z ros. W, Tacikowski. 1953, s. 379, zl. 21.—

CHLUSOW E.: Moja praca na linotypie. Thum. z ros.

J. Frydrychewicz. 1950, s. 63, zI. 8.—

KAPEAN L.: Praca met‘rampaza Tium z ros. ] Fry-
drychewicz. . 1951, s. 48, zi. 4.50

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

Kontrola roztworéw 2wiliajqcych metodq oznaczania [)H.
Praca zbiorowa. Tlum. z ros. B. Beuth. 1951, s. 20,

‘ zh 4.20 ' ’

W celu najszersze] popularyzacji czytelnictwa i krze-
wienia umiejetnosci  korzystania z ksiazki téchnicznej,
zwlaszcza wéréd nowych kadr przybywajacych do prze-
myshi ‘— Paastwowe Wydawnictwa Techniczne wydaja
biuletyn pod nazwa ,Ksiazka Technika®, przeznaczony
dla fabryk, zwiazkéw zawodowych, bibliotek klubéw
techniki. i racjonalizacji,” urzedéw instytucji.

Biuletyn ,Ksiatka Techniczna“ zawiera dokladne in-
formacje o treéci i cechach wydawniczych ksiazek PWT,
ktére ukazaly sie ostotnio w sprzedazy ksiegarskiej oraz

PIEROW A.: Poradnik maszynisty drukarskiego. Thim.
z ros. A. Stefanski. 1952, s. 65, zI. €.—

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

'POPRIADUCHIN P.: Technologia drukarsiwa. Techni-

ka druku. Tlum. z ros. A. Mikolajew, J Buczynska.
1952 s. 162, z1. 20.—

Priygotowanie plyt albuminowych. Thum.
powski. 1952, s, 28, zt. 2.50

RESZETOW S.: Praktyczne wskazéwki dla sklodacza.
Ttum. z ros. M. Izakowicz. 195], s. 77, zL. 6.80

WORLKOWSKI S.: Podrecznik dla maszynistéw drukar-
skich., 1950, s. 200, zi. 22.50

Whlyw wilgotnosici na papier w zakladzie drukarskim.
Praca zbiorowa. Tlum. z ros. B. Poloz. 1951, s. 30,
zl. 3.50

Z ros.

Chta-

*

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

Biuletyn ,Ksiazka Techniczna® rozsylany jest bezplat-
nie do fabryk,‘ bibliotek, klubéw techniki i racjonali-
zacji; két zaktadowych NOT, urzeddéw, instytucji — ktd-
re zglosza do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4 za-
potrzebowanie na stale otrzymywame bluletynu »Ksiaz-
ka Techniczna®.

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH TECHNICZINYCH DOMU KSIAIKI
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