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MARZEC — KWIECIEN 1954

Wykonanie zadan produkeyjnych

przez przemyst graficzny

Towarzysz Bolestaw Bierut w swoim referacie
na II Zjezdzie Polskiej Zjednoczonej Partii Robotni-
czej, omawiajgc nasze osiggniecia i zadania na fron-
cie odwiaty i kultury powiedzial m. in.:

»Nieodlaczng czesScia i nieodzownym warunkiem
naszego budownictwa jest budowa polskiej kultury
socjalistycznej. Wysitek nasz w tej dziedzinie kon-
centruje sie na dwoch, rownie istotnych i waznych,
nierozerwalnie ze soba zwiazanych zadaniach.

Pierwsze — to upowszechnienie o§wiaty i kultury,
udostepnienie débr kulturalnych milionom robotni-
kow i chlopéw, ktorym burzuazja celowo zamykata
dostep do o$wiaty i kultury, do osiagnieé¢ nauki, lite-
ratury i sztuki.

Drugie zadanie — to nasycanie naszej nauki, naszej
kultury, naszej tworczosci literackiej i artystycznej
nowa socjalistyczng trescia, ktéora umozliwia wycho-
wanie nowego cztowieka — czlowieka socjalizmu.

Oto wytyczne dla naszej pracy, polegajace m.in. na
tym, by przez stworzenie odpowiednich warunkow
technicznych, surowcowych i kadrowych wykona¢ na-
kre$lone zadania.

II Zjazd Partii postawil przed cala klasa robotni-
czg zagadnienie walki o obnizke kosztéw wtasnych,
gwarantujgca wzrost dochodu narodowego, a tym
samym mozliwog¢ obnizki cen. Bez obnizki kosztow
wlasnych niemozliwa jest realizacja podniesienia sto-
py zyciowej mas pracujacych.

Ostatnia — druga z kolei w tym péiroczu obnizka
cen — data masom pracujacym 6 miliardéw zl. osz-
czednosci.

Trzeba pamietaé¢ o tym, ze mogto sie to sta¢ dzieki
stalemu podnoszeniu sie wydajno$ci pracy i obnizaniu
kosztow wlasnych produkcji. Walka o obnizke kosz-
téw wlasnych musi sie sta¢ dla nas naczelnym zada-
niem w naszej pracy gospodarczej.

Przemyst nasz jest powaznym instrumentem w re-
ku witadzy ludowej. Kazda akcja w jakiejkolwiek
dziedzinie naszego zycia gospodarczego, kulturalnego
czy politycznego musi znalezé swoje odbicie w na-
szym przemy$le, w naszej codziennej produkcji, w na-
szych drukarniach. Jesli sie mowi o zniesieniu anal-
fabetyzmu, o rozwoju szkolnictwa, o powstawaniu bi-

bliotek, czy nowych fabryk, hut i spoldzielni pro-
dukcyjnych, lub o powstawaniu domoéow kultury, czy
jesli tocza sie dyskusje o architekturze, filmie lub
teatrze — to barometr drukarski, bardzo czuly na
wszelkie przejawy zycia naszego spoleczenstwa, wy-
kazuje ciagle drgania w postaci coraz wieksze] pro-
dukcji gazet, czasopism, ksiazek, reprodukcji barw-
nych plakatow, afiszy, $wiadectw szkolnych i dyplo-
moéw wyzszych uczelni Polski Ludowej. Réwnolegle
7z tymi objawami coraz wieksze sa zadania w sto-
sunku do naszego przemystu, polegajace na tym, by
produkt wytwarzany przez nas stal na wyzszym po-
ziomie jako$ciowym, bowiem bujny rozwoj wszyst-
kich dziedzin naszego zycia wyrabia w czytelniku
coraz lepszy smak estetyczny, co wymaga od nas co-
raz wigkszego wysitku mys$li technicznej, zabezpiecza-
jacej odpowiedni poziom naszej produkcji. Odlegle sa
czasy, kiedy czytelnikowi spragnionemu nowego so-
cjalistycznego slowa drukowanego wystarczata ksiaz-
ka czy gazeta, wydrukowane na papierze byle jakim
i dalekie od estetycznego wygladu. Nasz nowy odbior-
ca pragnie dzi§ otrzymac¢ ksiazke na wysokim pozio-
mie estetycznym i o pelnej uzytkowosci.

Na II Zjezdzie Partii zagadnienie to zostalo posta-
wione w calej rozciggltosci i zobowigzalo wszystkich
ludzi pracy do bezkompromisowej walki o podnie-
sienie jakosci produkcji. Walka ta przyczynia sie w
efekcie do podniesienia stopy zyciowej i kulturalnej
spoteczenstwa.

Polska Ludowa potrafitla w jednym tylko 1953 r.
wyda¢ przeszio 90.000.000 egz. ksigzek, tzn. 3 razy
wiecej niz w r. 1937; laczny naklad gazet wynidst
w 1953 r. ok. pdéitora miliarda, naktad za$§ czasopism
ok. 352 milionéw. Cyfry te $wiadczg o duzym zapo-
trzebowaniu na slowo drukowane oraz o wielkiej
trosce i dazeniu Partii i Rzadu do coraz wickszego
zaspokojenia wzrastajacych potrzeb kulturalnych mas
ludowych.

Ten duzy wzrost czytajacych i uczacych sie, to du-
ze przenikanie slowa drukowanego do wszystkich
warstw naszego spoleczenstwa, jest m. in. rekojmia
wzrastania i umacniania sie ludzi $wiadomych swoich
celéw, ludzi walczacych o mozliwosé pokojowego roz-



woju swego narodu, ludzi walczacych o pokojowe
wspblzycie miedxy narodami mitujacymi pokoj. Kaz-
da nasza nowa ksigzka, kazdy pozyskany Swiadomy
uczacy sie czlowiek, to jeszcze jedna z gwarancji zwy-
ciestwa idei pokoju na $wiecie.

Zadania naszego przemystu w tej ogoélnonarodo-
wej walce o pokéj i przyjazn miedzy narodami sa
bardzo duze i im lepiej i sprawniej wywiazujemy sie
z tych zadan, tym wiecej przyczyniamy sig do zwy-
cigstwa obozu pokoju.

Pod tym katem powinniSmy rozpatrzy¢ nasze osia-
gniecia i bledy w minionym okresie 1953 roku i I
kwartatu 1954 r.

Plan produkecji zostat w 1953 r. wykonany
w 111,5%. Niektére przedsigbiorstwa nie wykonaly
zadan planowych, a mianowicie: Grudzigdzkie Zakta-
dy Graficzne, Zaklady Graficzne im. M. Kasprzaka,
}.6dzka Drukarnia Dzielowa, Stalinogrodzkie Warsz-
taty Napraw Maszyn Drukarskich, Lédzkie Warszta-
ty N.M.D., Fabryka Farb Graf. w Gdansku.

Jesli chodzi ¢ wykonanie planu produkeji wg po-
dzialu na ksiagzki, czasopisma, gazety oraz akcydensy
przedstawia sie on nastepujaco: ksigzki — 102%, ga-
zety — 110,9, czasopisma — 110,1, akcydensy — 119,3,
inne — 112,5%.

Przez ,inne’ rozumiemy produkcje fabryk {farb,
odlewni czcionek, warsztatobw napraw oraz przejety
zaklad produkcji matryc linotypowych.

Koszty wtasne wykonano w 104,8%, w stosunku
do wykonanego planu produkcyjnego w 111,5%.

Plan obnizki kosztow zalozono na 1,9%, wykonano
za$ w 5,6%.

Plan ten wykonaly 54 jednostki, 2 za$§ nie wyko-
naty.

Fundusz plac wykonano w 106,7%, w stosunku do
111,5% wykonania planu produkcyjnego, $rednia pta-
ca za$ pracownikow produkcyjnych wykonana zosta-
Ia w 104,5%, wydajnosé za§ pracy na 1 robotnika pro-
dukecyjnego wyniosia 1909,4%.

Zadeanie rentownosci wykonalismy w 185%.

Rozpatrujac dalej zagadnienie rentownosci i rozbi-
jajac je na czesci skladowe mozemy zauwazye¢, ze za
duze sumy pochodzg z takich pozycji, jak ustugi (m.
in. magazynowanie), zysk na materiatach, farbach lub
czcionkach oraz z warsztatow. Sprawy te beda mu-
sialy ulec zmianie przy najblizszym opracowaniu za-
dan naszego przemysiu.

W rozbiciu na typy przedsiebiorstw rentownosé
przedstawia sig nastepujaco:

drukarnie gazetowe — 0,19%
drukarnie naukowe — 13,31%
drukarnie dzielowe +0,99%
drukarnie akcydensowe i wielo-

zaktadowe (bez kartonazy) + 7,76%
drukarnie z prod. kartonazowa + 35,41%

Mamy juz za sobg pierwszy kwartat 1954 roku.
Warto sie przyjrze¢, jak przebiega wykonanie tego-
rocznego planu. Analizujac wykonanie I kwartatu ob-
serwujemy wielki wzrost produkeji w stosunku do
wykonania planu z odpowiedniego okresu vb. roku.

Wszystkie przedsiebiorstwa wykazuja znaczny
wzrost produkcji. Drukarnia im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej wykazuje wzrost o 34,9%, Drukarnia Naro-
dowa—o 6,3%, Lédzkie Zaktady Graficzne—o 14,2%,
Krakowska Drukarnia Naukowa — o 37,8%, Wro-
ctawska Drukarnia Naukowa — o 69%, Poznarnska
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Naukowa — o 11,1%, Stalinogrodzka Dzielowa —
o 7,8%, Wroctawska Dzielowa — o 27,7%. Oznacza to,
ze zaklady nasze posiadajg duze rezerwy produkcyjne,
ze sta¢ nas na wysilek bardzo powazny.

Plan produkeji za I kwartal wykonaty wszystkie
zaklady. Przemyst wykonal plan operatywny
w 107,1%, a wycinek planu rocznego w 107,7%, co
stanowi w stosunku do wykonania I kwartatu 1953 r.
wzrost o 11,9%. Wydajno$¢ wzrosta w stosunku do
ubieglego roku o 9,3%.

W roku biezgcym wzrosta $rednia placa robotni-
koéw produkeyjnych o 5,1% w stosunku do wykona-
nia tego samego okresu roku ubiegtego. Wzrosta takze
wykonywana $rednia norma o 5,5%.

W I kwartale wzrosta produkcja ksiazek o 12,3%
w stosunku do analogicznego okresu ubieglego roku.
Szczegbdlnie wysoko wzrosla produkcja opraw twar-
dych. W ubiegtym roku w I kwartale wykonaliSmy
ogbélem 1164 tys. opraw, natomiast w tym okresie ro-
ku biezacego wykonano 1779 tys., tj. o 61% wiece].
Mimo tego powaznego wzrostu wykonaliSmy opraw
za malto. Wedlug planu powinniémy wykonaé¢ okoto
3 milionéw opraw, wykonali$my wiec zaledwie 54%
planu. Gdzie lezy tego przyczyna? Przyczyna lezy
przede wszystkim w wydawnictwach, ktére nie do-
starczajg planowanej ilo$ci okreslonych robdt intro-
ligatorskich, i w drukarniach, ktére natrafiajgc na
pewne trudnos$ci na tym odcinku ,uciekajg® od tej
produkcji, nie wykonujac tym samym planu asorty-
mentowego.

Podobnie jak plan produkcji w cenach niezmien-
nych, produkcja w cenach biezgcych wykonaha zo-
stala za I kwartat 1954 r. réwniez z nadwyzka.

Produkcje globalna w cenach biezgcych wykonat
przemyst w 104,2%, a wiec o 3,1% nizej od produkcji
w cenach niezmiennych, a plan sprzedazy wyroboéw
w 104,1%. Sa jednak zaklady, ktére nie wykonaly
planu sprzedazy. Do nich nalezg: Krakowska Drukar-
nia Prasowa, Drukarnia Narodowa w Krakowie, Dru-
karnia im. Rewolucji Pazdziernikowej.

Koszt wlasny zrealizowanej produkeji wykonany
zostal za ten sam okres w 102,3%, a wiec o 1,8% ni-
zej od realizacji. Nie wszystkie jednak przedsiebior-
stwa wykonaly powyzsze zadania planowe.

W pierwszym kwartale 1954 roku wykonane zosta-
ly réwniez zadania planowe w zakresie akumulacji.

Zadania Narodowego Planu Gospodarczego w za-
kresie produkcji, realizacji i akumulacji wykonane
zostaly w I kwartale br. w calym przemys$le pomysl-
nie.

Przemyst nasz nie wykonal obnizki kosztéw wlas-
nych produkeji, gdyz koszt wilasny produkecji poréw-
nywalnej w stosunku do planu przekroczony zostat
0 1,51%.

Zadania obnizki kosztéw wlasnych na I kwartal
wykonane zostaty ogétem zaledwie w 40%, mimo wy-
sokiego wykonania planu akumulacji. Duzo przedsie-
biorstw pomyslnie wykonato zadania obnizki kosziéw
wlasnych, jednak przekroczenia innych przedsie-
biorstw spowodowaly niewykonanie obnizki w catos-
ci. Do tych przedsiebiorstw naleza (mialy koszty wyz-
sze):

Torunska Drukarnia Dzielowa 015%
Szczecinskie Zakt. Graficzne o 1,7%
Drukarnia Techniczna w Bytomiu o 2,0%
Zaklady Graficzne im. M. Kasprzaka o 2,2%



Jak z tego widzimy, mimo dobrych wynikéw na
odcinku wzrostu produkeji, wydajnosci, wzrostu sred-
nich plac i akumulacji odcinek obnizenia kosziow
wlasnych zostal przez nas zaniedbany. Tu nalezy pod-
kre§li¢ jeszcze raz, ze odcinek ten jest przeciez decy-
dujacym czynnikiem wzrostu dobrobytu klasy robot-
niczej. W zwigzku z tym caly nasz wysitek powinien
by¢ skoncentrowany na odrobienie tego zaniedbania
i wykonanie postawionych zadan, poniewaz na innych
odcinkach w tym okresie wykazaliSmy, ze umiemy
postawione zadania wykonywac.

Na podstawie wynikow I kwartalu mozemy oce-
ni¢, czy slusznie zostat zbudowany plan produkecji.
Wydawaloby sie, ze stusznie. Analizujac jednak posz-
czegblne zaklady stwierdzi¢ nalezy pewne rozpietos-
ci w wykonaniu planu. Jedne zaklady przekraczaja
plan w 2 do 3%, inne — w 8 do 9%, a nawet w wyz-
szym procencie. Gdzie lezy zrdodio tego nierdwno-
miernego wykonania planu. Nalezy stwierdzi¢, ze or-
ganizacja naszych zakladéw jeszeze w wielu wypad-
kach szwankuje 1 ze w sumie sta¢ nas na wiekszy wy-
silek.

Planowanie nasze posiada powazne niedociagnie-
cia. Najwazniejszym z nich jest nieskoordynowanie
planéw produkcji graficznej z planem wydawniczym.
Inne jednostki planistyczne maja wydawnictwa i in-
ne ma przemyst graficzny.

Reforma systemu planowania projektowana na rok
1954, polegajaca na ujednoliceniu jednostek planu
w drukarniach i wydawnictwach, w duzym stopniu
usunie te niedomagania.

Obecnie podstawe planowania stanowi wykonanie
z ubiegtego roku oraz szereg danych z planowanych
prac na dany okres. Projekty planu na rok 1953, a na-
wet na 1954, byly opracowane, zanim wydawnictwa
mialy ustalone szczegdélowo swoje plany. Plan na rok
1954 zostal rozbity na kwartaty przy zachowaniu pew-
nego réwnomiernego wzrostu produkcji i wydajno$-
ci pracy w kazdym kwartale. Tymczasem plan wy-
dawniczy zostal rozbity wg zupelnie innych pro-
porcji. Rzecz jasna, ze w takim ukladzie plan wy-
dawniczy w I kwartale jest inny, niz przemystu gra-
ficznego.

Dla ilustracji kilka cyfr, ktére w sposdb bardzo
jasny naswietlajg to zagadnienie.

Przemyst graficzny ustawit swo6j plan produkeyj-
ny na r. 1954 w nastepujacy sposoéb:

I kwartal 24,1%
II kwartal 24,8%
IIT kwartat 25,2%
IV kwartal 25,9 %

wydawnictwa za$ dostarczyly w I kwartale w sto-
sunku do umowy generalnej, a drukarnie wykonaly
prace w takim rozbiciu:

sktad 21,5%
odbitki 20,1%
oprawy twarde 16,6%

Odbiega to — jak wida¢ — w znacznej mierze od
plandéw przemystu. Gorzej jeszcze przedstawia sie za-
gadnienie w niektérych wydawnictwach, ktére roz-
bijajac swoje plany wydawnicze wychodzg z takimi
propozycjami, jak np. Wydawnictwo Literackie:

Tlo$¢ roczna wg umowy generalnej:

Odbitki
w tysigcach

Sklad
w aikuszach

Oprawy twarde
w tysigcach

732 | 13.729 | 272
a w rozbiciu na kwartaly wyglada to nastgpujaco:
I 108 — 15.3% 865 — 6,2% —

Ir 131 — 17,7% ' 2710 — 19,7% « 21 — 7,74%
III 237 — 32,7% 3135 — 227% 210 — 77,20%
IV 256 — 35,3% ' 7.019 — 51,4% 41 — 15,19%

MieliSmy prawo oczekiwaé¢, ze procent produkeji
wydawniczej w I kwartale br. bedzie zbliZzony do
'/+ planu rocznego. Tymczasem okazalo sig, ze wysta-
pito stare zjawisko braku maszynopisow w tekach
redakeji technicznych.

Zharmonizowanie plandéw produkcyjnych (prze-
mystowychj z planami wydawnictw jeszcze bardzo
u nas kuleje. Gdyby to byly sporadyczne wypadki,
mozna by kylo powiedzie¢, ze jest lo przede wszyst-
kim zalezne od dobrej pracy danej drukarni, czy wy-
dawnictwa (ma to bez watpienia swdj wplyw, ale
nie jest momentem decydujacym), ale wobec chro-
nicznosci tego zjawiska nalezy stwierdzi¢, ze jest to
wada w systemie koordynacyjnym tego odcinka na-
sze] pracy.

Ostatnie pociagniecia CUW-u, zmierzajace do
zharmonizowania wspolpracy miedzy wydawnictwa-
mi i przemystem, przyniosa pewne polepszenie sytu-
acji produkcyjnej zakladow.

Wspolzawodnictwe pracy w zakladach graficznych
w okresic przedzjazdowym

Wykonanie i przekroczenie zadan I kwartalu br.
nalezy w duzym stopniu zawdzieczaé szerokiej fali
zobowiazan przedzjazdowych, wart zjazdowych dla
uczezenia II Zjazdu PZPR, oraz szeroko rozwijajgce-
mu sig ruchowi wspoélzawodnictwa pracy. 10.654 pra-
cownikéw podjeto zobowiazania, w tym 2.520 robot-
nikéw indywidualnie i 8.134 zespolowo. Zobowigza-
nia szly w roznych kierunkach. 1.600 dotyczylo wy-
konania z nadwyzka planu, 597 — oszczednosei,
26 — uruchomienia produkcji ubocznej, 1.051 — po-
prawy jako$ci produkcji, 111 — stosowania nowych
metod pracy, 259 — zobowigzan kulturalno-o$wiato-
wych, 449 — bezpieczenstwa i ochrony pracy.

Fala zobowigzan produkcyjnych wzmogla sie naj-
pardzie] w tygodniach bezposrednio przedzjazdowych.
Podejmowanc duza ilos¢ zobowigzan dodatkowych
i warl zjazdowych, w wyniku czego operatywny plan
produkeyjny I dekady marca przedsiebiorstwa wy-
konaty w 104,9%, II dekady — w 110,2%, III —
w 115,7%; lacznie planowane zadania za miesige ma-
rzec br. przedsiebiorstwa wykonaly w 110,3%. Majac
na uwadze fakt napietych operatywnych planéw
I kwartatu, osiagniecia wskazujg na duzy wplyw
specjalnego wysitku i ofiarnej pracy zaktadéw w czy-
nie zjazdowym. We wszystkich bez mata zakladach
podjeto zobowigzania oszczednosciowe, ktére przy-
niosty gospodarce narodowej ca 100 tys. zl. Za-
oszczedzono wiele materiatéw pomocniczych, jak gu-
ma arabska, klej, szmaty, benzyna, oliwa oraz 5.352 kg
réznych gatunkéw papieru.



Wazrosta liczba biorgeych udzial w wewnatrzza-
ktadowym wspdlzawodnictwie pracy, przy czym no-
towano powazny wzrost nowozorganizowanych w czy-
nie zjazdowym brygad dobrej jakosci. Brygady te
m. in. zorganizowano: we Wroctawskiej Drukarni
Dzietowej] — 3, w Lodzkich Zakladach Graficz-
nych — 4, w Zakladach im. M. Kasprzaka — 11,
w Drukarni Narodowej — 8, w Drukarni Akcyden-
sowej w Warszawie — 5 itd.

Zobowiazania dotyczace poprawy warunkow by-
towych pracownikéw byly réznorodne. Np. we Wro-
ctawskiej Drukarni Naukowej zorganizowano sto-
l16wke, w Zielonogérskich Zakl. Graf. wyremontowa-
no 3 mieszkania pracownicze i zalatwiono przydzial
ogrodkéw dziatkowych dla 32 pracownikow.

Wséréd zobowigzan kulturalno-oSwiatowych wy-
rozniajg sie: w Drukarni Narodowej przedterminowe
zradiofonizowanie zaktadu 1 utworzenie choru;
w Stalinogrodzkiej Drukarni Dzielowej — otwarcie
Swietlicy i biblioteki; w Koszalifskich Zakladach
Graficznych — zorganizowanie zespolu tanecznego
i dramatycznego itd.

Poza duza réznorodnosciag zobowigzan uaktywnity
sie nasze ekipy taczno$ci miasta ze wsig.

Oceniajac przebieg i wyniki kampanii zobowigzan
przedzjazdowych stwierdzi¢ trzeba, ze osiagniecia
zaldég, zaré6wno na odcinku przedterminowego wyko-
nania planowych zadahn produkcyjnych, jak i w wie-
lu innych istotnych kwestiach, dotyczacych bezpo-
$redniej troski o zywotne interesy ludzi pracy,
swiadeza o tym, ze zalogi czuja sie wspolgospoda-
rzami zakladow.

Kilka uwag o bazie techmicznej naszego przemyslu

Na rok 1953 zaplanowano wykonanie 10,8 milio-
néw opraw sztywnych w 10 wytypowanych zakla-
dach, dla ktéorych rownocze$nie zaplanowano sprzet,
umozliwiajgcy mechanizacje dotychczasowych proce-
s6w recznych.

Zamiast zaplanowanych 10,8 milion6w opraw,
wptyneto do zakladéw zamoéwien tylko na 4,8 milio-
now (44% w stosunku do planu). Mate naktady opraw
nie pozwalaly na nastawienie sie na masowg pro-
dukcje. Jezeli przyjmiemy, ze do masowej produkcji
zaklad powinien mie¢ zapewnione co najmnie]j
2000 opraw na jedng zmiane (tj. ok. 600.000 opraw
rocznie), to stwierdzi¢ bedziemy musieli, ze tylko
w 3 zakladach byly warunki dla masowej produkcji,
ktora umozliwitaby wlasciwe wykorzystanie sprzetu
i ludzi.

Jezeli chodzi o rok 1954 plan przewiduje $rednig
dzienna produkcje opraw twardych: w 1 zakla-
dzie — 9000, w 3 zakladach — po 4000, w 1 zakla-
dzie — 3000 i w 1 zakladzie — 2000, w pozostatych
zakladach mniejsze ilosci. Podniesiony prawie o 100%
plan opraw wplynie na lepsza organizacje pracy.
Wiekszo§¢ sprzetu zostala juz dostarczona zakladom
i wykonywanie opraw wedlug ustalonej technologii
bedzie znacznie latwiejsze. Obecnie uruchamiane sa
w kilku zakladach maszyny do robienia okladek i za-
wieszania (Druk. im. Rew. Pazdz., Zakt Graf. im.
M. Kasprzaka i L.6dzka Druk. Dzietowa), co powaznie
podniesie mozliwoéci produkcyjne tych zaktadoéw.

Poza zagadnieniem masowej oprawy plan postepu
technicznego przewidywal szereg zadan, z ktorych
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wykonane zostaty: wprowadzenie do produkcji skro-
conej skali w offsecie; stosowanie $rodkéw zastep-
czych zamiast soli Streckera i gumy arabskiej; praca
badawcza nad opracowaniem materiatow $wiattoczu-
tych do wyciagéw barwnych; techniczne normy zu-
zycia tektury do opraw twardych.

Do najwazniejszych zadan planu postepu tech-
nicznego na rok 1954 naleza:

Dalsze usprawnienie masowe]j produkcji opraw
twardych przez lepszg organizacje pracy, dostarcze-
nie i uruchomienie reszty planowanego sprzetu, za-
opatrzenie dalszych 3 zakladéw w dodatkowy sprzet
do wykonywania opraw (tgczna iloS¢ wytypowanych
zakladéw 13). Zorganizowanie w 8 zakladach przy-
gotowalni form (do lgcznej ilosci 10 przygotowalni);

zorganizowanie wzgl. rozszerzenie laboratoriow
przyzakladowych — do lacznej ilosci 6 oraz dwoch
laboratoriéw w fabrykach farb;

zorganizowanie 2 punkiéw regeneracyjnych dla
stopow drukarskich z mozliwoscia wykonania analiz
na miejscu w laboratoriach przyzakladowych;

rozwigzanie zagadnienia elastycznej plyty druko-
wej z krajowego tworzywa sztucznego (kontynuowa-
nie rozpoczetych prac w Poznaniu i Warszawie, a po
rozwigzaniu wprowadzenie krajowe] plyty do 8 za-
kladéw graficznych);

uruchomienie produkeji
w kraju.

Wieksze prace normalizacyjne: techniczne normy
zuzycia materiatéw introligatorskicli, dokumentacja
produkcyjno-technologiczna obejmujaca 30 farb pro-
dukowanych w naszych fabrykach, dalszych 30 wa-
runkéw technicznych na surowce do produkcji farb
graficznych, normy budowy sprzetu dla przemystu
graficznego itd.

Wielkim wydarzeniem w przemysle graficznym
w roku ubieglym bylo opracowanie i danie zakla-
dom instrukeji techniczno-produkcyjnych. Praca ta
byla przedsiewzieciem na wielka skale. Opracowa-
niem objeto 91 instrukcji o ?lgcznej objetosci okolo
1600 stron druku.

W wielu wypadkach przedsiebiorstwa nie podjely
odpowiedniej akcji uswiadamiajacej, wzglednie za-
stosowaly niedostateczne $rodki dla wprowadzenia
instrukeji techniczno-produkcyjnych.

Gléwna przyczyna zla na tym odcinku lezy w bra-
ku odpowiednich wytycznych organizacyjnych.

Podstawa technicznego postepu musi sie m. in.
sta¢ szeroko rozwiniety ruch racjonalizatorski. Jak
ta sprawa wyglada u nas?

W r. 1953 wynalazczo$¢ pracownicza poprawila
swa organizacje. W r. 1952 pracownicy zglosili ogd-
lem 426 projektow, natomiast w r. 1953 — 659, co
stanowi wzrost o przeszto 54%. Z liczby zgloszonych
659 przyjeto do wykorzystania 468 projektéw, ktére
daja w skali rocznej 2.929.230.— z! oszczednoésci. Pra-
cownicy otrzymali 182.784.— zl wynagrodzen.

W dniach od 3 do 8 maja b.r. odbyl sie kurs
szkoleniowy dla pracownikéw komoérek wynalazczo-
$ci. Kurs powinien da¢ w efekcie poprawe na tym
odcinku pracy. Zagadnienie polega na tym, ze czgsto
dobre pomysty racjonalizatorskie, zgloszone w jednej
drukarni, z duzym opoéznieniem docieraja do innych
zaktadow.

Odpowiedni instruktorzy muszg doprowadzi¢ do
wiekszego ozywienia naszych klubdéw racjonalizator-

folii introligatorskiej



skich, ktore niestety nie przejawiajg jeszcze nalezyte]j
zywotnosci. Mimo pewnych sukceséw na tym odcin-
ku, duzo tam jeszcze pozostaje do zrobienia.

Malo tez zrobiliSmy jeszcze na tak bardzo waz-
nym odcinku pracy, jakim jest bhp, mimo Ze przed-
stawia sie on duzo lepiej, anizeli w latach ubiegtych.
Jest to wynik jeszcze duzego niezrozumienia ze stro-
ny kierownikéw drukarn.

Wskaznik nakladéw na bhp na 1 robotnika w ro-
ku 1953 wzrést w stosunku do roku 1952 o 45%.

Ogodlnie plan nakladéw na bhp wykonato w 100
i ponad 100% 46 przedsiebiorstw. Nie wykonalo pla-
nu bhp w 100% 10 przedsiebiorstw.

Oddzielnym zagadnieniem, $ci$le zwigzanym z na-
szymi wynikami ekonomicznymi, a zwlaszcza z nie-
wykonaniem w I kwartale 1954 r. podstawowego
wskaznika naszege planu — obnizki kosztéw wila-
snych, to zla jako§¢ naszej produkcji. Odcinek ten
wymaga od nas natychmiastowej poprawy. Musimy
skupi¢ cala naszg uwage i uzy¢ wszelkich $rodkow,
by polozy¢ kres brakorébstwu panujacemu w naszym
przemysle. Przy wielu naszych osiggnieciach obser-
wujemy duze obnizenie sie jakosci naszej produkcji.

Alarmy w prasie, listy czytelnikéw, kontrola
przeprowadzona ostatnio w szeregu ksiegarn, narada
aktywu drukarskiego, wydawniczego i ksiegarskiego,
ktéra odbyla sie w ostatnich dniach wykazaly do-
bitnie, jak gleboko siega nasze brakordbstwo. Trzeba
stwierdzi¢, ze wyrzadzamy naszym odbiorcom nie
tylko krzywde materialna, ale i moralna, wyko$la-
wiamy umysty naszych czytelnikéw przez nieodpo-
wiedzialna prace.

Nalezy sobie postawi¢ pytanie: 1) jakie mamy naj-
powazniejsze braki w naszej produkcji i 2) co wa-
runkuje dobra jako$é produkceji?

Najczesciej obserwuje sie takie braki: 1) przesta-
wione arkusze, 2) brak arkuszy, 3) koszulki, 4) brudne
arkusze, 5) powtarzajace sie lub obce arkusze, 6) roz-
na tonacja farby, 7) rdéznica miedzy zatwierdzona
probna odbitkg a odbitkami z calego naktadu, 8) ble-
dy w skladzie i 9) zla oprawa ksigzek w twardej
oprawie.

Analizujae ,,brakorobowy‘ spis mozemy stwier-
dzi¢, ze wszystkie te braki maja swe zrédlo w niedba-
tej pracy i braku kontroli, tzn. ze sa to braki natury
subiektywnej, nie obiektywnej. Z tego tez wynika,
ze mozna to usunagé przez lepsza organizacjg pro-
dukecji i wzmozona kontrole miedzyoperacyjna.

Waznym czynnikiem w poprawieniu organizacji
produkeji jest rytmiczno$é¢ naszej pracy. Trzeba tu
z calym naciskiem podkreslié, ze na tym odcinku
dzieje sie u nas bardzo zle. Wina tego lezy i w dru-
karniach i w wydawnictwach, ktére w ostatniej de-
kadzie nadganiaja swoje plany wydawnicze, a dru-
karnie w tym okresie odstepuja od najbardziej ele-
mentarnych zasad technologicznych, w wyniku czego
wychodzi produkcja jakosciowo zla. Przeciez na-
gminnym zjawiskiem jest, ze pierwsze dekady sa
wykonywane w 80 + 90%, drugie — o kilka procent
wyzej, a trzecia dekada jest wysoko przekraczana.
Taka praca powoduje i wyzszy koszt produkeji, i ob-
nizenie jej jako$ci oraz zupelny brak kontroli wycho-
dzacego w $wiat produktu.

O tym zagadnieniu za malo moéwimy, za malo
wyciagamy wnioskéw organizacyjnych z tego na-
gminnego, szkodliwego zjawiska. Przemysl nasz

w ciggu lat nauczyl sie wykonywaé i przekraczaé
zadania produkcyjne, ale nie nauczyliémy sie praco-
waé rytmicznie. Wynika to m. in. z braku koordy-
nacji odcinka wydawniczego i poligraficznego. Mimo
ze wydanie ksigzki to w zasadzie cel i wydawnictwa
i drukarni, to jednak przez brak wspdlnych jedno-
stek planistycznych dla wydawnictw i drukarni
powstaja dwa rézne pojecia wykonania planu pro-
dukcyjnego.

Wprowadzenie przez CUW w najblizszym czasie
wspolnych planéw tytulowych dla wydawnictw
i drukarn polozy kres tej niezdrowej i wrecz szkodli-
we] sytuacji na tym odcinku naszej pracy.

Rownoczesnie jednak nalezy podkres$li¢, ze
z gruntu niestuszne sa ,teorie“ pewnych kierowni-
kéw drukarn, ktérzy czesto tlumacza swoje braki
tylko zla wspdlpraca z wydawnictwami. Przeciez nie
zla wspoélpraca z wydawnictwami powoduje, ze wy-
puszczamy ,koszulki“, przestawione arkusze, rdzng
tonacje farby czy podwodjne lub przestawione arku-
sze. Winy nalezy szuka¢ u siebie, na swoim terenie,
w swojej organizacji produkecji, w braku kontroli
miedzyoperacyjnej, w braku walki catej zatogi i kie-
rownictwa o dobre imie swego znaku fabrycznego.

Uwazam, ze mamy pelne mozliwoseci, azeby po-
prawi¢ te sytuacje. Mamy nie tylko mozliwosci, ale
mamy obowiqzek, i to natychmiast, polozyé kres te-
mu brakorébstwu.

Najblizszym naszym zadaniem jest bezwzgledne
przestrzeganie nowych instrukcji produkcyjno-tech-
nicznych i pelna kontrola wykonania tego na kazdym
odcinku produkcyjnym. Nalezy natychmiast przysta-
pi¢ do reorganizacji naszej kontroli miedzyopera-
cyjnej.

Dotychczasowe bledne zjawisko, polegajace na
tym, ze najwieksza ilo§¢ ludzi grupowaliSmy przy
kontroli koncowej, trzeba natychmiast zmieni¢, tzn.
ze powinni$my wiecej sit rzuci¢ do kontroli miedzy-
operacyjnej, tak aby kontrola koAcowa miata jak
najmniej pracy, poniewaz ewentualne powstajace
braki bedg juz wyeliminowane na poprzednich sta-
nowiskach pracy. Trzeba tez bedzie wreszcie skon-
czy¢ u nas z praktyka placenia za zle wykonang
produkcje.

Azeby odpowiedzie¢ sobie na drugie pytanie: co
warunkuje dobra jakos¢ naszej produkceji? — trzeba
stwierdzi¢, ze dobrg jakos$¢é warunkuje:

1) dobre opracowanie rekopiséw przez redakcje
merytorycznag i techniczng,

2) kontrola miedzyoperacyjna,

3) rytmiczno$¢ w dostarczaniu
i surowcéw,

4) odpowiedni surowiec,

5) badanie laboratoryjne surowcéw,

6) przestrzeganie instrukecji produkecyjno - tech-
nicznych.

Czy jesteSmy przygotowani do spelnienia tych
warunkow? Sadze, Ze mamy pelne mozliwosei na
spetnienie tych warunkéw. Musimy rozpoczaé upor-
czywa walke, by wszystkie te postulaty zostaly w pel-
ni wykonane, poniewaz sa one podstawa jakosci na-
szej produkcji. Jasne, ze musi sie to odbywaé przy
pelnej wspélpracy wydawnictw i drukara oraz tych
przemystow, ktore dostarczaja nam potrzebnych su-
rowcow.

maszynopisow



Z analizy naszej pracy za I kwartat 1954 r. wy-
nika, ze w centrum naszej uwagi powinno w naj-
blizszym czasie sta¢ zagadnienie walki o obnizke
kosztéw wlasnych i podniesienie jakosci produkecji.

W zwigzku ze stwierdzona na naradzie aktywu sy-
tuacja nasuwaja sie nastepujace wnioski:

1) Wobec tego, ze walka o obnizenie kosztéw wias-
nych produkeji moze by¢ skutecznie prowadzona je-
dynie pod warunkiem wlgczenia do niej calych zalog
naszych przedsigbiorstw, aparatu nadzoru wszystkich
szczebli, a zwlaszeza stuzby inzynieryjno-technicznej,
nalezy odbyé w przedsiebiorstwach narady aktywu
partyjno-gospodarczego, na ktdrych poddana zostanie
analizie dzialalnoéé gospodarcza przedsiebiorstwa ze
szczegolnym uwzglednieniem obnizki kosztéw wtas-
nych oraz jako$ci produkcji.

2) Wzmoc kontrole raportow pracy.

3) Zwroci¢ szczegolng uwage na odpowiedniag kwa-
lifikacje robdt zgodnie z obowigzujacym taryfikato-
rem robdt.

4) Wydaé ostrg walke marnotrawstwu surowcoéw
i materialéw i dbaé, by nie przekraczano norm i li-
mitow surowcowych juz obowigzujacych w naszym
przemys$le i opracowac brakujgce normy zuzycia su-
rowcoéw i materialow dla dzialow chemigrafii, offsetu
oraz normy zuzycia tektury i plétna w introligatorni.

5) Rozpoczac usilng walke o rytmiczne wykonywa-
nie planéw produkcyjnych. W tym celu nalezy w naj-
blizszym czasie doprowadzi¢ do ustalenia $cislych har-
monograméw wspoOipracy drukarn z wydawnictwami.

6) Prowadzi¢ zdecydowana walke z coraz bardziej
rosngcg iloScig godzin nadliczbowych przy rownoczes-
nym wzroscie godzin postojowych.

7) Zmniejszy¢ ponadnormatywne zapasy w przed-
siebiorstwach oraz przedstawi¢ ponadnormatywne za-
pasy do uplynnienia.

8) Opracowac $cistg etatyzacje stanowisk roboczych
w przedsiebiorstwach przemyslu graficznego.

Poza tym na odcinku jakogci produkeji nalezy:

9) Scisle stosowaé¢ wydane przez CUW instrukcje
produkcyjno-techniczne we wszystkich przedsiebior-
stwach.

10) Przeprowadzi¢ we wszystkich drukarniach,
gdzie to nie zostalo jeszcze wykonane, szkolenie we-
wnatrzzakladowe, biorac za podstawe wydane in-
strukcje produkceyjno-techniczne.

11) Opracowa¢ ramowe wytyczne kontroli miedzy-
operacyjnej.

12) Wyda¢ drukiem przepisy o jakosci produkeji
i na podstawie wydanych przepisow o jakosci produk-
cji dokona¢ powtornego przeszkolenia pracownikéow
kontroli technicznej.

13) Kazdy brak powstaly w jakimkolwiek dziale
winien by¢ natychmiast omawiany na miejscu jego
powstania.

14) Wprowadzi¢ ewidencje zwrotéw celem lepsze-
go zorientowania sie w miejscu powstawania brakow.

15) Przyja¢ za obowigzujaca zasade, ze z drukarni
nie moga wyjs¢ odbitki do korekty bez uprzednio
przeprowadzonej korekty domowej, réwnoczes$nie
wzmocni¢ kontrole pracy przy rewizjach w drukar-
niach w celu wyeliminowania coraz wiekszej ilosci
errat ukazujacych sie w ksigzkach.

16) Wprowadzi¢ system ,,wzorcoOw‘ na wszystkich
procesach, ktére tego wymagaja, poczawszy od ma-
szyn, poprzez wszystkie inne fazy produkcyjne; wzo-
rzec winien by¢ umieszezony w takim miejscu lub
u takiego pracownika, by wszyscy wykonujacy dang
prace mieli mozliwo$¢ kontroli i poréwnania wykony-
wanej produkcji z wzorcem.

17) Wprowadzi¢ sortowanie papieru w magazy-
nach drukarn.

18) Wzmdce kontrole przy przyjmowaniu SUrowcow
i materialéw do drukarn; dotyczy to takze maszyno-
piséw, zdje¢, klisz itp., wplywajacych z wydawnictw
do drukarn.

Najblizszy okres naszej pracy musi sta¢ pod zna- -
kiem wzmozonej walki ¢ wykonanie tych zadan. Zada
tego od nas odbiorca — nasz czytelnik, ktéry chce
mie¢ ksiazke tanig i na odpowiednim poziomie jakos-
ciowym. Sg to zadania, ktére zostaly nam. postawione
przez Partie i Rzad i zadania te drukarze polscy wy-
konaja. I. Buznicki

Pierwsi inzynierowie-poligrafowie

Przy$pieszajac rozwdj kulturalny danie:
naszej Ojczyzny po olbrzymiej spu$-
ciznie zacofania 1 ciemnoty, stanelo
przed drukarstwem polskim zadanie:
stworzyé przemyslt poligraficzny, kto-
ry by w pelni zaspokajal stale rosnace
zapotrzebowanie na stowo drukowane.

Mozna juz dzisiaj powiedzie¢, ze

zastepy wysoko-
kwalifikowanych pracownikow, Kkto-
rzy by potrafili kierowaé skompliko-
wang maching przemystu, i
tylko w zakresie techniki, ale rowniez
w zakresie ekonomiki i
przedsiebiorstw poligraficznych., Ka-
dry te mialyby za zadanie pokonaé

wychowac

produkeji, ktéra by odpowiadala ros-
nacemu stale smakowi estetycznemu
odbiorcow produkeji poligraficznej.

W tej sytuacji nowopowstala Sek-
cja Poligrafow, jako stowarzyszenie
naukowo-techniczne wzieta na siebie
powazny obowiagzek wyszkolenia i
przygotowania do egzaminéw pierw-

to nie

organizacji

przemyst taki zostal stworzony. Po-
wstaly nowe zakltady, jak: ,,Dom Sto-
wa Polskiego“, Drukarnia im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej i szereg dru-
karn prasowych. Przebudowano i zmo-
dernizowano istniejgce zaktady. Wpro-
wadzono do produkcji szereg nowych
urzadzen i maszyn.

Wraz z powstaniem przemystu
poligraficznego staneto przed nim za-
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istniejgce trudno$ci w przemysle i
przyczyni¢ sie do jego rozwoju i za-
bezpieczenia ukazywania sie odpowie-
dniej produkcji zaréwno co do ilo$ci,
jak 1 jakosci. Trzeba bylo bowiem
przestawi¢ sie z cechowych form pra-
cy na formy przemystowe, w petni
wykorzysta¢ i zastosowa¢ osiagniecia
nauki w dziedzinie poligrafii i dazy¢
do stalego podnoszenia jakos$ci naszej

szych inzynieré6w naszego zawodu.
Postanowiono w tym celu uruchomié
kurs przygotowawczy.

Inicjatywa Stowarzyszenia znalazla
pelne poparcie Centralnego Urzedu
Wydawnictw, Przemystu Graficznego
i Ksiegarstwa oraz RSW ,Prasa“,
ktére w znacznej mierze przyczynily
sie do uruchomienia kursu przygoto-
wawczego do egzaminu na tytut in.



zyniera-poligrafa. Opracowane zosta-
ly programy nauczania przy pomocy
Katedry Fototechniki  Politechniki
Wroctawskiej, ktérej kierownik prof.
dr W. Romer nie szczedzit cennych
rad i wskazéwek.

Programy kursu zostaly zatwierdzo-
ne przez Naczelng Organizacje Tech-
niczng i przyjete przez Ministerstwo
Szkolnictwa Wyzszego,

Uruchomiono kurs przygotowawczy
z oderwaniem od pracy, na ktérym
24 uczestnikéw pobieralo nauke przed-
miotéw teoretycznych, jak i zawodo-
wych. Niezaleznie od tego potworzo-
ne zostaly zespoly dla tych pracowni-
kow przemysitu, ktérzy nie mogli
uczestniczyé w kursie, a ktérzy mieli
sie poddaé¢ egzaminowi.

Wspomniany kurs poligratéw, kto-
ry sie odbywal w drugiej polowie u-
bieglego roku, nie byt dla uczestnikéow
kursem tlatwym., W przewazajacej
mierze byli to pracownicy o duzym
stazu zawodowym, ktérzy dawno juz
opuscili tawy szkolne i dla ktérych
powrdcenie do nich polaczone bylo z
duzym wysilkiem. Niejednokrotnie
byly spotykane wsérdéd uczestnikow
kursu okresy zalaman. Tym wieksze
tez bylto zadowolenie tych, ktérzy wy-
trwali i opanowali nalezycie wykla-
dane przedmioty.

W dniach od 6 do 10 kwietnia
1954 r. odbyly sie przed Komisjg We-
ryfikacyjno-Egzaminacyjng dla wery-
fikacji kadr poligraticznych przy Po-
litechnice Wroclawskiej egzaminy, w
ktérych wzieli udzial uczestnicy kur-
su przygotowawczego 1 ,eksternisci,
uczacy sie bez odrywania od pracy
zawodowej. W$réd osob, ktére stane-
ly do egzaminu, spotka¢ mozna bylo
kierownikéw zakladéw poligraficz-
nych, dtugoletnich dyrektoréw, kté-
rzy w pierwszych latach po wyzwole-
niu stawiali zreby naszego przemystu,
jak i kierownikéw wydzialdw pro-
dukcyjnych, starszych majstréw, zna-
nych racjonalizatoré6w 1 laureatéow
Nagrody Panstwowej.

Oto niektérzy z nich: Kol, Kluzek
7z Zakladéw Wklestodrukowych RSW
,Prasa“ w Warszawie, z zawodu tra-
wiacz rotograwiurowy, znany przodo-
wnik pracy, obecnie z~ca dyrektora
tych zakladéw, Dalej, laureaci zeszlo-
rocznej Nagrody Panstwowe] w za-
kresie postepu technicznego za zasto-
sowanie plyt bimetalowych i skréco-
nej skali barw w offsecie — kol. kol.
Wotek, Rudzinski, Kwintkiewicz 1 Do-
rocinski, dyrektor ,Domu Stowa Pol-
skiego“ i jeden z jego organizatoréw
Jan Zimny oraz szereg innych.

Po zlozeniu pomys$lnego egzaminu
pisemnego i ustnego, tytul inzyniera-
-poligrafa, po raz pierwszy w historii
drukarstwa polskiego otrzymali:

Izydor Apfelbaum
Kazimierz Bilip
Apolinary Brodecki
Jan Dorocinski
Marian Filip
Franciszek Henig
Adam Jeger
Stanistaw Kacperski
Antoni Kluzek
Marian Kwintkiewicz
Wiodzimierz Krasowski,
Edward Konopik,
Wactaw Mosiezny
Aleksander Matecki,
Czestaw Rudzinski
Leon Smolenski

Jan Stelmaszek

Jan Staszel

Jan Urbanski
Wtiadystaw Tacikowski
Wiadystaw Wotek
Stanistaw Wolkowski
Jan Zimny

Bezposrednio po egzaminie w dniu
10 kwietnia 1954 r. w gmachu Poli-
techniki Wroctawskiej odbyta sie
skromna, lecz podniosta uroczysto$é,
w ktorej wzieli udzial: Rektor Poli-
techniki prof. dr Smolenski, czlonko-
wie Komisji Weryfikacyjno-Egzami-
nacyjnej z jej przewodniczgcym prof.
dr W. Romerem, dyrektor Depar-
tamentu Produkeji i Techniki P.K.P.G.
mgr inz. Z. Muszynski, pracownicy
naukowi Katedry Fototechniki oraz
pilerwsi inzynierowie-poligrafowie.

Do zebranych przemoéwil prof. dr
W. Romer, ktéry podsumowal wyniki
egzaminéw, W przemodwieniu swoim
prof. Romer scharakteryzowal sy-
tuacje, jaka istniala do niedawna w
drukarstwie polskim i wskazal na
wybitne osiggniecia Polski Ludowej
w dziedzinie budowy przemystu poli-
graficznego. Mowca wyjasnit role
zadania nowych inzynierow, okreéla-
jac egzaminy jako ,kamien milowy*
na drodze rozwoju naszego prze-
mystu. W koncu prof. Romer zyczyt
nowym inzynierom dalszych sukce-
sOw w pracy zawodowej.

Z kolei zabrat gtos rektor Politech-
niki Wroctawskiej, prof. dr Smolen-
ski, ktéry nazwal egzaminy inzynie-
réw-poligraféw wydarzeniem histo-
rycznym, mozliwym do zrealizowania
dzieki osiggnieciom nauki i nowemu
punktowi widzenia na sprawy poli-
grafii w naszym ustroju. Rektor Smo-
lenski wyrazit poglad, ze pracownicy
przemystu poligraficznego nie powin-

ni poprzesta¢ na samym szkoleniu za-
wodowym, ze przemyst poligraficzny
nalezy oprze¢ na trwalych naukowych
podstawach. W zwigzku z tym nalezy
dazy¢ do stworzenia mozliwosci, aby
poligratowie w przysziosci mogli osig-
ga¢ stopnie naukowe kandydatéw i
doktoréw nauk. Rektor Smolenski zy-
czy inzynierom-poligrafom osiggnieé
w pracy i wyraza nadzieje, ze nie po-
przestang oni na stopniach inzynier-
skich i Ze niejeden z nich péjdzie na
droge naukowsg dla dobra przemystu.

W imieniu inzynieréw-poligraféw
przemoéwil kol. J. Dorocinski, ktéry

podziekowatl rektorowi i Komisji
Egzaminacyjne] za ich wysitki i
stwierdzil, ze egzaminy inzynieré6w-

-poligraféw sa wyraznym $wiadec-
twem troski, jaka Partia i Panstwo
Ludowe przejawiaja w dziedzinie
ksztalcenia kadr technicznych. Inz.
Dorocinski zapewnil, ze wszyscy no-
wi inzynierowie doloza staran, aby
przemys! poligraficzny oprzeé na za-
sadach naukowych i nie poprzestanag
na tych osiagnieciach, lecz przeciw-
nie beda stale poglebia¢ swa wiedze
zawodowa 1 naukowa.

Na zakonczenie uroczysto$ci rektor
i czlonkowie Komisji Egzaminacyjnej
ztozyli indywidualnie gratulacje no-
wym inzynierom-poligrafom.

Uzyskanie tytuléw inzynierskich
przez pierwszych poligraféow w Polsce
ma swojg niezaprzeczalng historycz-
ng wymowe, Wskazuje to niezbicie,
ze przemyst poligraficzny wkracza na
wlasciwa droge rozwoju, ze organi-
zacja drukarstwa wyszlta wyraznie
poza ramy rzemiosta, ktére dzi§ nalezy
juz do historii ,,czarnej sztuki®,

Przemyst poligraficzny widzi, ze
wszelki postep techniczny, ze trwale
osiggniecia produkcyjne mozliwe sg
jedynie w drodze polgczenia tworcze-
go wysitku klasy robotniczej z osigg-
nigeciami nauki.

Wielkie 1 odpowiedzialne zadania
stojg przed pierwszymi inzynierami-
-poligrafami. Winni oni caly swéj
wysilek po$wieci¢ na podwyzszenie
poziomu jako$ciowego naszej produk-
cji 1 mna zastosowanie w naszym
przemys$le osiggnie¢ nauki i techniki.

Wskazane byloby, aby dla zapew-
nienia dalszego rozwoju poligrafii u-
tworzy¢ wydziat poligrafii na jednej
z politechnik oraz przystapi¢ do po-
wotania instytutu naukowo-badaw-
czego; te placéowki naukowe bylyby
jednocze$nie kuznig mlodych kadr i
kluczem do rozwigzania trudnych
probleméw technicznych, na ktére
napotyka nasz przemysl.
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Jeszcze o technice bezszpaltowej

Eamanie bezszpaltowe dziel z kliszami jest duzym postgpem w stosunku do obecnej techniki iamania tych dziet i rokuje

dla obu stron —

kuléw na ten wazny z punktu widzenia technicznego i ekonomicznego
szezegotow., Jak nam wiadomo zagadnieniem tym interesuje sie rowndez
W najblizszym czasie nalezy sie spodziewaé¢ od niego szczegoétowej relacji z prze-

F. Trzaski z PWT, ktéra dorzuca kilka nowych
Departament Produkeji i Techniki CUW-u.

dla wydawnictwa i drukarni — powazne Kkorzy$ci. ,Poligrafika‘ zamie$cila juz kilka krytycznych arty-

temat; ponizej publikujemy dalsza wypowiedz kol.

prowadzanego eksperymentu w jednej z drukarn warszawskich, ktéra w porozumieniu z PWT przystepuje do stworzenia pel-

nych warunkéw do realizacji wtasciwej

Problem przygotowania maszynopisu do skladania na
linotypie od razu w kolumny z pominieciem szpalt, tzn.
unikania kosztownych i pracochlonnych przelewéw przez
skladanie na wezszy format tych czeSci tekstu, ktoére
przewidziane sg do obtamania klisz czy tabel, odzywa co
pewien czas zaréwno w instytucjach wydawniczych, jak
i w zakladach poligraficznych. Wyrazem tego jest szereg
artykuléw zamieszczonych na lamach ,Poligrafiki*, kté-
ra w ten sposdb pragnie ulatwi¢ rozwigzanie tej waznej
sprawy.

Wszyscy jesteSmy jednomys$ini co do korzys$ci wynika-
jacych z wprowadzenia pelnej techniki bezszpaltowe].
Wszyscy, tzn, zaréwno przedstawiciele wydawnictw, jak
i drukarn, zdajg sobie sprawe z tego, Ze ta nowa techni-
ka jest doskonalszym procesem technologicznym, dajg-
cym w efekcie skrécenie cyklu produkcyjnego, oszczed-
no$¢ materiatéw (matryc i metalu linotypowego), a w re-
zultacie obnizenie kosztéw produkeji ksigzki.

Wyzej przytoczony cel i zalozenia ogdélne sa znane
i oczywiste, sprawa komplikuje sie dopiero od momentu
wybrania najwlasciwszej metody przy technicznym opra-
cowywaniu maszynopisow w wydawnictwie 1 dalszej
technologii proceséw produkcyjnych w zakladzie poligra-
ficznym.

Krancowe ujecie ze stanowiska wydawnictw brzmi:
Technika skladu bezszpaltowego jest wewnetrznym za-
gadnieniem drukarn, jest wyzszym poziomem pracy lino-
typisty-metrampaza w jednej osobie. Do podciggnigcia
sie drukarha na ten wyzszy poziom musza dojs¢ same za-
kiady poligraficzne.

Krancowe stanowisko zajete przez drukarnie brzmi:
Technika bezszpaltowa moze byé w pelni wprowadzona
natychmiast pod warunkiem, ze wydawnictwa bedag do-
starczaly maszynopisy wiernie odpowiadajgce przysziym
kolumnom druku, tzn. wiersz maszynopisu musi liczyé
takg ilo$¢ znakoéw jak wiersz sktadu, kolumny zawiera-
jgce Kklisze i tabele do oblamania musza mieé¢ oznaczone
miejsca, od ktérych nalezy sklada¢ na wezszy format
z podaniem ilo$ci tych wierszy i ich szeroko$ci. Wreszcie
maszynopisy musza by¢ niezmienne, tj. nie mogg by¢ pod-
dane korekcie autorskiej,

Moim zdaniem oba stanowiska sg zbyt skrajne.

Sprobujmy przeanalizowaé ewentualng stusznosé obu
wymienionych, krancowych — jak sie wyraziliSmy — sta-
nowisk w sprawie techniki bezszpaltowej.

Przerzucenie calego <ciezaru i odpowiedzialnosci za
wprowadzenie tej racjonalizatorskiej techniki tylko na
przemyst poligraficzny, jakby chcieli to zrobi¢ niektérzy
przedstawiciele wydawnictw, jest zgota niewlasciwe, po-
niewaz wazng faze powstawania ksiazki — jej budowe,
uktad i konstrukcje przesuwaloby z wydawcy na drukar-
nie. ,,Architektem* produkowanej ksigzki jest jej redak-
tor techniczny, a wiec przedstawiciel wydawnictwa, i tak
powinno byé nadal. Aby zapewni¢ wydawnictwu nalezny
mu udzial w ksztaltowaniu architektoniki ksigzki przy
wprowadzeniu nowej techniki, nalezy dyspozycje odno-
szace sie do jej lamania przesung¢ z etapu szpalt na faze
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metody bezszpaltowego lamania. (Redakcja).

weze$niejszg, a mianowicie obja¢ je procesem opracowa-
nia technicznego maszynopisu. A wiec juz w maszynopisie
nalezy oznacza¢ sposOb rozmieszczenia rysunkow i tabel,
ustali¢ kolejno$¢ tamania poszczegdlnych cziondéw tekstu
ksigzki, zadysponowaé, ktére rozdzialy majg rozpoczynac
sie od nowych (biezgcych czy nieparzystych) kolumn,
opuszczanych czy nie; jezeli opuszczanych, to o ile itd.
W trudniejszych przypadkach nalezy zalgcza¢ makiety
szkicowe uktadu graficznego poszczegélnych kolumn.

Jak teraz w $wietle praktyki wydawniczej wygladaja
zgdania drukarn stawiane maszynopisom jako warunek
wprowadzenia techniki bezszpaltowego skiladania na 1i-
notypie?

1. Zgdanie, aby wiersz maszynopisu zawieral taka sa-
ma ilo$¢ znakéw jak wiersz sktadu, jest zgola niewyko-
nalne, gdyz np. przy skladzie petitem na 7 kwadratéw
(format B5) maszynopis tekstu podstawowego musiatby
zawiera¢ wiersze liczace okolo 84 znakow, maszynopis
za$ tekstéw pomocniczych, jak przyktady, spis tresci, wy-
kaz piSmiennictwa, odno$niki itp., sktadane zwykle pis-
mem o stopien mniejszym od tekstu glownego, a wiec
w tym wypadku nonparelem, musialby mieé¢ wiersze li-
czgce okolo 112 znakoéw, co byloby juz zupelnie nieprak-
tyczne. W kazdym razie taki maszynopis musiatby byé
ponownie przepisywany przed oddaniem go do skladania
i to na réznego rodzaju formatach papieru, na maszynach
ze specjalnie dtugimi watkami, pod dyktando redaktora
technicznego i z tym podobnymi trudnos$ciami.

Dalsza trudno$¢ to fakt, ze w momencie przepisywania
maszynopisu wydawnictwo nie wie, jaki kréj pisma be-
dzie wolny w chwili przystapienia do skladania danego
dziela i w zwigzku z tym wydawca nie wiedziatby, na
jakg szerokos¢ nalezaloby przepisywaé maszynopis, bo na
7 kwadratéw Ekscelsioru 8 p. wchodzi 79 znakéw, na te
samg za$ szeroko$¢ pisma Bodoni 8 p. wchodzi az
88 znakéw.

2. Dalszy, krancowy warunek stawiany przez drukar-
nie, aby redaktor techniczny zaznaczal! miejsca w maszy-
nopisie, od ktérych nalezy sktada¢ tekst na wezszy format
celem oblamania klisz czy tabel, oraz obliczal ilo§é tych
wierszy przeznaczonych do oblamania, jest warunkiem
wyjatkowo trudnym do spelnienia, zawodnym i praco-
chlonnym.

Jak wynika z punktu 1, nie mozna doprowadzi¢ do tej
najwygodniejszej dla drukarni sytuacji, aby strona ma-
szynopisu $ci$§le odpowiadata kolumnie sktadu, a wigc
ukiad klisz, tabel i formutek w maszynopisie nie bedzie
sie pokrywal z rozmieszczeniem ich w skiladzie dru-
karskim., Wreszcie przy diugich podpisach pod rysunkami
sktadanych na waski format, przy skomplikowanych ta-
belach o rozbudowanych giéwkach i boczku itp. S$ciste
obliczenie ich wysokos$ci juz w maszynopisie, a wiec i ilo-
Sci wierszy przeznaczonych do oblamania, jest bardzo
utrudnione i niedokladne.

3. Ostatnie, powazne zgdanie zakladow poligraficznych,
aby dostarczony do skladania maszynopis byl ostateczny,
wykluczajgcy jakiekolwiek zmiany i przerdbki autorskie



w procesie produkcji rowniez w peini nie moze by¢ przy-
jete przez wydawnictwa, poniewaz stol w sprzecznosci
z obowigzujacym prawem autorskim, wedlug ktérego
autor ma prawo zmian tre$ci w granicach do 3% pierwot-
nego sktadu .

Calkowite wyeliminowanie zmian wprowadzanych przy
korekcie autorskiej byloby mozliwe tylko w wypadku zli-
kwidowania tej korekty w ogoéle, co z kolei godzi w isto-
te uprawnien autora-tworcy do swego dzieta i w normal-
nych stosunkach nie jest do pomyslenia. Korekta tzw.
autorska jest nie tylko przywilejem, ale i obowigzkiem
autora w $wietle naszego prawa autorskiego .

Kwestia wprowadzenia techniki bezszpaltowej glownie
interesuje wydawnictwa naukowe 1 techniczne oraz
wspoétpracujgce z nimi drukarnie, poniewaz tylko w dzie-
lach tego typu obfito$¢ klisz, tabel oraz formul! matema-
tycznych i chemicznych powoduje konieczno$¢ dodatko-
wych przelewdw wierszy przeznaczonych do oblamywan.

W zwigzku z tym warto siegna¢ do praktyki i do$wiad-
czen wspomnianych instytuciji.

Poziom przygotowania technicznego maszynopisow jest
coraz lepszy. Na poparcie tej tezy moze stuzyé fakt, ze
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne (najwigksze nasze
przedsiebiorstwo wydawnicze) 90% tytuldw catej swojej

1 Uchwala Nr 419 Prezydium Rzadu z dnia 2.VI.1951 w spra-
wie wysokoseci wynagrodzen autorskich 1 zasad zawierania

umoéw o wydanie ksiazek, Zatacznik Nr 3, § %a.
2 Odno$nik jak wyzej, § 8.

M. NURKAS moéwi w ,,Tiechnotogii tipografskowo pie-
czatania®“ (1953):

Przy sprawdzaniu jakosci produkecji na maszynach do
druku trzeba stosowaé pewien staly system. Dobrzy ma-
szyni$ci opracowali sposob ciagtej kontroli druku przy
odbieraniu. Istota tego sposobu jest nastepujaca: Stale
sprawdza sie tylko cze$¢ kolejnego arkusza, schodzgcego
na wyktadanie. Na jednym arkuszu sprawdza sie pozio-
mo pas odbitki u samej gory, na nastepnym — drugi (niz-
szy) pas odbitki; w ten sam sposdb sprawdza sig¢ trzecig
i czwarta odbitke, posuwajac sie w dét arkusza, po czym
dalszg odbitke sprawdza sie znowu od géry, potem nizej,
jeszcze nizej itd. Przy sprawdzaniu odbitki kontroluje sie
rownomierno$¢ natezenia farby w calym rzedzie stron,
réwnoleglym do osi cylindra.

Natezenie farby na kolejnej odbitce sprawdza sig przez
poréwnanie druku kazdej kolumny z zatwierdzonym ar-
kuszem. Taka kontrole przeprowadza sie od momentu,
gdy walce nadaja rowno farbe ma forme. Maszynista
sprawdza systematycznie raz na 150-+200 odbitek — za-
leznie od rodzaju roboty; przeglada na stole do przyrzg-
dzania lub na pulpicie, badajgc po kolei druk kazdej ko-
lumny.

Majster lub brygadzista sprawdza podobnie raz na
500--1000 odbitek. Kierownik dziatu sprawdza dwa-trzy
razy na zmiane.

W walce o jako§¢ produkcji szczegdlna rola przypada
odbieraczce. Przede wszystkim ona nie powinna puszczac
makulatury z zawinietymi rogami, ,koszulek® itd. Pozg-
dane, aby odbieraczka rozumiata i oceniala, czy w danym
momencie walce nadajg farby pod dostatkiem i réwno
na calg forme.

Tak sadzi NURKAS i tak robig dobrzy maszynisci ra-
dzieccy; a co ty o tym myslisz, Czytelniku?

produkeji otrzymuja z drukarn od razu po zlamaniu,
W ten sposob zostala prawie zlikwidowana w tym wy-
dawnictwie faza korekty szpaltowej — w wydawnictwis
wylacznie technicznym, a wiec posiadajacym najtrudniej.
sze sktady. Jest to dostatecznym dowodem na to, ze wska
zOwki i dyspozycje zawarte w maszynopisie sa dobr
i wystarczajace dla drukarn, aby mogly one samodzielnie
dokonywa¢ lamania tego rodzaju dziet. Fakt ten jest du-
zym osiggnigciem i usprawnieniem wspélpracy wydaw-
nictwa z przemystem poligraficznym.

Na podstawie powyzszych stwierdzen mozemy powie-
dzie¢, ze w zasadzie PWT wyeliminowaly etap korekt
szpaltowych. Ale czy to samo da sie powiedzie¢ o drukar-
niach? Niestety nie. Drukarnie nadal lamig ze szpalt wy-
reczajgc wydawnictwo w przeprowadzaniu korekty szpal-
towej. A wiec sukces jest typowo polowiczny i wymaga-
jacy dalszych usprawnien, Usprawnienia te muszg polegaé
na tym, aby linotypista-metrampaz w jednej osobie
w maszynopisie znalazt wyrazne dyspozycje, iloma wier-
szami i na jaka szeroko$¢ nalezy oblamywaé¢ wezsze od
formatu kolumny klisze czy tabele, azeby w ten sposéb
unikng¢é ponownego przelewania pewnych partii tekstu
w czasie poOzniejszego lamania dziela.

Do rozwiazania tego problemu — moim zdaniem — moze
doprowadzi¢ $cisle przestrzeganie instrukcji techniczno-
-produkcyjnych wydanych przez Centralny Urzad Wy-
dawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa. Instruk-
cja Nr 7 pt. ,Lamanie dziel“ zaleca zachowanie jednako-
wej ilo$ci wierszy pisma zasadniczego w calym lamanym
dziele. Wszystkie teksty pomocnicze, jak tabele, klisze
wraz z podpisami, notki, tytuly, Swiatta dodawane z gory
1 z dolu do tych tekstéw pomocniczych, musza byé tak
justowane, aby w przeliczeniu dawaly pewna ilo$é wier-
szy tekstu zasadniczego. Ma to na celu miedzy innymi
uzyskanie idealnie rownej dtugosci wszystkich lamanych
kolumn oraz zachowanie dokladnego registru, tzn. aby
wiersze jednej strony arkusza papieru w druku $ciéle pa-
daly na wiersze drugiej strony arkusza.

Dla przykladu dzieto skladane garmontem na interlinie
w formacie A5 (6'/; X 9'/; kwadrata) musi by¢ tak lama-
ne, aby na kazdej kolumnie znajdowalo sie badz 38 wier-
szy tekstu zasadniczego, badz innego materialu zecerskie-
go czy kliszowego, ktéry w przeliczeniu dawalby te sama
ilos¢ 38 wierszy cycerowych,

W tej sytuacji rola linotypisty-metrampaza bedzie po-
legala na odliczaniu przypadajgcych na kolumne 38 wier-
szy, po odlaniu ktérych odwréconym wierszem lub ryga
sygnalizuje koniec danej kolumny. Jezeli na kolumnie
wystepuja inne czesci sktadu poza zasadniczym, jak kli-
sze, tabele czy formulki, linotypista musi mie¢ w maszy-
nopisie notatke, ze dana klisza lub tabela réwna sie np.
20 wierszom tekstu zasadniczego, a notka u dotu — 3 wier-
szom, wzor strukturalny — 8 wierszom itd. W przypadku
takiego mieszanego sktadu linotypista-metrampaz odlews
na danej kolumnie tylko rodznice ilosci wierszy do su-
my 38, a wiec przy 20-wierszowej tabeli w danej kolum-
nie odlewa tylko 18 wierszy tekstu zasadniczego i zaklada
ryge na znak, ze skonczyl! kolumne. Jezeli teraz na na-
stepnej kolumnie wystepuje klisza lub tabela do obta-
mania, to w maszynopisie linotypista-metrampaz znajdzie
wskazowke, iloma wierszami i na jaka szeroko$¢ maja
by¢ one oblamane. Na podstawie makiety szkicowej do-
starczonej przez wydawnictwo orientuje sie on, jak ma
wyglada¢ dana kolumna, ale od ktérego miejsca rozpo-
czgé oblamywanie wezszych od formatu klisz czy tabel
decyduje sam linotypista. Wie on, na czym skonczy! skta-



danie poprzedniej kolumny i posilkujac sie makietg skta-
da i lamie nastepna.

Koniecznoéé wykonywania tych czynnosci stawia przed
linotypista zadanie przyswojenia sobie podstawowych
wiadomogci o amaniu dziet. Z praktyki wiemy, ze wigk-
szo$¢ naszych linotypistow posiada takie zasadnicze wia-
domoscei z zakresu zecerstwa, nieodzowne do zdobycia no-
wego zawodu linotypisty-metrampaza.

Jak wspomnieliémy wyzej, w maszynopisie obok wska-
z6wki, gdzie zamieéci¢ dana klisze, tabele czy formulke
linotypista musi znalezé dyspozycje, na jaka szeroko$¢
i iloma wierszami nalezy ja oblama¢, Kto ma te informa-
cje umieszczaé? Oparcie sie tylko na wskazéwkach i dys-
pozycjach wydawnictwa jest w §wietle dotychczasowych
wywodow niedostateczne i obarczone ryzykiem bledu.
Dyspozycje takie muszg byé kazdorazowo kontrolowane
i korygowane przez drukarnie. Kiedy to sie ma dziac?
Ot6z zanim maszynopis péjdzie na linotyp, musi przej$c
przez zecernie reczng, gdzie najpierw zostang odsklada-
ne tabele, formutki, wyjustowane klisze wraz z podpisa-
mi, notki itp. W czasie tej pracy skladacz reczny podaje
na maszynopisie ilosé wierszy tekstu zasadniczego, na ja-
ka wyjustowat te dodatkowe elementy tekstu. To jest
moment wilasciwy na kontrole i korekte dyspozycji wy-
dawnictwa przez drukarnie.

Jezeli redaktor techniczny poleca zlozenie tabeli na
szeroko$¢ np. 3 kwadratow i wysoko$¢ 4 kwadratéow,
a w czasie skladania okaze sie, ze dla dobrego rozplano-
wania tabeli trzeba ja zlozyé na szeroko$¢ 3 kwadratow
i cycero oraz na wysokos¢ 4!/, kwadrata, to skladacz po-
prawia dyspozycje wydawnictwa i oznacza {o na maszyno-
pisie. Ligczy sie to ze zmiang dyspozycji oblamania po-
danej przykladowo tabeli, ktéora w rezultacie zostala zto-
zona szerzej i jest wyzsza niz opiewala pierwotna dyspo-
zycja i dlatego zmieni sie odpowiednio ilo$¢ i szerokosé
wierszy przewidzianych na obtamanie tej tabeli.

Uzasadnienie zmiany dyspozycji wydawnictwa przez
drukarnie jest jeszcze bardziej oczywiste w wypadku
klisz przewidzianych do oblamania. Redaktor techniczny
majac do wgladu oryginal rysunku ustala skale zmniej-
szenia dla chemigrafii i decyduje o jego oblamaniu teks-
tem, W przypadku malych nawet odchylen od wyznaczo-
nej skali w wykonanej kliszy teoretycznie wyliczona ilo$¢
i szeroko$§¢ wierszy tekstowych na jej obtamanie bedzie
bledna. Ta mata odchytka chemigrafii nie dyskwalifikuje
wykonanej kliszy, ale powoduje konieczno$¢ skorygowa-
nia dyspozycji wydawnictwa co do jej oblamania. Wlas-
ciwej poprawki moze dokona¢ tylko skladacz, ktéry jus-
tuje klisze na wysoko$¢ pisma, uzupelnia jg podpisem
i zgodnie z instrukcja technologicznag justuje cato$¢ do
wysoko$ci odpowiadajgcej pewnej wielokrotno$ei wierszy
tekstu podstawowego.

Analogicznie ma sie sprawa z notkami, formutami i po-
zostalymi czionami tekstu, skiadanymi inng wielko$cig
pisma niz tekst zasadniczy. Wszystkie te cztony pomoc-
nicze muszg by¢ odskladane weczesniej 1 justowane tak,
aby w przeliczeniu dawaly okreslong ilo$¢ wierszy tekstu
zasadniczego, Te wyliczona ilos¢ wierszy tekstu zasadni-
czego oznacza na maszynopisie opracowujacy je skladacz
reczny.

Po przejéciu przez zecernie reczng maszynopis wedruje
do dziatu linotypdéw. Z przygotowanym jak opisaliSmy
wyzej maszynopisem metrampaz-linotypista nie bedzie
juz mial ktopotu, Odlewa on ustalong dla danej ksigzki
ilo§¢ wierszy na kolumnie wliczajac w nie wlamywane
tabele czy Xklisze, tzn. odliczajac podana na marginesie
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maszynopisu ilo§¢ wierszy, ktéra zajmuja wlamywane do-
datkowe cztony tekstu. Przy oblamywaniach ma on po-
dang ilo$¢ i szeroko$¢ wierszy przewidzianych na obta-
manie, a wiedzac na czym skonczyt sklad poprzedniej
kolumny sam decyduje, skad rozpoczgé oblamanie (w tru-
dniejszych przypadkach positkujge sie makietg dostar-
czong przez wydawnictwo).

Tak w zarysie przedstawiataby sie moja koncepcja zre-
alizowania pelnej techniki bezszpaltowej. Od dobrej woli
obu stron zainteresowanych, tzn. i wydawnictw i prze-
mystu poligraficznego, zalezy urzeczywistnienie idei od
dawna absorbujgcej umysty Swiattych i walezgcych o no-
we, lepsze metody produkcji pracownikoéow ksigzki.

Filip Trzaska

Tygodniowy kurs dla technikow
wynalazczoscl

Kurs odby! sie w dniach od 3 do 8 maja br. w Ciecho-
cinku. Na kursie byli obecni kierownicy komérek wyna-
lazczo$ci $rednich i duzych zaktadéw — z Centralnego
Zarzadu, RSW , Prasy“, MON-u, PWPW i Ludowej Spoéi-
dzielni Wydawniczej. Organizatorem kursu by! Central-
ny Zarzad.

Wyktady objely wiele waznych zagadnien — dobrze
ugruntowaly wiadomoseci starszych stazem kierownikéw
komérek wynalazczosei, a tym, ktorzy Swiezo objeli te
stanowiska, pomogty w szybszym opanowaniu strony or-
ganizacyjnej ruchu racjonalizatorskiego i duzej jego pro-
blematyki formalno-prawnej.

Centralny Zarzad zlecit wyklady wylacznie bardziej
do$wiadczonym w ruchu racjonalizatorskim kolegom
z przemysiu graficznego. Miato to ten dobry skutek, ze
wszyscy bez wyjatku wyktadowcy, ilustrujac omawiany
material przyktadami ze swoich zakladdw, byli calkowi-
cie rozumiani przez audytorium; podawane przyklady do-
brze uzupelniaty tematyke wykladow.

Doboér wykladowcéw z przemystu graficznego mial tym
wigksze znaczenie, ze na kursie po$wiecono stosunkowo
duzo uwagi postepowi w technice, technologii i organiza-
cji naszej produkeji. Wyktadowey z Centralnego Zarzadu
podzielili sie z kolegami z terenu sporg gar$cig swoich
wiadomosci o postepie w przemyéle graficznym Zwigzku
Radzieckiego. Liczne audytorium, liczgce ok. 60 oséb, zy-
wo reagowalo na te wiadomosci; czuto sie, ze wiele z nich
bedzie wkroétce przeniesione do zaktaddéw, z ktdérych re-
krutowali sie stuchacze.

Omawianie postepu w technice 1 organizacji pracy
w przemysle graficznym Zwiazku Radzieckiego objeto in-
troligatornie, maszyny typo, offset i rotograwiure.

Kurs zakonczyl sie egzaminem, ktéry wykazal, ze stu-
chacze duzo skorzystali. Pomoze im to w lepszym orga-
nizowaniu ruchu racjonalizatorskiego w swoich zakladach
i uczyni z tego ruchu sprawniejsze narzedzie wczesniej-
szego wykonywania w racjonalnych warunkach planéw
produkecyjnych przy coraz nizszych kosztach wtasnych,
ktére w duzym stopniu zaleza od tego, jak gteboko idea
racjonalizacji tkwi w umystach catej zatogi.

Rzecz polega obecnie na tym, aby technicy wynalaz-
czosci jak najszybciej dokonali adaptacji materiatu z kur-
su do swoich specyficznych warunkéw i jak najwiekszg
cze$é zdobytych wiadomos$ci przenies$li na kolegéw z pro-
dukcii i administracji swoich zaktadow.



PRODUKCJA

I TECHNIKA

Racjonalizatorzy w walce o wyzszy poziom BHP

w przemysle gralicznym

W przemyé$le graficznym spotykamy wielka roéznorod-
no$¢ czynno$ci. Od typowo drukarskich, jak praca w ze-
cerni i przy maszynie do druku, do operowania zwigzkami
chemicznymi, jak rowniez mamy prace w warsztatach
$lusarskich, elektrycznych czy stolarskich, Wszystkie te
dzialty postuguja sie odrebnymi sposobami produkcji
i wszedzie nalezy stosowaé¢ inne metody pracy nad pod-
niesieniem stanu bezpieczenstwa i higieny.

Dzialalnosé w zakresie bhp, jak np. walka z przyczy-
nami nieszczesliwych wypadkow, to nie tylko zawiesze-
nie tablicy ostrzegawczej, czy wyciagu z instrukecji. Bar-
dzo czesto przyczyna wypadku jest po prostu zla organi-
zacja pracy, niewilasciwe ustawienie urzadzen i maszyn,
nieodpowiednie narzedzia itp. Tu otwiera sie szerokie
pole dzialania dla calego pionu inzynieryjno-techniczne-
go zakladu, a gléwnie i przede wszystkim dla awangardy
zalogi — dla racjonalizatoréw. Bezpieczenstwo i higiena
pracy najlepiej sa postawione w tym zakladzie, w kto-
rym najszerszy ogol pracownikow zostal weciagniety do
tej akcji. Wszystkim musi zaleze¢ na tym, aby pracownik
mial higieniczne warunki pracy i aby mial zapewnione
bezpieczenstwo przy zetknieciu sie z maszyna czy jakim$
innym urzadzeniem.

Sprawa ta ma $cisly zwigzek i bezposSredni wplyw na
wykonanie plandéw produkcyjnych i nie da sie od zagad-
nien produkeji oddzielie. Wiemy, ze w zakladach, w kto6-
rych zalogi ze zrozumieniem podchodzg do spraw bhp
i w ktorych racjonalizatorzy poswiecaja temu zagadnie-
niu duzo uwagi, obserwuje sie duzy i staly wzrost wy-
dajnos$ci pracy.

Nalezy takze wzia¢ pod uwage straty, jakie zaktad po-
nosi z powodu absencji pracownikéw na skutek wy-
padkéw.

Nie bedziemy sie tu wdawali w szczegélowyg analize
przyczyn nieszczeSliwych wypadkow przy pracy, stwier-
dzi¢ jednakze trzeba, ze przy wilasciwie zorganizowanej
akeji bhp  ilo§¢ nieszcze$liwych wypadkéw mozna
w znacznym stopniu ograniczy¢, a w dalszej konsekwen-
cji — zupelnie wyeliminowaé¢. Na podstawie doswiadczen
zdobytych w tej dziedzinie przez Zwigzek Radziecki do-
wiedziono, Ze nieszczeSliwe wypadki przy pracy nie sa
zlem Kkoniecznym, lecz ze mozna i nalezy je catkowicie
wyrugowac.

Potrzebne jest do tego wspotdziatanie catej zaltogi za-
kiladu. Administracja nie zdziala wiele, jezeli nie przyj-
dzie jej z pomocg pracownik stojgcy bezposrednio przy
warsztacie, Obeznany on jest najlepiej z niebezpieczen-
stwem, ktéore moze ewentualnie grozi¢ przy wykonywa-
niu danej czynnosci i wysunaé¢ moze praktyczne propo-
zycje celem jego unikniecia.

Zastanowi¢ by sie nalezalo, jakie obra¢ drogi i w kto-
rym kierunku péj$¢é musza nasze wysitki, celem poprawy
stanu bhp na terenie zakladu poligraficznego.

Przede wszystkim jak najszerszy ogét pracownikow
musi sie wlgczy¢é do ruchu racjonalizatorskiego w dzie-
dzinie bhp. Pamieta¢ przy tym nalezy, ze pomysty ra-
cjonalizatorskie, uwzgledniajgce postulaty i potrzeby bhp,
stuzg jednoczes$nie sprawie usprawnienia produkecji i pod-
niesienia wydajnosci pracy. Kazde ulepszenie, dajgce pra-
cownikowi pewnos¢ i poczucie bezpieczenstwa, jest zara-
zem czynnikiem wplywajacym na zwiekszenie wydajno-
$ci pracy. Z doswiadczenia wiemy, ze $mielej i szybciej
pracujemy przy maszynie wyposazonej w urzadzenia za-
bezpieczajace (ostony, hamulce samoczynne, odgarniacze
rak itp.), niz przy urzadzeniu nie zabezpieczonym. W tym
drugim wypadku cze$¢ uwagi bez przerwy skoncentro-
wana by¢ musi na grozacym niebezpieczenstwie, oczywi-
Scie ze szkoda dla produkeiji.

Jest rzecza zrozumialy, Zze sprawa ta ma jednocze$nie
kolosalny wplyw na jako$¢ produkeji, ktéra ciagle jesz-
cze pozostawia wiele do zyczenia.

Ilez narzedzi, maszyn i urzadzen czeka na twérczg ini-
cjatywe robotnika w sensie dich ulepszania z punktu wi-
dzenia bhp. Nawet male wurzadzenie, nieodpowiednio
skonstruowane c¢zy w niewlasciwy sposdb stosowane,
moze pociggnac¢ za sobg powazny wypadek.

Przemyst nasz moze sie juz poszczycié znacznym do-
robkiem w dziedzinie usprawnien bhp. Sprawa ta byta
jednakze dotychczas traktowana raczej przypadkowo. Brak
bylo zakrojonej na szersza skale $wiadomej i celowej
akcji racjonalizatoréw w tej dzedzinie. Haslo ,przede
wszystkim produkecja“ — interpretowane bylo zbyt do-
stownie i w zbyt waskim zakresie. Jest przeciez niezbitg
prawdg i nie ulega najmniejszej watpliwo$ci, Ze sprawa
bezpieczenstwa i higieny pracy lgczy sie écifle z zagad-
nieniami produkeji.

Nalezaloby wzia¢ pod uwage i rozpatrzy¢ wniosek, jaki
sie tutaj nasuwa, a mianowicie: na regularnych (mie-
siecznych lub kwartalnych) zebraniach Klubu Techniki
i Racjonalizacji ustala¢ nalezy konkretne zadania do roz-
wiazania. Tematu dostarczy tu zakladowa stuzba bhp,
Komisja Ochrony Pracy przy Radzie Zakladowej, czy tez
bezposrednio zainteresowani pracownicy i kierownictwo
techniczne zakladu.

Zadaniem takim moze by¢ np. skonstruowanie bezpiecz-
nego i tatwo wykonalnego opakowania (zabezpieczenia)
na noze introligatorskie w czasie transportu. A

Zainteresowani beda indywidualnie czy grupowo opra-
cowywali zagadnienie, zglaszajac wynik swych prac do
rozpatrzenia klubowi, Klub zhada nadestane pomysty
i wybierze sposréd nich najodpowiedniejszy.

Taki system wspotzawodnictwa racjonalizatoréow dac
moze pozytywne wyniki, szczegbélnie przy rozwigzywaniu
zawilych nieraz problemoéw.

Chciatbym tu zwrécei¢ specjalng uwage na niektére
dziaty i dziedziny pracy w naszym przedsiebiorstwie —
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w Gdanskich Zaktadach Graficznych, ktérymi racjonali-
zatorzy nasi powinni sie specjalnie zainteresowa¢. Chodzi
mianowicie o takie dzialy, jak stereotypia, odlewnia wal-
céw, chemigrafia i fotografia.

Obserwujgc dziatalno$§¢ racjonalizatoré6w odnosi sie
wrazenie, ze cata ich uwaga skoncentrowana jest na ma-
szynach do druku, czyli na tym podstawowym dziale,
gdzie wykonuje sie produkcje. Prawda, ze jest tam mné-
stwo problemdéw czekajacych na rozwiazanie, niemnie]
nie mozna zapomina¢ o innych dziatach. Np. praca
w stereotypii i jej wyposazenie w wielu zakladach sa
bardzo jeszcze prymitywne, Tyle spotyka sie tam czyn-
nosci, w czasie wykonywania ktérych grozi powazne nie-
raz niebezpieczenstwo, ze nie wolno nam przechodzi¢ nad
tym do porzgdku dziennego. Praca na heblarce, wylewa-
nie metalu, ciecie wierszy — to czynnosci, w ktérych na-
wet niefachowiec widzi pewne niebezpieczenstwo, a kto-
remu — jak nieraz juz wykazata praktyka — mozna za-
wczasu zapobiec.

Racjonalizatorzy muszg rozej$¢ sie po catym zakladzie,
muszg szukaé tych ,stabych stron“ i analizowa¢ przebieg
procesu technologicznego w calej jego rozcigglosci, tj. od
zecerni az do ekspedycji gotowych wyrobow. Musza oni
sta¢ sie awangarda, czolowka zespolu technicznego. Nie
mozna czekaé, az wypadek $ciagnie uwage i zainteresuje
kogo$ danym urzgdzeniem czy maszyna.

Stara to i1 przez wszystkich uznana prawda, ze biedy
i niedociggniecia (w kazdej dziedzinie) szybciej i lepiej
spostrzega kto§ z zewngtrz, Podobnie rzecz sie ma u nas.
Maszynista, zecer czy stereotyper szybciej i tatwiej spo-
strzeze, co mozna ulepszy¢ czy poprawi¢ np. w odlewni
walcow, niz pracownik stale tam zatrudniony. I na od-
wroét. Przyzwyczajony nieraz od lat do wykonywania tych
samych czynnoséci i do tych samych narzedzi i urzadzen
robotnik nie wpada na to, Ze mozna by je usprawni¢, czy
zgota zastapi¢ innymi, pozwalajacymi na lepszg, bezpiecz-
niejszg i wydajniejszg prace.

Zagadnieniom tym nalezy wychodzi¢ naprzeciw — wy-
padkom ftrzeba zabiega¢ droge i uprzedza¢ je. Pewnie,
ze trudno jest wiele rzeczy przewidzie¢, ale kazdy przy-
zna, ze im bardziej czynna i ofensywna bedzie nasza
walka z wypadkowos$cia przy pracy, tym lepsze pozwoli
ona osiggnagé wyniki.

Kazde ulepszenie, kazda nowa my$l, ktéra przyczyni
sie do ochrony zdrowia i zycia cztowieka, spotka sie z pel-
nym poparciem kierownictwa, ktére ze specjalnych fun-
duszéw wynagradza autorow pomystow.

Ta podwdjna korzy$¢ osiagana przez usprawnienia
w dziedzinie bhp — zwiekszenie ilo$ci i poprawa jakosci
produkeji przy jednoczesnej poprawie warunkéw pracy —
niech stanie sie bodZzcem i motorem dziatania naszych
racjonalizatoréw. M. Lichy

Trawienie jednokolorowych klisz siatkowych

przez J. W. Karamuszko

Przy trawieniu klisz siatkowych pracuje juz 20 lat.
W tym czasie wykonywalem trawienie najrézniejszych
klisz, poczawszy od siatki gazetowej, a koneczac na trud-
nych dupleksach.

W ciagu tego czasu co dzien badatem wszystkie subtel-
nosci swej pracy | doskonaliltem jej technike. W wyniku
takiego stosunku do pracy znacznie przekraczam normy
i daje produkcje wytacznie dobrej i bardzo dobrej ja-
kosci,

Ponizej opisuje metode pracy, ktéra mi umozliwia
w duzym stopniu przekracza¢ normy przy wykonywaniu
jednokolorowych klisz siatkowych.

Organizacja pracy i miejsca roboczego. Wiekszosé tra-
wiaczy siatkowych organizuje sobie prace w ten sposob,
ze od razu catkowicie obrabiaja jedna plyte, nastepnie
druga itd. Przy takiej organizacji pracy trawiacz, je$li
obrabia w ciggu dnia cztery blachy, musi cztery razy
bra¢ sie do nadawania farby, cztery razy zabierac sie
musi do retuszu i tylez razy zabiera sie od nowa do
wszystkich kolejnych operacji. Niepostrzezenie dla siebie
traci przez to duzo czasu na przygotowanie tych samych
operacji przy obrabianiu kazdej kolejnej blachy.

Ja pracuje inaczej — od razu nad kilkoma blachami.
Taka organizacja pozwala mi w znacznie lepszy sposob
wykorzystywaé czas pracy, maksymalnie zuzytkowac

dzieh, prawie wcale nie traci¢ czasu na czekanie przy
wykonywaniu niektérych operacji (np. na podgrzewanie
i chlodzenie, trawienie, zmywanie blach itd.) i daje ogol-
na korzy$¢ czasu w wysokosci 12—15%%,

Wedlug tej metody organizuje prace w nastepujacy spo-
Ob:

12)
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Po otrzymaniu kilku skopiowanych blach (3—4), wy-
starczajgcych mi na caly dzien, uwaznie je przegladam
i gdy jako$¢ ich zadowala mnie, przystepuje do retuszu.

Skopiowane blachy retuszuje kolejno jednag za druga.
Po skonczeniu tej operacji odwrotng strone jednej bla-
chy pokrywam asfaltem i klade ja na grzejnik elektrycz-
ny do podgrzania. W czasie podgrzewania tej blachy po-
krywam asfaltem odwrotne strony pozostalych. Po upty-
wie czasu potrzebnego do podgrzania blachy, zdejmuje
ja z grzejnika i klade na fundament prasy do ochtodzenia
i wyprostowania, Nastepnie klade na grzejnik drugg bla-
che itd.

Nie czekajac na calkowite ochlodzenie dalszych blach,
pierwsza kopie ktade w kuwete do zatrawienia. W czasie
trawienia tej blachy, pozostale przynosze do miejsca ro-
boczego w trawiarni. Po wyjeciu z kuwety pierwszej bla-
chy, zaraz wkladam druga, a na pierwszej sprawdzam
przez lupe gleboko$¢ zatrawienia, zmywam jg i susze.
W ten sam sposOb przebiega zatrawianie pozostalych ko-
pii. Po ukonczeniu tej pracy wszystkie blachy sg przygo-
towane do dalszej operacji — do gltebszego trawienia.

Przed poglebianiem nadaje farbe na wszystkie blachy,
po czym je posypuje sproszkowang kalafonig. Odkurze-
nie i trawienie przeprowadzam w ten sposdb, ze gdy sie
trawi jedna blacha, odkurzam druga. Gdy skonczy sie
pogltebione trawienie pierwszej blachy, wyjmuje ja z ku-
wety, umieszezam tu druga blache, a pierwsza sprawdzam
przez lupe i oddaje pomocnikowi do zmycia. W ten sam
spos6b przebiega praca przy wszystkich blachach.

Zanim zaczne wykrywanie wybieram oryginaty do kaz-
dej blachy w tym porzadku, w jakim sa na niej umiesz-



czone. To pozwala mi braé od razu przy wykrywaniu po-
trzebny oryginal, bez tracenia czasu na jego szukanie.
Po ukonczeniu wykrywania pierwszej blachy, wszystkie
odnoszace sie do niej oryginaly odkladam na bok w ta-
kim porzadku, w jakim znajduja sie na kopii — potrzeb-
ne mi beda do dalszego kolejnego wykrywania.

Wykrywam blachy jedna po drugiej. Po ukonczeniu
wykrywania zapudrowuje wszystkie blachy kalafonig
i kolejno poddaje je trawieniu.

Nastepuje drugie wykrywanie i trawienie itd. Po ukon-
czeniu ostatniego trawienia pierwsza blache przekazuje
pomocnikowi do zmycia, nastepnie druga itd.; po zmycii
robie na prasie prébne odbitki.

Opisany porzgdek pracy ma nastepujace zalety:

1. Jednakowe operacje, jak np. pokrywanie odwrot-
nych stron blach asfaltem, podgrzewanie i ochtadzanie,
nadawanie farby, trawienie, wykrywanie itd. wykonuje
kolejno od razu na wszystkich blachach, co bez watpienia
daje oszczednosci w czasie. Oprocz tego ta metoda pozwa-
la na osigganie jednolitej jako$ci obrébki blach w kazdej
operacji.

2. Roézne operacje wykonywane sg w tym samym cza-
sie na kilku blachach: np. w czasie podgrzewania jednej
blachy, pozostate pokrywa sie asfaltem; w czasie trawie-
nia drugiej blachy — pierwszg zmywa sie itd. To takze
daje oszczednos¢ czasu.

Postugiwanie sie ta metodg pracy daje mozno$é kazde-
mu trawiaczowi, niezaleznie od jego kwalifikacji, znacznie
zwiekszy¢ wydajnos¢.

Poniewaz wykrywanie jest operacja najbardziej praco-
chtonng przy trawieniu siatek, przywigzuje duze znacze-
nie do utrzymywania swego miejsca roboczego we wzoro-
wym porzadku.

Niezbedne narzedzia (pedzelek, kredka), materiaty i ory-
ginaly leza w okreslonych miejscach. Do wykrywania
uzywam pedzelkow katankowych nr 5 do 8; do wykry-
wania wiekszych powierzchni — numer 12. Kredki lito-
graficznej uzywam przy wykrywaniu do stworzenia miek-
kich przejs¢ w pottonach i polecam jg wszystkim trawia-
czom siatkowym.

Metody wykonania operacji. Przyjmujac blachy od ko-
pisty, bardzo doktadnie je badam, poréwnuje z orygina-
tami, sprawdzam jako$¢ warstwy emalii oraz punkt w cie-
niach i poéitonach.

Jesli kopia wymaga poprawki, komunikuje to natych-
miast kopiscie. Od kopisty biore od razu wszystkie orygi-
naly, bo mi sa potrzebne do sprawdzenia jako$ci kopii,
jak rowniez po to, aby w toku pracy nie traci¢ czasu na
ich szukanie.

Nastepnie przystepuje do retuszu, usuwajac pewne bra-
ki kopii — niewielkie zadra$niecia, prze$wity w warstwie
emulsji, obnazenie punktu itd.

Przed podgrzewaniem blachy pokrywam jej odwrotna
strone asfaltem, ktory siedzi mocno przez czas wszystkich
kolejnych trawien, dobrze chronigac odwrotng strone bla-
chy przed dzialaniem kwasu azotowego,

Niektérzy trawiacze siatkowi pokrywajg blache asfal-
tem po podgrzaniu; z praktyki wiem, ze ten sposéb nie
ochroni nalezycie blachy przed dzialaniem kwasu azoto-
wego. Wtedy warstwa asfaltu nie wytrzymuje ponow-
nych trawien i w toku tego procesu trzeba ja miejscami
uzupelnia¢ nowym ktadzeniem asfaltu. Dawno zaniecha-
tem tego sposobu. Za mna poszli réwniez inni trawiacze.

Blache nagrzewam na grzejniku elektrycznym do tego
momentu, az kopia nabierze koloru stomy. W celu ochic-
dzenia kiade blache na fundament prasy; tu bedac pod

ci$nieniem wyprostowuje sie, co jest konieczne do nastep-
nego nadania na nig farby. Z kolei przystepuje do zatra-
wiania, Kopie zatrawiam w kamionkowej kuwecie w roz-
tworze 4—5%~owego kwasu azotowego. Zatrawianie trwa
od 25 sekund do 2 minut w zaleznos$ci od grubos$ci rastra.
Podkre§lam, ze czas zatrawiania powinien by¢ $ciSle do-
stosowany do ilodci linii w uzytym rastrze: im raster de-
likatniejszy, tym krocej trwa zatrawianie.

Rys. 1

W rezultacie dlugoletnich obserwacji ustalilem naste-
pujace zalezno$ci miedzy liniaturg rastra i czasem za-
trawiania (przy warunku, ze kcpia jest dobrze zrobiona
i roztwér kwasu azotowego ma stala koncentracje):

Liniatura rastra |

Czas zatrawiania

24 linie } 2 min.
34 | 40—50 sek,
40 linii ‘ 35—40 ,,
48 i 35 sek.
54 linie j 25

Po zatrawieniu zmywam blache pod silnym strumie-
niem wody i badam przez lupe glebokoé¢ trawienia. Zmy-
tg blache wysuszam na grzejniku elektrycznym i ochla-
dzam na kamieniu.

Przystepujac do nadawania farby do nastepnego tra-
wienia-poglebiania, nieustannie pamietam, ze pogltebia-
nie trawienia jest decydujaca operacja w procesie wyko-
nywania klisz siatkowych, Na podstawie swego do$wiad-
czenia i do§wiadczenia innych kolegéw dawno doszedlem
do przekonania, ze poprawnie wykonane poglebienie jest
najlepsza gwarancjg dobrej jakosci kliszy. Zwracam na to
szczegblng uwage dlatego, ze niektdrzy trawiacze nie
przywiazuja do tej operacji nalezytej wagi.

Farbe ilustracyjna (typograficzna) nadaje na blache za
pomocyg gladkiego walka skoérzanego. Farba powinna byé
rozcienczona cienkim pokostem, Taka farba splywa po
bocznych ptaszczyznach punktu, zakrywa go i dochodzi
do jego podstawy. W ten sposéb punkt jest chroniony
przed podtrawianiem.

Gdy trawiacz nada zbyt wielkyg ilo$¢ farby, przy tra-
wieniu tworzy sie duzy grad, ktoéry sie nastepnie nie stra-

Rys. 2

wi catkowicie; druk z takich klisz wyjdzie brudno. Na
odwro6t, gdy trawiacz nada za mato farby, punkt zostanie
podtrawiony i przybierze ksztalt grzybka, co spowoduje
obnizenie jakosci kliszy.

Na rys. 1 pokazano w powiekszeniu, jaki powinien byé
grad przy normalnym nadaniu farby na blache i przy
normalnym trawieniu; w tym wypadku gotowa klisza be-~
dzie miata punkt w ksztalcie stozka.
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Na rys. 2 pokazano punkt rastra po gtebokim trawieniu
przy zlym nadaniu farby na blache. Na skutek tego punkt
gotowej kliszy ma ksztalt grzybka (boczne plaszczyzny
sg silnie podtrawione) — jako$¢ kliszy pogarsza sie. Jesli
trawiacz stwierdzit, ze blacha nadmiernie nadana jest
farbg, trzeba ja zmy¢ benzyng i ustali¢, czym to jest spo-
wodowane,

Trzeba stwierdzi¢, ze kazde zmywanie blachy oslabia
trwato$é emalii. Z tego powodu nie robie kontrolnej od-
bitki po pogiebieniu, poniewaz dla otrzymania odbitki
trzeba by blache zmyé, co by ostabialo emalie. Po nada-
niu na blache farby posypuje ja kalafonig, skurzam, pod-
grzewam do momentu stopienia sie kalafonii, po czym
wkladam blache do kuwety do glebszego trawienia.

Czas poglebiania réwniez zalezy od liniatury rastra.
W zaleznosci od tego, jakiego uzyto rastra, czas poglebia-
nia wynosi od 6 minut do 1',:

Liniatura rastra

24 linie 1!/, min,
34 2—3 min.
40 linii 3!/, min,
48 |, 4 min.
54 linie 5—6 minut

Poglebiam w kwasie azotowym o tej samej koncentra-
cji, jakg ma kapiel do zatrawiania. W procesie trawienia
za pomocg pedzelka usuwam tlenki cynku z powierzchni
blachy.

Po wykonaniu wszystkich operacji zwigzanych z po-
glebieniem nacieram blache magnezja i przystepuja do
wykrywania. Z reguly ograniczam sie do trzech wykry-
wan, co wystarcza do otrzymania kliszy odpowiadajacej
catkowicie oryginalowi. W szczegélnych wypadkach, gdy
oryginal ma duze partie $wiatta, stosuje czwarte wykry-
wanie.

Przystepujac do wykrywania trawiacz siatkowy powi-
nien od razu nalezycie oceni¢ charakter oryginalu, jego
wlasciwosei pod wzgledem istnienia i rozmieszczenia e-
niéow, pottondéw i blikéw. Taka ocena rysunku daje moz-
noéé¢ trawiaczowi poprawnego okreslenia ilo$ci korygo-
wan i charakteru kazdego korygowania.

Przy pierwszym wykrywaniu pokrywam farba najciem-
niejsze miejsca rysunku, przy czym obowigzkowo roz-
jasniam przejScia do poéttonéw, Przy wykrywaniu nigdy
nie robie mocnych pociggnie¢ pedzelkiem — nawet wy-
konujac terminowa robote — 1 zawsze rozjasniam na
blasze granice czeSci rysunku pokryte farbag, tworzac
miekkie przejscia od jednej tonacji do drugiej. W ten
sposdb osiggam. lepszg zgodnosé rysunku na blasze z ory-
ginaltem.

Do ciemnych miejsc rysunku, ktére przede wszystkim
powinny by¢ wykrywane na blasze, trzeba zaliczy¢ ciem-
ne tto, faltdy w odziezy, wlosy, zrenice oczu, brwi itd.

Robigce pierwsze wykrywanie trawiacz powinien zwroé-
ci¢ uwage na mocne pottony, zblizone w sile do ciemnych
miejsc, 1 lekko je teraz zakryé¢, aby unikngé¢ oslabienia
ich w trawieniu.

Nie mozna da¢ gotowego przepisu na wykrywanie dla
wszystkich wypadkow, poniewaz jeden rysunek rézni sie
od drugiego,

Czas trawienia ustalam w zaleznosci od liniatury ras-
tra. Np. dla siatki o 24 liniach 1!/, min., dla siatki o 34 li-
niach — 40-—50 sek., dla siatki o 40 liniach — 35—50 sek .
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dla siatki o 48 liniach — 30 sek. i dla siatki o 54 liniach
20—30 sek. Im raster ma wiecej linii, tym czas trawie-
nia powinien by¢ krétszy. Po trawieniu przemywam bla-
che, podsuszam jg, ochtadzam d macieram magnezjg lub
kreda — do drugiego wykrywania.

Przy drugim wykrywaniu opracowuj¢ péltony, np. sza-
re tto, cienie na twarzy i na jasnej odziezy itp. Po tym

wykrywaniu trawie krocej: czas tego trawienia jest mniej
wigcej o polowe kroétszy niz poprzedniego.

Trzecie wykrywanie ma szczegdlne znaczenie, ponie-
waz jest ono czesto ostatnie; po jego zakonczeniu trawiacz
powinien otrzymaé rysunek zgodny z oryginalem. Przy
tym wykrywaniu opracowuje najjas$niejsze miejsca ry-
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sunku i bliki. Wykrywam w ten sposob, ze caly czas
sprawdzam z oryginalem, dostownie nie wypuszczajac go
z rak. Granice blikow staram sie wykrywac¢ jak najdo-
kladniej. Przy tym stosuje nastepujgca metode: lekko
znacze kredkag na kliszy granice bliku, $cisle tak, jak jest
w oryginale, a nastepnie delikatnie rozjasniam te granice
matym pedzelkiem, aby osiagnaé¢ miekkie przej$cie i w ten
sposéb wyciagnaé blik.

Gdy ma rysunku jest jasne tto, punkt w tej czesci tra-
wie do minimum i wykrywam (czwarte wykrywanie) ta-
kie tlo w tym wypadku, jesli trzeba wyrézni¢ jakikolwiek
szczegol rysunku jeszcze bardziej jasny (np. je$li na jas-
nym tle rysunku pokazany jest $nieg, wtedy tlo trzeba
wykry¢).

Czas trzeciego trawienia powinien by¢ mniej wiecej
dwukrotnie mniejszy niz drugiego korygujacego trawie-
nia. W pewnych wypadkach, gdy trzeba specjalnie wy-
ciggnac¢ bliki przed ostatnim trawieniem, dodatkowo prze-
trawiam je nanoszac na nie malenkim pedzelkiem krople
kwasu, po czym zmywam blache.

Przy robieniu probnej odbitki z kliszy trzeba nada¢ du-
zo farby watkiem z masy i ttoczy¢ przy minimalnym na-
cisku. W taki sposéb otrzyma sie dobra odbitke.

W celu otrzymania kliszy dobrej jako$ci i niedopuszcze~
nia do brakow, kazdy trawiacz siatkowy powinien:

1) dokladnie sprawdza¢ otrzymywane kopie, poniewaz
zta kopia moze zniweczy¢ cala prace trawiacza,

2) kopie nagrzewaé¢ réwnomiernie i do okreslonego mo-
mentu (przegrzanie lub niedogrzanie kopii moze by¢ przy-
czyng braku),

3) doktadnie wykonywa¢ nadawanie farby i pogle-
bianie,
4) unika¢ zbednego zmywania blachy, poniewaz to pro-

wadzi do oslabienia emalii,

5) kontrolowa¢ koncentracje roztworu kwasu, dbajgc
o jej stato$¢ (uzywanie kwasu zbyt silnego, jak réwniez
stabego moze znacznie pogorszy¢ jakos§¢ Kkliszy i prowa-
dzi¢ do brakow),

6) w procesie wykrywania trawiacz nie powinien zo-
stawia¢ ostrych granic, stosujac metode ich rozjasniania
w celu otrzymania plynnego przejécia od jednego pottonu
do drugiego; wykrywane cze$ci rysunku powinny byé
calkowicie zakryte farbg; cze$¢ niedbale zakryta moze
zosta¢ przetrawiona.

Zrodlo: Praca S. W. Karamuszki, zamieszeczona w Lroszurze
pt. ,,Mastiera wysokoj proizwoditielnosti truda po podgotowke
form dla wysokoj i ptoskoj pieczati®.

Inne metody obskladywania klisz

Przyklad obliczenia z ,Poligrafiki® nr 6/53:

a) szerokos$¢ dzieta 28 cycer,

b) szerokos¢ kliszy ze $wiattem 8 cycer,

¢) klisze oblamuje sie tekstem na szeroko$é¢ 20 cycer,

d) wysokos$¢ kliszy z podpisami i $wiattem 25 wierszy.

Wynik wg tabeli: 17 wierszy pelnych i 20 cycer z wier-
sza osiemnastego.

Obliczenie bez tabeli wg wzoru:

Moo x v (1
& — szukana ilo$§¢ wierszy do przeskiadywania,
— szerokos$¢ obskiadywania w cycerach,
w — ilo$¢ wierszy na wysoko$¢ kliszy z podpisem
i Swiattem,
S — szerokos¢ wierszy (w cyc.) przeznaezonych do

przesktadania.

s == 20 cycer, w = 25 wierszy, S = 28 cycer;

20-25 500 ) ‘ .
X 5= *ig ::-2-8— = 17 wierszy pelnych i 24 cycera
z wiersza osiemnastego.
W tym przykiadzie réznica wynosi 4 cycera, czyli

48 punktéw. RoOwna sie to niecalym 2 punktom dodatko-
wego rozbicia na 1 wiersz obskltadany, W zasadzie nie
powinno by¢ zadnej roéznicy, bo szeroko$¢ skiadu na
20 cycer nie nalezy do formatéow waskich i nie ma tu ten-
dencji do poszerzania odstepow miedzy wyrazami.

Powyzszy przytoczony przyklad ma zastosowanie przy
peinych wierszach. Je$li zachodzi konieczno$é¢ przeskta-
dywania ustepoéw, w ktoérych znajduja sie wiersze kon-
cowe niepelne, wyszukiwanie ilo$ci wierszy zajmuje
nieco wiecej czasu z powodu obliczania kazdego ustepu
z osobna, co jednak zawsze jest korzystniejsze, niz pra-
cowanie bez zadnych obliczen.

To samo zagadnienie mozna rozwigza¢ zwyklym dzia-
taniem matematycznym bez pomocy tabeli.

Przyktad: Przypusémy, Ze mamy do obsktadywania
klisze, w ktérej szeroko$¢ ze $wiatlem wynosi 12 cycer,
wysoko$é ze $wiatlem i podpisem 25 wierszy, szerokosé
kolumny 28 cycer, szeroko$¢ wierszy obskitadywanych
16 cycer. Oblamywanie rozpoczynamy od 4 wierszy kon-
cowych, z ktérych ostatni wypelniony jest tekstem na
szerokos¢ 16 cycer. Reszte, tj. 12 cycer, wypelnia Swiatlo.

Przyjmijmy, ze:

S -—— szeroko$¢ kolumny,

s — szerokos$¢ obskladywania,

W — iloé¢ pelnych wierszy,

k — ilos¢ cycer tekstu w wierszu koncowym ustepu.

Na podstawie wymienionych znakéw umownych two-
rzymy nastepuiaca formulke do obliczania poszczegdlnych

ustepow:
(WS)+k....(2)
Y=
s

Po wstawieniu w miejsce liter odpowiednich cyfr,
otrzymamy:

3.28 16 100
(———lvg—iszg = 6 wierszy peinych i 4 cycera z wier-

sza siddmego.

Jak widzimy z przyktadu, z 4 koncowych wierszy uste-
pu otrzymaliSmy 7 wierszy obskltadanych, czyli brakuje
nam jeszcze 18 wierszy.

Dalsze obliczenia wykonujemy wedlug wzoru pierw-
szego:

swo 16-18 288 . .
H= e =———= 10 wierszy peinych i 8 cycer

z wiersza jedenastego.
Wzér (1) stuzy do obliczania ilo$ci wierszy potrzebnych
do przeskiladania. Wzér (2) stuzy do obliczania ilosci



wierszy obskladanych, Ogoélem potrzeba przeskladaé
14 wierszy i 8 cycer z wiersza 15.
Cheace sie przekonaé, czy nasze obliczenie jest dobre,
sprawdzamy wg wzoru pierwszego:
swo 16 - 25 400

== ——=— - —=-—= 14 wierszy i 8 cycer.
YTsT 8 s wierssy 1 8 &y

Przyktad drugi:

S—28, s—12, W—2, k—10, w—23
(WS) 4k (2-28) 110 66
= s o 12 :E

czyli 6 wierszy obskladanych.
swo 12 .17 204 . .

§ = ?s 777287 :Ez 7 wierszy 1 8 cycer,
a wiec potrzeba przesktadaé 11 wierszy i 8 cycer z wier-
sza dwunastego.

= 5 wierszy i 6 cycer,

Oblamywanie bez tabel i obliczen

Oproécz dwoch przytoczonych sposobdw oblamywania
jest jeszcze trzeci, bardzo prosty, nie wymagajacy zadnych

obliczen. Tym sposobem metrampaze w Torunskich Z. G.
pracujg od roku 1950,

Majgc do oblamywania klisze przecinajg wiersze szpal-
towe na szeroko$¢ oblamywania. Po oblamaniu kliszy
przycietymi wierszami lamig w dalszym ciggu nastepne
kolumny,

Po zlamaniu catego dzieta wzglednie czeSci, zaleznie
od iloSci arkuszy i harmonogramu, odbijajg kolumny
z kliszami, oblamanymi poprzycinanymi wierszami. Od-
bitki tych kolumn oddaje sie do linotypu celem przeskla-
dania, po czym metrampaz wyrzuca obciete wiersze
i wklada przesktadane. Rzadko sie zdarza, by calo$é wier-
szy przycietych i ustawionych obok kliszy niezgodna byla
z calo$cig wierszy przeskladanych.

Linotypista otrzymujac taka odbitke widzi obraz obla-
mania i jest po prostu zmuszony skladaé¢ z takimi odste-
pami, by wiersze przeciete w calo$ci odpowiadaly prze-
skladanym.

Sadzimy, ze metrampaze, majgc do wyboru trzy sposo-
by, wiecej nie bedag pracowali na oko.

Jézef Gadomski

Skuteczna forma przyswajania sobie instrukecji

techniczno-produkcyjnych

Ob. Czestaw Sutek, kontroler techniczny Krakow-
skiej Drukarni Prasowej, zgtosit do komoérki wynalazczo§-
ci projekt skutecznego i szybkiego przyswajania sobie

inste. §. 1V-B-1-11.

Nie woloo zamieniaé znaku stopnia (°) — zerem ulamkowym (%),

ZLE! DOBRZE!

0 ALO

przez pracownikow tre§ei dinstrukeji techniczno-produk-
cyjnych w drodze wizualnej.

Projekt polega ma tym, Ze w poszczegélnych dziatach
produkecyjnych bedg wywieszane na widocznych miejs-
cach plansze przedstawiajgce zle i dobre, zgodne z odpo-

- wiednig instrukcjg techniczno-produkeyjng, wykonanie
réznych prac, wchodzacych w zakres cyklu produkeyjne-
go tego dziatu.

Kazda taka plansza pogladowa bedzie obejmowata pew-
na ilo$¢ zagadnien tego samego procesu technologicznego.
Maksymalnie na jednej planszy zostanie umieszczonych
16 tabliczek. Kazda z nich bedzie obrazowala jeden ele-
ment pracy zle i dobrze wykonany.

Zalgczam dwa wzory do instrukeji nr 1.

Dla przykladu podaje opisy dalszych dwoéch tabliczek
przygotowywanych przez ob. Sultka, a mianowicie:
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1) Instr. 1.IV-A-1-17: ,Jezeli w koncowym wierszu
ustepu pozostaje wolnego miejsca mniej niz jeden firet,
nalezy wiersz taki rozbi¢ na pelng szeroko$c¢“.

W tabliczce o powyzszej treSci w ramce ,zle bedzie
umieszczony sktad kilkuwierszowy, w Kktérym ostatni
wiersz bedzie krotszy od petlnego o %/4 fireta. Blad ten
bedzie wskazywala czerwona strzalka.

W ramce ,,dobrze* umiesci sie ten sam sktad z tym, Ze
ostatni wiersz bedzie wyjustowany na pelng szeroko$e.

2) Instr. 1.IV-B-3-30: ,Przy skladzie wielokropka sta-
wia sie trzy kropki bez odstepéw miedzy nimi“.

W tym wypadku w ramce ,zle“ bedzie umieszczone
kohcowe stowo zdania (z zastosowaniem duzego stopnia
pisma), przy ktorym wielokropek bedzie rozstrzelony i na
niego bedzie skierowana strzalka czerwona.

W ramce ,,dobrze wielokropek bedzie zlozony bez od-
stepow.

Instr. 1. IV-B-3-26. Nie daje si¢ odst¢pow. gdy pauza rajduje si¢
miedzy eyframi wyrazajgeymi wielkosé od - do.

ZLE'! DOBRZE!

Zataczone wzory oraz podane przykitady dotyczg prac
sktadalni recznych i maszynowych, nie wyczerpujac ca-
tosci zagadnien tych dzialéw produkceyjnych.



Projekt ob. Sutka bedzie mial szerokie zastosowanie do
wszystkich instrukeji techniczno-produkeyjnych i plansze
nie tylko bedg obrazowaty zte i dobre wykonanie pdifa-
brykatu, ale tez i zlg i dobra pozycije i ruchy pracownika
przy wykonywaniu poszczegblnych elementéw pracy, zle
i dobre ustawienie maszyn, urzadzen i stanowiska robo-
czego itp.

Nieraz bedg musialy by¢ opracowane rysunki,

Wprowadzenie plansz pogladowych da szybko owoce,
likwidujge do minimum brakordbstwo w przemysle po-
ligraficznym.

Stosowanie plansz pogladowych ma i te zalete, ze dro-
ga wizualng daleko szybciej i trwalej przyswajamy sobie
pamieciowo pewne zagadnienia. Leonard Rozum

Redakcja prosi racjonalizatorow o nadsylanie dalszych pro-
jektow, dotyczacych popularyzacji przepiséow instrukeji techs
niczno-produkeyjnych.

Niezaleznie od publikowania w ,,Poligrafice* projekty te
powinny by¢ zgtaszane do komorek wynalazezosei i tam roz-
patrywane w trybie wynalazczo$ei pracowniczej.

Nowy typ maszyny do zaokraglania grzbietow

Pracownicy bazy remontowej maszyn drukarskich
w Stalinogrodzie opracowali i wykonali prototyp orygi-
nalne] maszyny do zaokraglania grzbietow ksiazek. Ory-
ginalno$¢ jej konstrukcji polega nie tylko na ciekawym,
ale zarazem prostym 1 latwym rozwigzaniu tego zagad-
nienia.

Problem budowy takiej maszyny od diuzszego czasu
zajmowal umysty introligatoréow i konstruktordéw maszyn.
W rozwigzaniu napotykano jednak na zasadniczag trud-
nosé, jaka jest pokonanie oporéw tarcia miedzy kartkami
papieru podczas przesuwania ich wzgledem siebie przy
zaokraglaniu grzbietow,

Dotychezas metoda zaokraglania grzbietéw (obijanie)
nie réznila sie zasadniczo niczym od najprymitywniejsze-
go obijania ksigzki mtotkiem recznym, z tym, ze po-
wierzchnie ,mlotka‘ powiekszono, a uderzenie zastapiono
naciskiem.

Metoda ta pozostawia duzo do zyczenia. Naciskany
ukosnie grzbiet ksigzki wydtuza sie, wskutek czego szwy
zostaja naciggniete, co powoduje obluznienie sie szycia
(rys. la). Poza tym zaokraglenie ma ksztalt zblizony do
kata, a nie do tuku kota, jak tego wymaga estetyczny
wyglad ksiazki (rys. 1b),

Opory tarcia miedzy kartkami, ktére przy wszystkich
poprzednich metodach zaokraglania grzbietow byty prze-
szkoda nie do pokonania, konstruktorzy nowej maszyny
wykorzystali wtasnie do nadania ksiazce zaokraglenia.

a.

P

L

rys.4

Nowy pomyst polega na tym, ze do zaokraglania grzbie-
tow zastosowano walcowanie. Podczas walcowania ksigz-
ki kartki jej przesuwaja sie w kierunku walcowania
zZ roznymi predkoéciami — zewnetrzne z mniejszymi niz

kartki srodkowe, W zwigzku z tym kartki srodkowe prze-
suna sie w tym samym czasie o pewna warto$¢ wiecej
w stosunku do kartek zewnetrznych, co pociaga za soba

rys. 2 schemat walcarki.

wypchniecie grzbictu ksiazki. Poniewaz za$ zastosowano
trzy pary walcow jedna za druga, wiec nastepne pary

rys.3 zasado dziatonia walcarki.

zgniataja grzbiet i utrwalaja przez to jego zaokraglenie,

nadajac mu przy tym dokladny ksztatt tuku kota.
Zjawisko to da sie wytlumaczy¢ w nastepujacy sposob:

Jak wiadomo predkosé obwodowa w ruchu po okregach



przy stalych obrotach jest zalezna jedynie od S$rednicy
okregu:

v="_ L :EEZr:cd:f(d)
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Predko$é ta jest wprost proporcjonalna do $rednicy, czyli
im S$rednica wieksza, tym wieksza predkosc.

Kartki zewnetrzne podczas walcowania przylegaja do
pewnej powierzchni walca na skutek Sci$niecia ksigzki.
Kartki blizsze $rodka przylegaja réwniez do powierzchni
walcowych, ale promienie tych walcéw sa juz wieksze
o grubo$¢ kartek, dzielacych je od walca. W efekcie po-
ruszajg sie one jak gdyby po okregach o coraz wiekszej
$rednicy, co powoduje réznice miedzy predko$ciami kar-
tek zewnetrznych i wewnetrznych, a co za tym idzie i ich
drogami.

Wielkos¢ zaokraglenia da sie dowolnie regulowaé przez
stosowanie wiekszych lub mniejszych naciskéw walcow
na ksiazke.

Nalezy rowniez zaznaczyC, ze przy nowym sposobie
szycie ksigzki nie zostaje obluznione.

Srednig wydajno$é nowej maszyny obliczono mniej wie-
cej na 2000 blokow ksigzek na godzine, Wydajno$é jest
zalezna od formatu ksigzki.

Obstuga maszyny jest bardzo prosta i polega wtasci-
wie tylko na wyregulowaniu odstepu walcow w zalez-
noéci od grubosci ksigzki.

Nowy sposdb pozwoli na dalszg automatyzacje techno-
logii sztywnej oprawy ksigzek. Ksigzka po obcieciu moze
by¢ bezposrednio transportowana do maszyny i po za-
okrggleniu grzbietu przekazywana transporterem do za-
wieszania w okladke.

Prototyp wykonano w sposdb najprostszy i przy uzy-
ciu odpadkéw materialu, Przy opracowywaniu dokumen-
tacji technicznej do budowy serii tych maszyn autorzy
projektu przewidujg szereg zmian konstrukecyjnych ma-
jacych na celu:

1) usprawnienie regulacji odstepu miedzy walcami,

2) poprawe wygladu zewnetrznego,

3) w dalszym terminie — calkowita automatyzacje te-
go procesu. t. t.

Usprawnione reczne zbieranie arkuszy

Paczki arkuszy ustawia sie na stole w odwrotnej ko-
lejnosci, zaczynajgc od ostatniego arkusza; kladzie sie je
strong grzbietowa z prawej strony.
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Ustawienie arkuszy przy recznym zbieraniu

Zeby zbieranie bylo wygodne, arkusze powinny byé
ulozone paczkami roznej wysokos$ci — jedna nizsza od
drugiej ok. 2-+3 cm. Najwyzsza powinna byé paczka
ostatniego arkusza ksigzki, tj. pierwszego przy zbieraniu.
Arkusze ksiagzek o duzej objeto$ci ustawia sie w dwa
rzedy, przy czym pierwszy rzad powinien byé¢ nizszy od
drugiego o 5—6 cm.

Przed ulozeniem na stole paczki arkuszy sprawdza sie
doktadnie pg sygnatur i norm. Przy tym wylawia sie
i odkiada arkusze zle sfalcowane, naddarte, z innego ty-
tulu itp.

Po sprawdzeniu ostatnie arkusze ksiazki barwi sie na
grzbiecie. Robi sie to dlatego, zeby w czasie szycia wy-
godniej bylo odrdzni¢ jeden blok ksigzki od drugiego.
Barwienie odbywa sie w nastepujacy sposob: paczke
ostatniego arkusza wyrdéwnuje sie od strony grzbietu
i gléwki, ustawia sie grzbietem przy brzegu stotu i przy
pomocy pedzla robi sie na grzbiecie pasek o szerokos$ci
15—20 mm. Gdy zbiera sie bloki do szycia drutem z boku,
grzbiet ostatniego arkusza barwi sie poSrodku, gdy szyje
sie niémi na merli — arkusze barwi sie w gléowce. Jako
Srodkdéw barwiacych uzywa sie atramentu — czerwonego
lub czarnego. Barwié¢ nalezy tak, aby nie zabrudzi¢ dalej
marginesu.
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Zbieranie zaczyna sie od ostatniego arkusza, a konczy
sie na pierwszym, ktory sie znajduje na wierzchu.

Pierwszq zebrana ksiazke obowigzkowo trzeba spraw-
dzié, zeby sie przekona¢, czy paczki arkuszy ustawiono
nalezycie, czy wszystkie arkusze nalezg do tego samego
tytulu, czy arkusze nie sg w ksiazce poodwracane, czy
nie ma obcych arkuszy, poprzestawianych lub czy nie
brak ktdérego§ arkusza. Wiadomo, ze nawet jeden z tych
brakow dyskwalifikuje ksigzke,

Samo zbieranie musi byé wykonywane bardzo uwaz-
nie, aby nie opusci¢ ktérego$ arkusza albo nie wzigé¢ dwa
razy tego samego.

Zebrane arkusze po zréwnaniu sprawdza sie pg dra-
binki na grzbietach.

Organizacja miejsca pracy przy recz-
nym zbieraniu. Z tytu wzdiluz stotu i lewego boku
powinny by¢ parkaniki, aby arkusze mialy w tych miej-
scach oparcie, co pozwala zbierajacej $mielej pracowaé
Stét powinien mie¢ wymiary: wysoko$é — 80 cm, diu-
go$¢ — 3--4 m, szerokos¢ — 70 cm. Dla drugiego rzedu
arkuszy robi sie wzdluz calego stolu poétke wysokosei
10 ecm i szerokos$ci 30 ecm. Z prawej strony stolu w odle-
glosci 50 cm ustawia sie platforemke, na ktora odktada sie
zebrane ksigzki (p. rys. na str. 19 u gory).

Pod nogi podstawia sie taweczke zrobiong na diugo$é
stolu. Gdy paczki arkuszy obniza sie, taweczke odstawia
sie.

Stachanowska metoda pracy polega na zbieraniu jed-
noczesnie obiema rekami. Istota tego sposobu tkwi w tym,
ze arkusze do zbierania ustawia sie w dwa rzedy i prace
zaczyna sie od pierwszego i Srodkowego arkusza. Przy
takim ustawieniu mozna np. jednoczeénie bra¢ prawg
reka pierwszy arkusz, a lewg — siédmy i kolejno chwy-
tajac dalej: prawa reka — 2, 3, 4, 51 6 arkusz, a lewg —
8, 9, 10, 11 i 12. Po ukonczeniu zbierania sklada sie obie
polowy bloku sprawdzajgc kolejnos¢ znakdéw na grzbiecie.
Stwierdzono, ze zbieranie 1000 arkuszy jedng reka trwa
15,5 min., a dwiema rekami — tylko 10,3 min. (p. rys. na
str. 19 u dotu).



Ta wydajnoéé zostala osiggnieta w wyniku tego, ze
przy odpowiednim ustawieniu arkuszy i zbieraniu ich
obiema rekami skraca sie droge przebywang przez zbie-
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Organizacja miejsca pracy do recznego zbierania

rajgcg, jak rowniez zmniejsza sie ilo$¢ ruchow jednej
reki., Rownomierne obcigzenie obu rak przy tym sposo-
bie zbierania ulatwia prace.
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Ustawienie arkuszy przy zbieraniu obiema rekami (a) i zbiera-
nie obiema rekami na dwdch stotach (&)

Aby zlikwidowa¢ powrotne ,jalowe® chodzenie osoby
zbierajgcej, organizuje sie zbieranie przy dwoéch stotach,
ustawionych réwnolegle na wprost siebie. Przy takiej me-

todzie pracy stachanowcy znacznie przekraczajg normy
bez wiekszego wysitku.

(Jasne, ze opisane usprawnione reczne zbieranie by-
najmniej nie ma tendencji do rugowania rozwijajacego
sie zbierania maszynowego).

Ksigzki o malej objetosci zbiera sie na specjalnym
transporterze. Zbierajgce ustawiajg sie wzdluz tego trans-
portera; przed kazdag lezy paczka arkuszy z okreslong
sygnatura. Wszystkie pracownice jednocze$nie ktadg ar-
kusze w odpowiednie gniazdka; kolejno ulozone arkusze
idg do zbiornika, skad sg wybierane i wigzane w paczki.

Po przyzwyczajeniu sie do pracy na transporterze jed-
na osoba moze nakitada¢ jednocze$nie dwa arkusze do
réznych gniazd.

Suszenie okladek do twardych opraw jest powaznym
zagadnieniem. W Zwigzku Radzieckim — jak opisuje Ba-
landin w ,,Pierepletnoje Proizwodstwo“ — znane s trzy
sposoby sztucznego suszenia okladek: za pomocag ruchu
nagrzanego powietrza, cieplem promieniujacym z zaré6-
wek lub z grzejnikow elektrycznych i pradem wysokiej
czestotliwoéci.

Suszarki pracujgce za pomoca ruchu nagrzanego po-
wietrza sg najmniej wlasciwe — suszone w nich oktadki
kreca sie i po pewnym czasie plesniejg.

Znacznie lepsze sg suszarki pracujgce przy pomocy za-
rowek wypromieniowujacych cieplo (promienie podczer-
wone) oraz przy pomocy odblaskownikow, kierujagcych
te promienie na naswietlana powierzchnie. Taka suszarka
ma konstrukcje transportera, nad ktéorym umieszczone sa
grupy zaréwek. W celu réwnomiernego nagrzewania ca-
tej powierzchni okladek na kazde sze$¢ zarowek instaluje
sie jeden odblaskownik, zrobiony z wypolerowanego alu-
minium. Pod zaréwkami przechodzi transporter, porusza-
jacy sie z taka szybkoscia, ktora zapewnia okladkom
przebywanie w komorze potrzebny czas.

Pos$rodku komory wmontowany jest wyciag, przez kto-
ry uchodzi powietrze przesigkniete wilgocia, wyparowu-
jacg z oktadki. Suszarke obstuguja dwie osoby — jedna
naklada, druga — odbiera. Wydajnos$¢ urzadzenia 5—=6 tys.
okladek na zmiane. Suszenie jednej oktadki trwa
3—>5 minut.

Ten sposdéb jest lepszy, niz suszenie ruchem nagrzane-
go powietrza; suszone nim okladki mniej sie krecg i mniej
plesnieja.

Najlepsze jednak jest suszenie w polu pradu wysokiej
czestotliwosci. Komora tego urzadzenia suszgcego zaopa-
trzona jest rowniez w wyciag, ktory odprowadza powie-
trze nawilgle od parujacej tektury i kleju.

Suszenie tym sposobem wymaga tylko 2—3 minut.

Dobrze wysuszone okladka powinna zawiera¢ tylko
8—9'/¢ wilgotnosci,

Wykorzystajmy te pozyteczne wskazéwki przy konstru-
owaniu suszarek w naszych drukarniach dzielowych. Ra-
cjonalizatorom mechanikom i elektrykom moéwig one
wiele.

Nalezyte ,,sezonowanie“ okladek jest nadal wdziecznym
polem dziatalno$ci dla chcgcych sie wyroéznié racjonali-
zatorow.

A wiec, racjonalizatorzy — do dzieta. I piszcie do ,,Poli-
grafiki“ o swoich sukcesach na tym odcinku.
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EKONOMIKA 1

ORGANIZACJA

W sprawie poglebienia organizacyi przedsiebiorstw
przemystu gralticznego

(Artykut dyskusyjny)

Burzliwy rozwdj kulturalny naszego spoteczenstwa, do-
konujacy sie w tak niespotykanym tempie, Ze nie waha-
my sie méwi¢ o rewolucji kulturalnej w Polsce, nakitada
na przemyst graficzny wielkie zadania produkeyjne.
Sprawa pokrycia szybko wzrastajgcych potrzeb kultu-
ralnych naszego spoleczenstwa w zakresie stowa druko-
wanego to sprawa statego i znacznego powiekszania pro-
dukeji ksigzek, gazet i czasopism i sprawa najwigkszej
koncentracji uwagi na zagadnieniu polepszania jakosci
wykonywanej produkcji.

Rozwiazanie tych problemow to nie tylko zagadnienie
dalszych inwestycji. To przede wszystkim zagadnienie
lepszego wykorzystania §rodkow posiadanych przez prze-
myst. A o tym, jak dalece mozliwe jest powiekszanie
produkeji i polepszanie jej jako$ci przy pomocy posia-
danych $rodkow, decyduje organizacja,

Zamiarem moim jest poruszenie w tym artykule spra-
wy organizacji wewnetrznej przedsiebiorstw przemystu
graficznego. Trzeba by na wstepie odpowiedzie¢ na py-
tanie, czy wypracowane w ciggu ostatnich lat formy or-
ganizacji wewnetrznej przedsiebiorstw graficznych na
tym etapie, a szczegoélnie w obliczu bliskiej perspektywy
ogromnego powiekszenia zadan w zakresie ilo$ci i jako$ci
produkcji, stanowig wystarczajaco doskonaly instrument
kierowania przedsiebiorstwem.

O ocenie poziomu organizacji wewnetrznej przedsie-
biorstwa decyduje ocena sprawy najwazniejszej z punktu
widzenia zadan gospodarczych przemyshu, a mianowicie
ocena organizacji produkeji, Jest kilka cech szczegdlnych,
charakteryzujacych poziom catej organizacji produkeji.

Po pierwsze jest to rytmicznos¢ produkcji. Rytmiczny
przebieg wykonywania zadan produkcyjnych jest spraw-
dzianem wtaSciwej organizacji produkcji. Aryitmicznosé
wykonywania planéw produkeyjnych powoduje przestoje
maszyn i urzgdzen, niewlasciwe wykorzystanie $rodkéw
produkeji, niewlasciwe wykorzystanie czasu pracy, ko-
nieczno$¢ zatrudniania pracownikow w godzinach nad-
liczbowych i zwiazane z tym konsekwencje niewlasciwe]
gospodarki funduszem ptac. Wiemy, ze przemysl nasz,
mimo prowadzonej od szeregu lat konsekwentnej walki
o rytmiczno$¢ wykonywania plandéw, nie pracuje ryt-
micznie. Analiza wykonania dekadowych planow pro-
dukcji z reguly wykazuje stosunkowo niskie wykonanie,
albo zgola niewykonanie planéw l-szej i 2-giej dekady
miesigca, a stosunkowo wysokie wyrdwnujace zalegtosci
poprzednie, wykonanie planu 3-ciej dekady. Dla prze-
prowadzenia tej analizy dysponujemy na ogoét wielkos-
ciami globalnymi produkcji calego przedsiebiorstwa.
Gdybysmy analize te poglebili przez zbadanie rytmicz-
no$ci wykonania plandéw przez poszczegbélne wydziaty
produkcyjne, obraz ten bylby jeszcze bardziej niepoko-
jacy. Szczegolnie ostatnia faza produkeji — introligator-
nia, wykazuje bardzo czesto duze przestoje w pierwszych
dwoch dekadach i wielkie ilo$ci godzin nadliczbowych
w trzeciej dekadzie.
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Drugg cechg charakteryzujgca poziom organizacji pro-
dukcji jest poziom planowania wewnatrzzakladowego,
a w szczegblnosci sprawa doprowadzania zadan plano-
wych do wydziatow, oddziatéw, brygad i stanowisk ro-
boczych. Jest to zarowno sprawa sluzby planowania, jak
i sprawa stuzby techniczno-produkcyjnej. Prawidlowe
rozdzielenie zadan planowych, poczawszy od wydzialow,
a skonczywszy na stanowiskach rokoczych, nie moze sig
odbywa¢ w oderwaniu od portfelu zamowien posiadanego
przez drukarnie, @ w szczegolnosci w oderwaniu od har-
monogramow robot ustalonych w ramach uméw general-
nych i szczegélowych z wydawcami. Wiemy, ze prowa-
dzone z duzym wysitkiem prace nad tym zagadnieniem
nie daja zadowalajgcych rezultatow. Wystarczy spojrzeé
na jakiekolwiek sprawozdanie z wykonania planu wedtug
ilosci, zeby stwierdzi¢, ze w pewnych pozycjach plan jest
wykonywany znacznie ponizej zadan, w innych znacznie
powyzej. Jesli doprowadzenie planu do wydzialdw pro-
dukcyjnych opiera sie jeszcze o tyle o ile o racjonalne
przestanki, to doprowadzenie zadan do nizszych komobrek,
tam gdzie w ogéle jest wykonywane, polega na ogol na
automatycznym wykonywaniu przez planiste pewnej ilo~
$ci dziatan arytmetycznych.

Trzecig cechg, ktéra daje poglad na poziom organizacji
produkeji, jest wprowadzenie gospodarczego rozrachunku
wewnatrzzaktadowego.* Istnienie rozrachunku wewngtrz-
zakladowego wymaga uporzadkowania szeregu zagadnien,
wérod ktérych na pierwsze miejsce wysuwa sie zagad-
nienie prawidlowoé$ci metodologii planowania, wlasciwa
organizacja miejsc pracy, sprawy gospodarki materiato-
wej z nieodlgcznym wprowadzeniem norm zuzycia, spra-
wy kalkulacji itd.

W przemy$le graficznym nie istnieje rozrachunek we-
wnatrzzaktadowy. Ma to donioste i negatywne rezul-
taty dla catos$ci produkcji naszego przemyslu. Brak roz-
rachunku powoduje, ze kierownicy wydzialéw produk-
cyjnych i kierownicy przedsiebiorstw nie maja pelnego
rozeznania w kosztach wykonywanej produkcji. To z ko-
lei nie stwarza warunkéw do prowadzenia statej walki
o lepsze wykorzystanie maszyn, urzadzen i czasu robo-
czego, 0 mniejsze zuzycie materialéw i energii, o najlep-
szg jako$¢ wykonywanej produkcji.

Co wynika z powyzszego scharakteryzowania sprawy
rytmicznosci produkeji, poziomu planowania wewnatrz-
zakladowego i rozrachunku wewnatrzzakladowego w prze-
my$le graficznym?

Wynika jasno, ze zadna z cech, charakteryzujgcych po-
ziom organizacji produkecji, nie wystepuje w przemyéle
graficznym w sposéb, ktory mozna by okre$li¢ jako do-
stateczny. Oznacza to, Ze organizacja produkcji nje jest
wystarczajaco wysoko postawiona, ze zatem organizacja

“P. w n-rze 2/51 ,,Poligrafiki‘‘ recenzja ksiazki J. F, Korow-
kina i A. H. Sierebriennego pt, ,,Wydziatlowy rozrachunek go-
spodarczy i metoda kalkulacji opartej o normy w przemysle
graficznym*.



wewnetrzna przedsiebiorstwa graficznego nie odpowiada
niezbednym potrzebom przemystu, ze utrzymywanie jej
w stanie dotychczasowym musi sie odbi¢ niekorzystnie
na tempie poprawy jakosci pracy przemysiu.
Podstawowym kierunkiem zmian organizacyjnych, kté-
re rysuja sie w bliskiej perpektywie, jest zblizenie ad-
ministracji do produkcji, zmiana ukladu organizacyjnego
,ruchu“ przedsiebiorstwa, wprowadzenie rozrachunku
wewnatrzzakladowego 1 wprowadzenie takich zmian
w systemie wynagradzania pracownikow, aby zapewnié
bezpos$rednie materialne zainteresowanie w wynikach
gospodarczych osiaganych przez wydzialy produkcyjne.

Stan obecny, w ktérym cala administracja skoncentro-
wana jest w zarzadzie przedsiebiorstwa, a wydzialy pro-
dukeyjne sa jej w zupelnosci niemal pozbawione, nie
wytrzymuje proby zycia. Chodzi o to, aby kierownikowi
wydziatu produkcyjnego da¢ pelna mozliwo$¢ samodziel-
nego — w ramach planu — rzadzenia wydzialem, i fo
rzadzenia w szerokim tego stowa znaczeniu. Kierownik
wydzialtu produkcyjnego powinien otrzymywac z zarzadu
przedsiebiorstwa zadania produkcyjne oraz $rodki nie-
zbedne do wykonania tych zadan. Powinien on ponosi¢
pelna odpowiedzialno$é¢ za wykonanie zadan produkeyj-
nych i dazy¢ do ograniczenia kosztow do niezbednego mi-
nimum. Zrealizowanie tej tezy wymaga wyposazenia kie-
rownika wydzialu w odpowiedni aparat administracji wy-
dziatu. Aparat ten powinien planowa¢ produkcje, kontro-
lowaé¢ wykonanie planu produkeji, bada¢ jakos¢ wyko-
nanej produkecji, organizowaé prace w wydziale, obliczaé
zarobki robotnikow, prowadzi¢ zagadnienia zaopatrzenia
wydziatu oraz rejestrowac i analizowa¢ koszty.

W takim ukladzie organizacyjnym funkcje zarzadu
przedsiebiorstwa ulegng znacznemu ograniczeniu, Pozo-
stang w nim jedynie czynno$ci zasadnicze dla catoksztal-
tu przedsigbiorstwa, jak m. in. sprawy plandéw i sprawo-
zdan zbiorczych, sprawy polityki kadr, sprawy metod
organizacji pracy i plac, ustalania metod pracy kontroli
technicznej itp. Komorki te w ramach zakresu przydzie-
lonych im funkcji powinny opracowywac¢ odpowiednie
usprawhienia organizacyjne i techniczne, udziela¢ pomocy
komoérkom ruchu i kontrolowa¢ ich dziatalnosé.

Wprowadzenie takiej organizacji nie moze odby¢ sig
bez bardzo gruntownego przygotowania i stworzenia nie-
zbednych warunkéw, aby zapewni¢ osiagniecie zamierzo-
nych skutkéw., Warunki te to przede wszystkim zmiana
metodologii planowania produkcji, idgca w kierunku pla-
nowania  asortymentowego (ilo$ciowo-wartosciowego),
ktorego nomenklatura bedzie odpowiadata produktom
poszczegdlnych wydzialow produkceyjnych. Dotychczaso-
wy system planowania produkcji nie zapewnia uchwyce-
nia istotnie wykonanej produkcji towarowej zakladu
W takim uktadzie brak jest jednostki produkeji, do kt6-
rej mozna by przyrownywac¢ koszty planowane i wyko-
nane. Plan produkecji dotad nie stoi w prostym stosunku
do naktadu pracy i srodkow. Mozna wykazywa¢ wykona-
nie planu produkcji bez dostarczenia produkcji towarowej.

Drugim warunkiem wprowadzenia nowych zasad orga-
nizacji przedsiebiorstw graficznych jest odpowiednie do
przyjetej metody asortymentowego planowania produkeji
ustalenie podzialu przedsiebiorstwa na wydzialy produk-
cyjne. Wydzial produkcyjny musi zamyka¢ w sobie calg
jasno wyodrebniong faze produkcji. Musi przejmowa¢ do
dalszej obrébki produkt fazowy wydzialu poprzedzajacego
i przekazywat¢ swodj produkt fazowy wydzialowi nastep-
nemu. Dla przykladu podzial na wydzialty produkeyjne
Domu Stowa Polskiego powinien przedstawia¢ sie (z za-

strzezeniami znacznych uproszczen w okres§leniu produk-
tu koncowego wydziatu) jak nastepuje:

1. Wydzial przygotowania formy (odrebny dla gazet
i dla dziel), ktérego produktem koncowym bylaby zakli-
nowana forma wzgl. odlew stereotypowy.

2. Wydzial maszyn typograficznych (odrebny dla gazet
i dziel), ktoérego produktem koncowym bylaby gazeta
wzgl, sfalcowany arkusz druku.

3. Wydzial chemigrafii, ktérego produktem kohcowym
bytby cm?2 kliszy.

4, Wydzial przygotowalni offsetowej, ktorego produk-
tem koncowym bylaby blacha offsetowa.

5. Wydzial maszyn offsetowych, ktérego produktem
koncowym bytaby koloroodbitka.

6. Wydzial przygotowalni rotograwiurowej, ktérego
produktem koncowym bylby wytrawiony cylinder.

7. Wydzial maszyn rotograwiurowych, ktorego produk-
tem koncowym bylaby koloroodbitka.

8. Wydziat zeszytowni, dajacy jako produkt koncowy
zeszyte czasopismo.

9. Wydziat broszurowni, dajgcy jako produkt konco-
wy ksigzke w oprawie broszurowej.

10. Wydzial opraw sztywnych, dajacy
koncowy ksigzke w oprawie sztywnej.

Taki podzial organizacyjny na wydzialy produkeyjne
ustala w sposéb jasny podzial pracy w zakladzie i odpo-
wiedzialno$¢ za wykonanie produkcji przez poszczegélne
wydzialy i caly zaklad. Umozliwi on poglebienie walki
o jakos¢ produkeji, nastepny wydzial bowiem nie przyj-
mie od wydzialu poprzedniego produktu nie odpowiada-
jacego normom jako$ciowym, poniewaz zagrozi to wyko-
naniu jego witasnego planu,

Wprowadzenie nowej organizacji zakladu wymaga bar-
dzo glebokiego opracowania zagadnienia ustalania zadan
produkecyjnych dla wydzialéw, a ogélniej méwiac zagad-
nienia catoSci planowania wewnatrzzakladowego i kon-
troli wykonania planu.

jako produkt

Konsekwencjag i warunkiem celowos$ci wprowadzenia
tak glebokich zmian organizacyjnych jest wprowadzenie
rozrachunku wewnatrzzakladowego, prowadzacego do
usprawnienia wykorzystania $rodkéow trwalych i obro-
towych, wzmocnienia kontroli dzialalno$ci przedsiebior-
stwa przy pomocy pienigdza, wzmozenia operatywnosci
w kierowaniu wszystkimi elementami produkecji, podnie-
sienia odpowiedzialno$ci wszystkich kierownikéw komé-
rek organizacyjnych przedsigbiorstwa, a w szczegdlnosci
kierownikéw wydzialéw produkcyjnych.

Oczywiscie w takim ustawieniu organizacyjnym nie
mozna pomingé sprawy materialnego zainteresowania
pracownikow inzynieryjno-technicznych i administracyj-
no-biurowych bedgcych w dyspozycji kierownika wy-
dziatu produkcyjnego i pomagajacych mu w operatyw-~
nym kierowaniu wydziatem produkcyjnym, w wynikach
gospodarczych osigganych przez wydzial. Element ten
jest niezbedny dla stworzenia warunkéw powstania atmo-
sfery statej i wytezonej walki o usprawnienie organiza-
cji pracy, obnizenie zuzycia materialdéw i energii,
o usprawnienia techniczne, lepsze wykorzystanie maszyn
i urzgdzen itd.

Podana wyzej w grubym zarysie koncepcja organiza-
cyjna zaktadow graficznych powinna sta¢ sie tym instru-
mentem, ktéry umozliwi usuniecie zasadniczych przy-
czyn niedostatecznie dobrej pracy przemysiu.

Doswiadczenia przemystu graficznego w Zwigzku Ra-
dzieckim, ktéry posiada podobng organizacje, dajg podsta-
we do takich przewidywan. Mgr Tadeusz Kowalak
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Normy wydajnosci i ocena pracy korektora w wydawnictwie

Niektére wydawnictwa wypracowaly sobie mniej lub
wiecej udane systemy obliczania norm i oceny pracy ko-
rektorskiej. W PWT pracuje sie nad tym zagadnieniem
od trzech lat. Po wielu zmianach, ktére podyktowane zo-
staly nabywanym do$wiadczeniem, stosowane sa obecnie
normy ujete w tablicy 1. Podane normy przewidziane sg
dla korekty bez lektora (w PWT czyta sie korekte wy-
tacznie bez lektora). W najblizszym czasie przewiduje sie
utworzenie doswiadczalne] grupy korektorskiej, ktéra ko-
rekte do druku czyta¢ bedzie z lektorem.

Punktem wyjSciowym przy ustalaniu normy jest przede
wszystkim poziom pracy (P). Z uwagi na rodzaje dziel
wydawanych przez PWT zalozono 6 poziomoéw. W ramach
kazdego poziomu przewiduje sie ponadto 3 stopnie utrud-
nien (U). Na utrudnienie sklada sie stopien pisma (im
mniejsza czcionka tym wyzszy stopien utrudnienia),
wstawki obcojezyczne, sktad bez interlinii i zywa pagina.

Niezaleznie od poziomu pracy i stopnia utrudnienia
wysoko$é normy zalezna jest od rodzaju korekty. Naj-
diuzszy czas przewidziany jest na czytanie korekty do
druku (po sprawdzeniu przelewéw wg korekty poprzed-
niej robi sie korekte, poréownujac z maszynopisem i ko-
rekta autorsky), mniejszy na korekte druga, a pierwsza
po przelamaniu (czynnosci jak w korekcie poprzedniej,
z tym, ze odpada pordéwnanie z korekta autorska, ktorg
naniesie sie dopiero w nastepnym etapie). Nieco kroétszy
czas przewidziany jest na korekte pierwsza szpaltowa (1)
wzgl. pierwszg korekte od razu w kolumnach 1 (K'); naj-
krotszy czas przewidziany jest na korekte dodatkowa (D),
ktéra sie robi w zasadzie bez maszynopisu, do ktérego
zaglada sie tylko dla sprawdzenia cyfr i trudnych ter-
mindéw,

Symbol korekty jest tak pomys$lany, aby jednocze$nie
informowal o dotychczasowym przebiegu pracy. Cyfra
przed nawiasem wskazuje na ilo§¢ wykonanych korekt,
frakcja gorna przy literze K — na ilo$é korekt w kolum-
nach, d we frakcji dolnej oznacza, ze korekta jest juz
ostatnia, podpisywang do druku. Np. symbol 3 (K=d) ozna-
cza, ze wykonano ogoétem 3 korekty (nie liczac dodatko-
wej); pierwsza korekta byla szpaltowa, nastepne dwie
w kolumnach; korekta ta byla juz ostateczna; po niej
tytut podpisano do druku.

Nalezy zaznaczy¢, ze normy podane w tabl. 1 maja na-
dal charakter do$wiadczalny i nie sa podstawg do placy.

Ocena pracy korektora jest bodzcem do wzrostu wy-
dajnosci i jakosci tylko wowcezas, jezeli jest stuszna. Pra-
cy korektora nie mozna dobrze oceni¢ wylgcznie na pod-
stawie jego wydajnos$ci. Nie mniej waznym elementem
jest jakos$¢ pracy.

Latwo zmierzy¢ wydajnosé pracy korektora wspédlezyn-
nikiem, ktory bylby porédwnywalny. Wspétezynnikiem
tym jest procent wykonania normy (suma normogodzin
wszystkich prac wykonanych w danym miesigcu razy
100 dzielona przez faktycznie przepracowane godziny).

Na jako3¢ pracy wskazuje errata.

W celu uproszczenia zagadnienia potraktowano jako$é
pracy jako czynnik korygujacy osiagnieta norme (wy-
dajnoé¢). W tym celu zestawiono tablice 2, ktéra jest
podstawsg do obliczania ilosci godzin, ktére nalezy doliczyé¢
wzglednie potrgci¢ od uzyskanych normogodzin w zalez-
nosci od iloci btedow w erracie i objetosci tytulu w ar-
kuszach wydawniczych.

Przy opracowywaniu tablicy zalozono jako przecietng
jako$¢ 1 biad na 6 arkuszy wydawniczych., Przy mniej-

Wskazniki wydajnosci pracy Tablica 1
) 1 . | o . b ‘[ (K 3(K3) Rewizja 4(K") l 2(K2y) E
Rodzej pesey F o | TR | D 1, u b 3(K2q) | (errata)
o w1 - 7[‘ - 7|" B IS S S S S et e
Literatura naukowo-popularna : 1 : 3,1% ‘ 3.8 28 | 6,2 { 8,5 10,8 . 2,7 3,6
bez tablic, wzoréw i terminéw t 2 | 30 | 36 27 | 60 | 83 10,6 2,6 3,5
naukowych \ 3 “ 2,9 “ 3,4 2,6 5,8 l‘ 8,1 10,4 2,5 3.4
U - e el
Literatura szkolna dla szkot : o 28 ‘ 33 25 56 79 . 24 13
ST s ! » » 3 ) 3 ) . ) 5
rz.emlesl.nufzych tec-hn.. Z nle‘— 7 ‘ 29 | 32 2,4 5.4 7.7 10,0 | 2,3 3.2
wielkg iloscig tablic i termi- \ s | 5% 1 24 23 5y 7 o8 | 22 11
néw naukowych i ‘ j ° “ o “ > e d 2 ; d ?
T | ' | = . i
Literatura naukowa dla szkot “ 1 1 25 1 sn | 9o £l 74 an | aq 45
rzemie§l, techn. z wigksza ‘ ‘ ’ ; J : ’ ) ) ) ; 3 ]
o o - - 3,2, 24 0 209 ' 21 48 7.1 9,4 2,0 2.9
ilogeia wzoréw, tablic 1 termi- | 30 23 1 28 2,0 46 6,0 92 1,9 2.8
néw naukowych ’ | ; ’ ’ ’ ’ ’ : ’ ’

. , | i ¢ 2 | 37 1,9 4.4 6,7 90 ! 1,8 2.7
Literatura dla wyzZzszwch za- 4 5 21 ! 26 13 4y | 6.5 5% : i e
ktadéw naukowych ‘ 3 20 | 25 17 4.0 \‘ 63 86 : 16 25
e | ‘ — — Loy ‘

: | |
Podre¢czniki, stowniki, kalen- ; 5 ; i’z : ;’i 1’2 g’g ; g‘(l) 2’; }’i g";
Bame ‘ 3 17 © 272 1,4 i 34 | 57 80 . 13 3.2
. T 16 2,1 13 | 32 1 55 78 . 1,2 3.1
Encyklopedie, stlowniki i lite- s 2 15 ‘ 20 12 ‘ 3.0 } 53 26 ; 11 2.0
ratura w jezykach obcych } 3 1,4 1,9 11 E 2.8 ‘ 5,1 7.4 1,0 1,9

* Normy wyrazone sg w arkuszach wydawniczych na dzien pracy (7 godz.).
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szej ilosci breddéw korektor otrzymuje premie w postaci
dodatkowych normogodzin. Przy wiekszej natomiast ilo-
§ci bledéw niz 1 na 6 arkuszy odlicza sie pewna ustalona
ilo§¢ godzin od normogodzin wypracowanych,

Np. tytul o 20 ark, wydawniczych ukazal sie z dwoma

Po uwzglednieniu poprawki z tytutu jakosci ostateczns
wynik ulegnie nastepujgcej zmianie:
(150 + 18) - 100
12

100
=134,4%

bledami. Wg tablicy 2 korektorowi nalezy zaliczyé do- Podany przyklad jest uproszczony, poniewaz zatozono,
datkowo 18 normogodzin. Zalézmy, ze korektor wypraco- ze w miesigcu sprawozdawczym ukazala sie tylko jedna
Tablica 2
= > B - - " 7
=ReE llog¢ bledéw z winy korekty w erracie
3F 08 _ | ] |
?E 2+ 1 | 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1t 12 | 13 | 14 | 15 ‘w 16 17 | 18
1, 2} 30| 80150/ 24,0 | ‘ : ; i ‘
2, 4| 25| 60120 160 | i ‘ |
31 61 20| 55 90140 : 1 i i !
4 8| 1,5] 50, 85| 12,0, | ;’ | l
5-10| 1,01 45! 8,0 11,5 /15,0 § \ \ @
612 | 40| 75| 11,0114,5 180 : l | ;
7114 6,0 I 3,5 1 7,01 10,5 ‘ 14,0 | 17,5 | 21,0 | ]
8 16| 8,0, 3,0 6,5{10,0|13,5|17.0 20,5 24,0 | i ! ‘
9 18/10,0! 2,5 60| 9,5, 13,0/16,5 | 20,0 |23,5{27,0 " } ‘ ! I
10 - 20 | 12,0~ 2,0+ 55| 9,0 1 12,5 ] 16,0 | 19,5 | 23.0 | 26,5 30,0 | '
11 22140, 50| 85 12,0155 19,0|225 {260 29,5/ 33.0 | | |
12 24 (16,0 | 2,0! 45| 8,0 11,5150 | 18,5 22,0255 29,0 32,5| 36,0 i ‘ }
1326 |18,0 1 4,0, 40| 7,511,0|14,5 180 | 21,5 /250285 32,0 35,5 39,0 ‘ ‘
14 + 281200 6,0 3,5/ 7,0 ‘ 10,5 | 14,0 | 17,5 | 21,0 { 24,5 :128,0 | 31,5 35,0 | 38,5 ‘ 42,0 ‘ ;
15 30 (22,0 80| 3,0| 6,510,0]13,5"'17,0]20,5]|24,027,5]| 31,0 | 34,5} 38,0 | 41,5 , 45,0 |
16 32 “24,0 110,06 | ™| 6,0. 9,5/13,0 16,5 20,0 (23,5 27,0 20,5 34,0 | 37,5 | 41 ,01 44,5 48,0] ‘
17 34 126,0 120 20| 55 9,0(12,5 '16,0(19,5]23,0 "26,5 30,0 | 33,5 137,01 40,5; 44,0 47,5/ 51, 0
18 . 36 /28,0 14,0 3,0 50 85|12,0.155]19,0122,5126,0| 29,5 33,0 | 36,5 ' 40, O 43,5 47,0, 50,5 54,0
19 38 30,0 16,0] 40| 4,5 f 8,0 11,5 15,0 {18,522,0§25,5 29.0{32,5|36,0:39,5 43,0. 46 5r 50 0 53,5
20 40 32,0 118,0| 50| 4,0 : 7,5111,0 1 14,5 | 18,0 | 21,5250 { 28,5 32,0 35,5 ‘ 39,0 . 42,5, 53,0
Tablica robocza wyprowadzoni jest do 50 arkuszy oraz do 50 bledéw.
Symbol: 74050 Poz. 4 Spektralna analiza przemystowa Tablica 3
Data i } o Hosd Ver- Opracowanie ’! " Oddano do
;. ! & Zas 0scC min |7 | . ekretariat
‘OI:E'Zerlanld_v % Py I U ~ e | — Wyd“ano ﬂr Zwrot | ;{(i_ ' s l\_da 1atu
Dz.  Godz.: g i Wg | zuzy-| str. lod-do [tUWEg| dz.  godz : dz. godz. }r or‘ dz. ‘godz.
: - | ! N !ty kol. ’ harm., | ‘ [ i | .
[ (K] 113 1 2,2 1359 1 28,0 | kol. [1-149 | 13.1 | 4.1 | 140 9. 140 Wr
9.0 | 13.0 . il 5 D Lol e L & i AR G S R S R A IR | ST 5 SO T X1
D |113 ] 1 2,7 | 293 24,0 |, 52 " 7L 85 21 9.0 = Op. }
120 | 120 | A [113] . 8.0 | o | . | .. | 1200 130 3L t 140 | Op. | 13.L | 150
ey 103 L1 | 18 43,9 | 35,0 | L, | 1-149 9.IL| 13.0 } | Wr.
9.01 | 10,0 [S oo o LS (B e T g |- 2 P s 1ss pees L] 90
%% 23 \ | l 6,0 54 . | 1 Wr. ;}

Obliczanie ,,udzialu” pracy nad tytutem:
Wr.: 35,9 + 43,9 + 6,0 = 85,8 czyli 697%.

Op.: 29,3 4+ 8,0 = 37,3 czyli 31%.

85,8 + 37,3 = 123,1, tj. 100%

Tytul wyszedl z jednym bledem z winy korekty Wg tablicy 2 korektorzy otrzymuja 4 normogodzm dodatkowych.

1 (14 - 69): 100 = 9,7 godz.
wal w miesigcu sprawozdawczym 150 mnormogodzin
w 125 godzin pracy (przy 7-godzinnym dniu pracy ilos¢
godzin pracy jest wieksza, jednak do obliczenia normy
bierze sie pod uwage tylko czas efektywnie przepracowa-
ny przy pracach znormowanych, wytgcza sie natomiast
przenoszenie korekty autorskiej, sporzadzenie wtérnika —
egzemplarza kontrolnego *, uzgadnianie watpliwosci, kt6-
rych sie nie normuje itp.).

Jego wypracowana norma wynosi:

150 - 100
135

* Wtornik jest dla wydawnictwa kopig podpisanej korekty

do druku, ktéra jako dokument pozostaje w drukarni.

= 120%

1 (14 - 31) @

100 = 4,3 godz.
praca korektora, przy ktorej pracowal on samodzielnie.

Jezeli nad tytutem pracowal jeden korektor, wéwezas
jego udzial! w godzinach korygujacych wynosi 100%. Je-
zeli przy tytule pracowalto kilku korektoréw, ich udziat
w godzinach korygujacych oblicza sie procentowo w sto-
sunku do zaliczonych normogodzin. Godziny korygujace
korektora oirzymujemy zatem przez zsumowanie jego
sudzialow* ze wszystkich tytuléw, ktére sie w danym
okresie sprawozdawczym ukazaly (p. tabl, 3).

Ten system obliczania jakosci i ,rozliczania® odpowie-
dzialno$ci jest niewatpliwie daleki od doskonalosci, tym
bardzie), Zze jest on pierwsza praktycznie zrealizowana
proba. Edward Malicki
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II Walny Zjazd Sekcji Poligraiow

W dniu 24 kwietnia 1954 r. obrado-
watl w Warszawie II Walny Zjazd
Delegatéw Sekcji  Poligrafow przy
Stowarzyszeniu InZzynieréw i Techni-
kow Mechanikoéw Polskich.

Zjazd obradowal w swietlicy Zakla-
déw Graficznych ,Dom Stowa Pol-
skiego*, ozdobionej emblematami prze-
mystu i ze specjalnie na ten cel urzg-
dzona wystawsg dobrej i ztej produkeji
poligraficznej.

Na czolowym miejscu wystawy pod
hastem ,Naszym zadaniem walka
0 postep techniczny i1 wyzszg jako$é
produkcji“, umieszczono nagrodzone
w ostatnim wspélzawodnictwie ksigz-
ki, najlepiej wykonane pod wzgledem
technicznym.

Na Zjazd przybylo 66 delegatéw re-
prezentujacych wszystkie wazniejsze
o$rodki przemystu poligraficznego w
Polsce. Przybyli réwniez zaproszeni
goscie,

W prezydium zasiedli kol. kol.: Wik-
tor Kubar, Heliodor Chmielewski,
Leon Smolenski, Izydor Apfelbaum,
Waclaw Mosiezny, Adam Wysocki,
Apolinary Brodecki, Wladystaw Jaku-
bowski, Karol Sekutla,

Porzadek Zjazdu przyjety przez ze-
branych obejmowat:

1. Zagajenie i

witalne.

2. Referat sprawozdawczy.

przeméwienie po-
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3. Wybor nowych wiladz Sekeji.

4. Referat pt. ,,Zagadnienia miedzy-
operacyjnej kontroli produkcji
ze szczegbdlnym uwzglednieniem
mechanizacji pracy introligator-
ni‘.

Zjazd otworzytl kol. L. Smolenski,
kt6ry po powitaniu delegatéw i gosci,
scharakteryzowal pokréotce miniony
okres pracy Sekeji i przedstawit sy-
tuacje, w ktérej obraduje Zjazd Poli-
graféw, Mowcea stwierdzil m, in., ze
II Zjazd Partii postawit przed prze-
mystem poligraficznym i Sekcjg po-
wazne zadania, polegajgce przede
wszystkim na rozwijaniu i propago-
waniu naukowych metod pracy, zmie-
rzajacych do podniesienia jako$ci pro-
dukecji 1 obnizki kosztéw wlasnych,
a tym samym dajgcych mozliwosei
dalszego podniesienia stopy zyciowej
mas pracujacych naszego narodu.

W imieniu ZG SIMP Zjazd powitatl
inz. H. Chmielewski, stwierdzajac, ze
delegaci winni oceni¢ dotychczasowsg
dziatalnos§é Sekcji i wytyezyé przyszly
program dziatania. Inz. Chmielewski
zyczyt Zjazdowi owocnych obrad.

Referat sprawozdawczy wygtosit kol.
Adam Wysocki.

W swym referacie, ktéry obejmowal
okres dwuletniej pracy Sekeji Poli-
graféw, mowca poddal analizie jej
dzialalno§¢ w zakresie organizacji,
szkolenia 1 postepu technicznego.

WYTEMY RASTE
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Kol. Wysocki wskazal na to, ze Sek-
cja Poligraféw powstala jako pierw-
sze w historii naszego drukarstwa sto-
warzyszenie naukowo-~techniczne., Mi-
niony zatem okres byl z natury rze-
czy okresem tworzenia organizacji
i jej krzepniecia. Sekcja Poligrafow
nie zaniedbywala mimo to prac okre-
Slonych statutem. Pierwszym naczel-
nym zadaniem Sekcji bylo stworzenie
wlasnej inteligencji technicznej. Dzie-
ki inicjatywie Sekecji uruchomiono
kursy przygotowawcze do egzaminu
inzynierskiego, po ztozeniu ktorego
23 praktykéw poligraféw otrzymato
tytul inzyniera-poligrafa,

Moéweca omoéwil kolejno sprawy or-
ganizacyjne, podajac, ze W oKkresie
sprawozdaweczym zorganizowano 10
oddzialow terenowych we wszystkich
wazniejszych  os$rodkach przemystu
oraz 58 kot zaktadowych, tak zZe w
chwili obecnej nie ma wiekszego za-
ktadu graficznego w Polsce, gdzieby
nie bylo kola zakltadowego.

Stowarzyszenie liczy 746 czlonkow;
najwiekszy osrodek stanowi Warsza-
wa, najmniejszy — Szeczecin.

Na czolo prac Sekcji w ubieglych

dwéch latach wybijaly sie sprawy
szkoleniowe, ktére prowadzit z ramie-
nia Zarzadu kol. Jan Dorocinski.
" Poza zorganizowaniem kursu inzy-
nierskiego opracowano i wygloszono
szereg referatéw. W minionym okresie
wygloszono w oddzialach 59 refera-
tow, nie liczac referatéw wygloszo-
nych w kotach zakladowych.

Nie mniej aktywna byta dzialalnose
Sekcji na odcinku wydawniczym. Wy-
dano drukiem bagdz powielono szereg
skryptow, ktére zyskaly sobie duza
popularnos¢ w terenie ze wzgledu na
sposdb przygotowania materiatu. Jest
to powazne osiagniecie w dziedzinie
krzewienia wiedzy zawodowej.

Ponadto Sekcja wydawala czasopi-
smo ,,Poligrafika®“ i na rok 1954 wy-
data kalendarz NOT.

Omawiajge sprawy postepu tech-
nicznego, moéwca ustosunkowal sig
krytycznie do pracy Sekceji, wskazujac
na niedostateczne zainteresowanie sie

tak waznymi zagadnieniami, stano-
wigeymi podstawowy cel istnienia
Sekcjd.



Przechodzgce do ogoélnego scharak-
teryzowania dziatalno$ci kol. Wysoc-
ki stwierdzil, ze powolanie Sekeji Po-
ligrafow Dbylo celowe i pozyteczne,.
Zarzad Sekcji w swojej dzialalno$ci
wykazatl szereg slusznych pociagnieg,
lecz byly réwniez zjawiska ujemne.
Mozna do nich zaliczyé¢ zbyt mate
zwigzanie pracy z oddzialami, dopro-
wadzenie do impasu centralnej akcji
odczytowej oraz brak nalezytego sty-
lu pracy.

Oceniajgc prace oddzialow — do
przodujacych moéwca zaliczy! oddzialy
we Wroctawiu, Gdansku, Bydgoszczy
i Krakowie, stawiajac je za wzoOr in-
nym oddzialom,

Na zakonczenie swego referatu kol.
Wysocki przedstawit zadania, jakie
ustepujacy Zarzad widzi przed Sekcjg
Poligrafow.

Zadania te sa nastepujgce:

1) dazenie do stalego postepu tech-
nicznego w przemy$le poligraficznym,
do wprowadzenia nowych, opartych
na naukowych podstawach metod pra-
¢y, przyczyniajgcych sie do poprawie-
nia jako$ci naszej produkcji, do eli-
minowania proceséw pracochlonnych
i szkodliwych dla zdrowia, do opraco-
wania najbardziej ekonomicznych me-
tod organizacji produkcji;

2) organizowanie szkolenia i do-
ksztalcania nowych kadr inzynieryjno-
technicznych.

Zadania te Sekcja winna realizowaé
przez dazenie do utworzenia labora-
toriow przyzakladowych, wyzszej u-
czelni poligraficznej, instytutu nau-
kowo-badawczego, przez rozwigzywa-
nie doraznych probleméw technicz-
nych, wyglaszanie referatéw i prowa-
dzenie szkolenia, organizowanie mna-
rad technicznych, wystaw, S$ciSlejszg
wspOlprace z prasa zawodowg i wy-
miane do$wiadczen.

Nad referatem wywiazala si¢ dy-
skusja, w ktorej udzial wzieli kol.
kol.: Galewski (Warszawa), Nowakow-
ski (Torun), Wolkowski (Krakow),
Choszez (Gdansk), Hudeczek (£06dz),
Krasowski (Warszawa), Sekula (Byd-
goszez), Szpilka (Wroclaw), Stefanow-
ski (£6d%Z), Szymaniak (Poznan), Le-
wandowski (Warszawa), Pawlowski
(Warszawa).

Poszczegblni moéwey wskazywali na
osiggniecia i braki Sekcji Poligrafow,
zwracajgc szczegbdlng uwage na ko~
nieczno$¢ wzmozenia akcji wydawni-
czej, szkolenia technikéw-poligratow,
zorganizowanie szerszej akcji odczy-
towej, poprawienia szaty i tresci ,,Po-
ligrafiki“, konieczno$¢ wiekszego po-
wigzania pracy Stowarzyszenia z

przemystem, lepszego 1 pelniejszego
realizowania zadan Sekcji.

Po wyczerpaniu listy mowcow glos
zabrat kol. Tasiemski, ktéory w imie-
niu oddzialow terenowych postawil
wniosek udzielenia ustepujgcemu Za-
rzgdowi absolutorium.

Wniosek zostal przyjety.

Z kolei przystgpiono do wyboréw,
w wyniku ktérych do nowego Zarzadu
Sekeji weszli kol. kol.:

Apolinary Brodecki,
Wiadystaw Jakubowski,
Ludwik Lewandowski,
Aleksander Malecki,
Wactaw Mosiezny,
Feliks Sikora,

Karol Sekula,

Jan Tekielak,
Stanistaw Wolkowski,
Jan Zimny.

Po wybraniu nowego Zarzgdu Sek-
cji inz, Wactaw Mosiezny wyglosit re-
ferat pt. ,,Zagadnienia miedzyopera-
cyjnej kontroli produkcji ze szczegdl-
nym uwzglednieniem mechanizacji
pracy introligatorni‘.

W dyskusji nad referatem inz. Mo-
sieznego glos zabierali kol. kol.: Smo-
lenski (Warszawa), Zimny (Warszawa),
Tasiemski (Poznan), Brodecki (War-
szawa), Meyza (Torun), Lewandowski
(Warszawa), Osiewalski (£.0dz), Apfel-
baum (Warszawa).

Obrady Zjazdu podsumowal Xkol.
Smolenski stwierdzajge, ze wypowie-
dzi delegatéw w dyskusji nad refera-
tem uznaly dorobek Sekcji za celowy
i mozna uwazac¢, ze przyjete zostaly
rowniez zawarte w referacie sprawo-
zdaweczym wytyczne co do dalszej
pracy Stowarzyszenia.

Kol. Smolenski wskazal na ogrom
pracy, ktéory stoi przed poligrafami
1 zaapelowal do delegatow i nowo-
wybranego Zarzadu, aby wzmogli wy-
sitki w dazeniach do realizacji posta-
wionych przed Sekecjg zadan.

Wydawca: Naczelna Organizacja Tech-
niczna — Warszawa, Czackiego 3/5. Reda-
guje Kolegium: Redaktor Naczelny — I.
Apfelbaum, Sekretarz — Mgr Jan Fry-
drychewicz. Redaktorzy dzialowi: Wactaw
Mosiezny, Dr Adam Wysocki. Admini-
stracja: Warszawa, Mickiewicza 18.
Telefon 6-08-66. Redakcja: Warsza-
wa, ul. Stupecka 2a. Telefon 4-53-75. Na-
ktad 1350 egz. Ark. druk. 3%5. Papier kre-
dowy 90 g 61 X 86/8. Rekopis otrzymano
27.4.1954. Podpisano do druku 25.5.1934.
Druk ukoneczono 28.5.1954. Drukarnia im.
Rewolucji Pazdziernikowej, Warszawa.,
ZamoOwienie 529/54. 5-B-14790

M. W. Balandin moéwi w dziele
,Pierepletnoje Proizwodstwo*“ (wyda-
nie 1953 r.):

Racjonalizacjg pracy jest jednoczes-
ne zaokraglanie grzbietéw dwoéch blo-
kow ksigzek.

Jak przebiega praca przy tej meto-
dzie zaokrgglania?

Prawa rekg wklada sie w maszyne
blok do zaokrgglania grzbietu z jed-
nej strony, nastepnie odwraca go sig,
uchwyca lewa rekg i podsuwa do za-
okrgglenia drugiej strony. W tym sa-
mym czasie prawa reka siega po dru-
gi blok i podsuwa go. W ten sposdb
pracuje sie obiema rekami i jednocze-
$nie zaokragla grzbiety dwoch blo-
kow.

Jesli po zaokragleniu grzbiet blo-
ku otrzymuje mniewlasciwy ksztalt
— pierwsze arkusze zsuwaja sie (nie
stanowia czeSci regularnego luku
grzbietu), przyczyna tego jest zte usta-
wienie poduszki. W tym wypadku
poduszke trzeba skierowaé bardziej
ku przodowi, tak aby objela caly
grzbiet bloku.

Czasem grzbiet zbyt sie wydtuza
przy zaokraglaniu; aby tego unikngc
trzeba podnies¢ wyzej stol.

Jesli grzbiet zaokragla sie stozkowo,
znaczy to, ze stol trzeba troche opus-
cié,

Aby praca odbywala sie w warun-
kach jak najbardziej wygodnych, z
prawej strony maszyny ustawia sie
stét z posmarowanymi blokami (na
tym samym poziomie co stot maszy-
ny), a z lewej strony — stot do odkia-
dania zaokraglonych blokéw.

Tuz po bokach stojg platforemki.

£

Balandin ma racje. Oméwione przez
niego zracjonalizowane zaokrgglanie
grzbietow obiema rekami jest mozliwe
i u nas, a opisana organizacja miejsca
pracy jest bardzo celowa.

Racjonalno$¢ tego jest tak oczywis-
ta, ze nie moze wecale budzi¢ watpli-
wosci, wigc przeorganizujmy w swoich
zakladach w krétkim czasie zaokrg-
glanie grzbietéw. Efektem tego bedzie
znacznie wigksza wydajnos$¢, zwiekszg
sie zarobki zaokrgglajacych grzbiety
i zmniejszg sie koszty wtasne na tym
odcinku produkcji,

,Poligrafika“ oczekuje zgloszen we
wspoblzawodnictwie o jak najkrotszy
termin realizacji usprawnionego za-
okragglania grzbietéw.
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~Materialoznawstwo poligraficzne®

B, I. Berezin: Materialoznawstwo poligraficzne. Str. 380.
Cena 21.— zI. Tlumaczyl Whadystaw Tacikowski. Wydaw-
nictwo PWT. 1953.

E

Berezin ma wtasng metode omawiania surowcow i ma-
terialéw pomocniczych uzywanych w przemy$le poligra-
ficznym: ujmuje je nie tylko w czesci bezpos$rednio in-
teresujgcej poligrafa, ale siega réwniez do ich producen-
ta; zanim przejdzie do naswietlania omawianego zagad-
nienia z punktu widzenia potrzeb drukarza czy introli-
gatora, mowi o nich z punktu widzenia producenta farby,
papiernika, chemika-klejarza itd. W takim przedstawie-
niu kazde poruszane w ksigZzce zagadnienie zyskuje na
jasnosci i na trwale wzbogaca wiedze czytajacego, czy-
telnik bowiem nie tylko je ogdlnie poznaje, ale zaczyna
je catkowicie rozumieé. Berezin czesto przedstawia za-
gadnienie na tle materialu naukowego — szczegdlnie tat-
wo operuje chemia, wskazujgc w ten sposéb, co powinno
stanowi¢ gltéwny przedmiot teoretycznych zainteresowan
poligrafa, obok jego pracy praktycznej w zakladzie.

Ksigzka omawia wiele sposobow badania — jedne sg
proste, drugie trudniejsze; wszystkie one sg narzedziem
do badania probleméw z praktyki, do badania surowcow
czy materialdw pomocniczych stosowanych w codziennej
praktyce kazdego zakladu graficznego, W tej swej czesci
ksigzka Berezina wprowadza nas — wyprzedzajgc nieco
organizacje wiekszos$ci naszych drukarn — do laborato-
rium zakladowego, pokazuje, co ono ma robi¢ jako nau-
kowe narzedzie produkecji drukarskiej, aby ksiazka, ga-
zeta czy akcydens byly dobrej jako$ei i jakimi przyrza-
dami ma na razie pracowac; daje jasny poglad na zakres
pracy drukarskich laboratoriow przyzaktadowych. Na
obecnym etapie rozwoju zagadnienia laboratoriéw u nas
jest to cenny material, z ktérego nalezy skorzysta¢ do
celéw organizacyjnych.

* % %

Ksigzka omawia szczegdélowo w osobnych rozdziatach
nastepujace zagadnienia: materialy do sporzadzania form
drukarskich, papier i tektura, farby drukarskie, walce
drukarskie, srodki zmywajace, smary, substancje klejace,
materialy introligatorskie.

W rozdziale ,,materialy do sporzadzania form drukar-
skich® poznajemy vroéznego rodzaju stopy — olowiowe
i nieotowiowe, technike ich sporzadzania oraz praktyczne
uwagi dotyczace ich regeneracji; tam dowiadujemy sie
tez wielu praktycznych wiadomoseci o drewnie jako mate-
riale na czcionki duzych stopni i na podstawki pod kli-
sze, 0 zywicach, masach plastycznych itd.

Masy plastyczne majg juz w Zwigzku Radzieckim dosc
szerokie zastosowanie w przemys$le poligraficznym, m. in.
do wyrobu czcionek i stereotypéw. Jedna z ich zalet jest
lekko$¢ — sg osiem razy lzejsze od metalowego stopu
drukarskiego, Nie ulega watpliwosci, Zze zaczynajg one
nowg ere w histori drukarstwa — ere wielkiego postepu
w technologii naszej produkcji i — likwidacji otowicy,
ktéra jest wrogiem zdrowia drukarza.

Nad tym =zagadnieniem pracuje réwniez Polska. Jest
ono tak wazne dla naszego przemystu, ze warto okreso-
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wo — co pét roku, czy co rok — gléwnie koncentrowaé
na nim uwage przemyslu poligraficznego i chemicznego
(tworzyw sztucznych), w szerokiej wspélnej dyskusji nad
nim ustala¢ osiggniecia minionego okresu, a nowemu eta-
powi badan stawia¢ konkretne wymagania dalszych osig-
gniet. W ten sposob szybciej bedzie mozna ,,zdoby¢*“ two-
rzywo sztuczne dla polskiego przemystu poligraficzne-
go — do jego specyficznych potrzeb.

W rozdziale ,papier i tektura®“ dowiadujemy sie m. in.
0 podstawowych cechach papieréw drukowych, ktére po-
winny byé brane pod uwage przez producenta papieru,
aby drukarnia nie dostata surowca utrudniajgcego wyko-
nanie jej zadan, polegajacych na daniu odbitek o jedna-
kowym natezeniu farby w calym nakladzie w granicach
czasu przepisanego normami, zeby przy tym forma druko-
wa nie ulegta zniszczeniu w przyspieszonym czasie, aby
nie trzeba bylo zbyt czesto przemywac formy i walcoéw
na skutek zabrudzenia sie ich pylem z papieru, bo to po-
woduje przestoje maszyn, utrudniajgce zakladowi graficz-
nemu wykonanie planu produkcyjnego, a poza tym zu-
zycie nadmiernej ilosci srodkéw zmywajacych, co razem
ma bardzo zly wplyw na ksztaltowanie sie kosztéw pro-
dukcji, i mimo to daje — szczegdlnie przy ostabionej
uwadze obslugi maszyny — odbitki z réznym natezeniem
farby przy zwiekszonej jednoczeénie ilo$ci makulatury.
Jest to lektura tak samo pozyteczna i wazna dla dru-
karza, jak i dla technologa i mechanika papiernika.

Podrozdziat ,, metody badania wltasno$ci papierow dru-
kowych* rdéwniez powinien znalezé pelne zrozumienie
u obu stron — u producenta i u przetwércy papieru,
u drukarza, Ten rozdzial zawiera material wskazujgcy,
jak nalezy organizowac¢ kontrole produkcji papieru w pa-
pierni i kontrole odbioru papieru w drukarni. Do dobrej
wspolpracy, gwarantujacej wtasciwg jako§¢ druku ksigz-
ki czy gazety, wykonanych nalezycie nie za wszelkg ce-
ne, lecz przy zachowaniu ekonomicznych wskaznikéw pro-
dukcji, i papiernia i drukarnia muszg by¢ wyposazone
w najprostsze aparaty, umozliwiajgce im wykrycie ewen-
tualnych wad w papierze przed wystaniem go do drukar-
ni, lub u wydawcy czy w drukarni przed braniem go do
druku naktadu.

Przy obecnej organizacji dystrybucji papieru, gdy jego
duze iloSci sg w gestil wydawcow, ci tez powinni — obok
drukarin — zorganizowaé¢ u siebie komoérki badania i kon-
troli papieru, aby wiedzie¢, czym dysponuja, czy tytuly
planowo przygotowywane do druku maja zabezpieczony
dla siebie dobry papier.

Jakie aparaty sa niezbedne w procesie badania papie-
ru, Berezin o tym moéwi i podaje ich schematy rysun-
kowe.

W obszernym rozdziale ,,farby drukarskie® zostaly omo-
wioné m. in. tak wazne zagadnienia z punkiu widzenia
drukarni, jak zasadnicze wltasnosci farb drukarskich i me-
tody ich badania. Autor poswiecil sporo uwagi oméwie-
niu przyczepnosci farby, jej rozptywaniu sie, utrwalaniu
sie na odbitkach, wodoodpornosci, odpornosci na alkalia
i kwasy itd., ilustrujgc jednocze$nie, jak wygladajg ty-
powe aparaty do badania omawianych wlasciwosci farby.



Ze wzgledu na to, ze farby nie sa ,wieczne“ — zmie-
niajg swoje wilasciwosci zaleznie od czasu i warunkow
ich przechowywania w fabryce farb i w zakladzie gra-
ficznym, a poza tym roznego rodzaju papiery stawiajg
przeciez rézne wymagania farbom — konieczne jest in-
teresowanie sie nimi w drukarni przy pomocy aparatury
badawczej w celu okreslenia stopnia ich przydatnosci
w okre$lonych warunkach w procesie druku. Dlatego or-
ganizacja praktycznej kontroli w drukarni powinna
uwzgledniaé¢ wérdéd spraw pilnych jak najszybsze przy-
gotowanie sie do badania farb. Organizatorzy tego od-
cinka pracy badawczej znajdg w ksigzce Berezina nie-
mala pomoc.

W rozdziale ,,walce drukarskie“ na specjalng uwage
zasluguje podrozdzial , wazniejsze wlasnosci materiatéw
uzywanych do wyrobu walcow i metody ich badania“.
W sposéb jasny znajduja tu omodwienie takie zagadnie-
nia jak: przyczepnos¢ warstwy zewnetrznej walca, ela-
styczno§¢ masy walcowej, réwnos¢ powierzchni wal-
ca, wytrzymalos¢ mechaniczna masy walcowej, jej
odporno$¢ na dzialanie temperatury, stopien pecz-
nienia masy walcowej 1 stopien wysychania. Kaz-
de z wymienionych zagadnien stanowi wazng wla-
Sciwo$¢ masy walcowej, bardzo istotng dla jako$ci druku
i — kosztéw wilasnych zaktadu.

Obok opisu metod badania masy walcowej ksigzka za-
wiera rysunki przyrzadéw, ktorymi trzeba sie postugiwac
w procesie badania. Nie moze brakowaé¢ tych prostych
przyrzgddéw przede wszystkim w ,,Atrze®, produkujgcej
mase walcowg i mie¢ je réwniez powinny te zaklady gra-
ficzne, ktére same odlewajg i przelewaja walce.

Kazda nowoprodukowana partia masy walcowej po-
winna by¢ doktadnie badana w toku produkcji na te wia-
Sciwosci, ktore sg w niej niezbedne, zeby nie stwarzaé
trudnosci w druku i nie obniza¢ jego jakoS$eci.

To samo dotyczy odlewni w zakladach.

Racjonalne metody pracy przy sporzgdzaniu masy wal-
cowej w ,,Atrze* i w odlewniach zaktadowych oprze¢ sie
musza na szczegolowo opracowanej technologii, ktérej
opisy powinny by¢ uprzystepnione wszystkim zaintere-
sowanym tym problemem, a opracowane zasady S$cisle
przestrzegane. Wtedy dopiero przemyst poligraficzny mieé
bedzie pelny pozytek z aparatury badawczej i przepro-
wadzanej kontroli produkcji masy walcowe]j. Dzi§ panuje
jeszcze przy odlewaniu walcow dos¢ duza dowolnose.

Nowa organizacja drukarni, pracujgcej na harmonogra-
mach, wymaga, aby dzialy pomocnicze, m, in. tak wazny
dla nalezytego biegu jej produkcji jak odlewnia walcow,
objete zostaly w krotkim czasie racjonalng reforma. Po-
moca w reformowaniu tego dziatu stuzy¢ moze dobrze
ksigzka Berezina.

W jednym =z ostatnich rozdzialéw omawiane sg Kkleje
uzywane do oprawy. W robotach introligatorskich wazna
jest przyczepnosé kleju, jego wsigkanie w papier, sita
sklejania wyschnietego kleju, elastyczno$¢ blonki kleju
itp. Ksigzka omawia te wlasno$ci i metody dich badania
za pomoca nieskomplikowanych przyrzadéw o bardzo la-
twej obstudze.

Gdy z roku na rok podwaja sie w planach produkcyj-
nych naszych drukarn ilo§é sztywnych opraw i ta ilos¢
roénie w dziesigtki milonéw egzemplarzy, $wiadoma gos-
podarka klejem, znajomo$é metod badania klejéw przed
ich uzyciem do masowej produkeji i w wyniku tego
stozowanie odpowiednich klejow do calego zespolu in-
nych elementéw oprawy, jak plétno, oklejka, tektura,

wyklejka, kapitalka itp., ma bardzo duze znaczenie dla
jakos$ci oprawy ksiazki, ktéra dzi§ czesto — mimo naj-
lepszych niekiedy checi kierownictwa introligatorni, nie
korzystajacego jednak ze znanych i stosowanych w Zwigz-
ku Radzieckim przyrzadéw i metod badania wlasnoSci
uzywanych klejow — pozostawia wiele do zyczenia. Przy-
rzady stosowane do badania kleju sg tak proste, ze ich
seryjna produkcja nie nastreczy zadnych trudnosci war-
sztatom, ktére sie zajma ich wykonaniem.

Sporo uwagi pos$wieca tez Berezin plétnu i innym ma-
teriatom do zewnetrznego pokrycia okladki. Jak zawsze
i tym razem zajmuje jasne, praktyczne stanowisko. Opi-
sy zawieraja m. in. warunki techniczne, ktérym materiaty
introligatorskie powinny odpowiada¢. Jest to dla nas bar-
dzo cenne.

EEE

Jezyk przektadu na ogdét dobry, w niektéorych jednak
miejscach ttumacz ostabit czujnosé¢ i nie oddal wiernie
mys$li autora, albo ja zaciemnil. Przytoczmy kilka uchy-
bien:

Str. 343, Czytamy: ,Roztwoér kleju w wodzie ma wias-
nosci odwracalne: przy ochitadzaniu stygnie, a przy
nagrzewaniu przechodzi w roztwér...“, a powinno byc¢:
,»..przy ochladzaniu galarecieje (3actymmesaeT), a przy
nagrzewaniu znowu {omsTh) przechodzi...”.

Str. 345. Czytamy: , Krochmal w postaci kleju uzywa-
ny jest w poligrafii do nastepujacych robot introliga-
torskich:

a. obciggania opraw papierem,

b. zaciagania oktadek papierowych
SZynowo...

Duzo jasniej byloby, gdyby$my czytali, ze krochmal
w postaci kleju uzywany jest:

a. do smarowania oklejki,

b. do zaciqggania (zawieszania) bloku ksiqzki w oktadke
przy recznym smarowaniu wyklejek 1 zaciaganiu ma-
szynowym,

Uzyte przez tlumacza w p. b. wyrazenie ,,oktadka pa-
pierowa‘“ zmienia sens oryginalu, wprowadzajac nie za-
mierzone przez autora ograniczenie stosowania Kkleju
z krochmalu.

recznie lub ma-

Str. 363. Czytamy: ,,Do celéw introligatorskich nadaje
sie piotno I i II gatunku, odpowiadajace nastepujgcym
warunkom technicznym:

1. powinno by¢ niekleiste..”

Piétno ze ztg apretura jest lepkie; przy dotknieciu pal-
ce (i inne przedmioty) lgng do niego; dobre ptétno powin-
no by¢ nielepkie.

Str. 370. Czytamy: ,Matowych nici nie poleruje sie,
a tylko krochmali“. Zdanie to ma sktadnie rosyjska, a po-
za tym tlumacz opuscit stowo lekko. Zgodnie z oryginatem
zdanie powinno brzmieé¢: ,,Matowych nici nie poleruje sie,
tylko lekko krochmali“. Ze stowa ,,lekko* wyplywa kon-
kretna wskazéwka, wazna z punktu widzenda ,,apreturo-
wania® nici., Nie mozna jej pomija¢, bo zmienia sens
tekstu oryginatu i niedoktadnie informuje czytelnika pol-
skiego.

Errata zawiera tylko malenki procent wazniejszych
btedéw. M, in. nie podano np. sprostowania do bledéw
na stronach 363 (jest ¢m? a powinno byé m?), 369, 372
(jest w otwartym, a powinno by¢ w zamknietym) itd.

Czytelnik pragnie mieé¢ ksigzke bez erraty, gdy jednak
btedy sie zakradng, woli mie¢ pelng errate, aby moglt
wprowadzi¢ poprawki. Ukrywanie bledéw obniza war-
tos¢ lektury — to mie ulega watpliwosci. (jfr).
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SPASSKIJ N. A.: Klej dla perepletnych rabot. Moskwa
1953. Gos. Izd. ,Iskusstwo*, 22 X 15,5 cm, s. 264, rys. 53.
Opr. kart.

Tres$é¢: I. Wiadomosci ogbélne o substancjach kleja-
cych. II. Klej glutynowy. III. Klej kazeinowy. IV. Klej
z krochmalu. V. Substancje klejgce innych rodzajow.
VI. Syntetyczne substancje klejace. VII. Metody badania
kleju. VIII, Organizacja sporzadzania i zastosowania roz-
czynow kleju. Dodatki (zestawienia tabelaryczne): 1. Bra-
ki prac introligatorskich, spowodowane klejem, ich przy-
czyny i sposoby usuwania. 2. Substancje klejgce, stoso-
wane w poligrafii, ich przeznaczenie; stezenie roztwordéw
roboczych.

Od jakos$ci kleju zalezy wyglad zewnetrzny ksigzki, jej
trwalo$¢ i czas, przez jaki pelni ona swg stuzbe. Totez
doskonalenie swych wiadomosci o strukturze i fizyko-
chemicznych wtasnos$ciach substancji klejacych, jak row-
niez o sposobach przyrzadzania rozczynéw klejéw intro-
ligatorskich o takich wtasnosciach, ktére by najlepiej od-
powiadaly wymaganiom proceséw broszurowania i opra-
wy ksigzki oraz jej uksztaltowania, jest obowigzkiem in-
zynieréw-poligraféw, zatrudnionych w tym dziale pro-
dukcji ksigzki. Dla nich wlasnie autor przeznacza swa
prace. Podane wiadomo$ci potrzebne sg réwniez do
oszczednego gospodarowania klejem i sporzadzania eko-
nomicznych recept do réznych robét introligatorskich.

Autor staral sie uwzgledni¢ jak najszerzej osiggniecia
uczonych radzieckich i wytwércdéw, zajmujacych sie ba-
daniem i zastosowanie substancji klejgcych.

NURKAS M.: Technologija tipografskogo peczatanija.
Moskwa 1953, Gos, Izd. ,Iskusstwo®. 22 X 14,5, s. 308,
rys. 207. Opr. pl.

Tresc¢: Wstep. Cze$¢ 1. Przygotowanie form drukar-
skich do druku. 1. Forma drukarska. 2. Rozstawianie ko-
lumn i jego gléwne rodzaje. 3. Rozmieszczenie kolumn
i ustalenie margineséw. 4. Montaz form drukarskich.
5. Sprawdzanie i wyrdwnywanie wysokosci elementéw
formy drukarskiej. 6. Wstepne pasowanie form drukar-
skich. 7. Techniczne wymagania w zakresie jakos$ci form
drukarskich i ich kontrola. 8. Organizacja wstepnego
przygotowania form do ttoczenia. Cze$¢ II. Przygotowanie
maszyny do druku. 1, Sita tloczenia (ci$nienie). 2. Obciag
maszyn drukarskich. 3. Techniczno-ekonomiczna charak-
terystyka narzadzania. 4. Spuszczanie formy drukarskiej
na maszyne i ustalenie pasowania na maszynach pta-
skich. 5. Metodyka procesu narzgdzania. 6. Narzadzanie
form drukarskich tekstowych i innych form ze sktadem
na maszynach plaskich i dociskowych. 7. Narzadzanie
stereotypowych form tekstowych. 8. Technologia podkta-
dek natezeniowych. 9. Technologia narzadzania form
z ilustracjami. 10. Sposoby skrocenia czasu pracy przy
narzadzaniu, Czes¢ III. Druk. 1. O niektérych zasadach
procesu druku (ttoczenia), 2. Regulowanie urzadzen far-
bowych. 3. Ustawienie i regulacja walcéow. 4. Druk jedno-
barwny. 5. Druk wielobarwny. 6. Brudzenie (smolenie),
odbijanie, cieniowanie i neutralizacja elektrycznego la-
dunku w papierze. 7. Praca z samonakladaczami. 8. Wy-
magania techniczne stawiane produkeji drukarskiej. —
Wykaz literatury. — Skorowidz rzeczowy.

Ksigzka stanowi podrecznik dla uczniéw technikéw po-
ligraficznych zatwierdzony przez Wydziat Szkolnictwa
Glawizdata Ministerstwa Kultury ZSRR. Znalazly tu swéj
wyraz teoria i praktyka wytworczosci poligraficznej,
przodujgce metody pracy przedsiebiorstw poligraficznych
i wyniki pracy naukowo-badawczej instytutéow. Zakres
materialu odpowiada programowi kursu ,,technologii dru-
ku wypuktego®, zatwierdzonemu przez Wydziat Szkol-
nictwa Gtlawpoligrafizdata, Wielkg zaletg ksigzki jest
bardzo przejrzyste i jasne ugrupowanie tre§ci w dobrze
rozklasyfikowane czeéci, rozdzialy i paragrafy, co ulat-
wia orientacje w materiale i przyswojenie sobie tre$ci.

28

BELOZERSKIJ L. K.: Broszirowoczne-perepletnye
masziny. Moskwa 1953. Gos. Izd, ,,Iskusstwo®. 22 X 14 cm,
s. 372, rys. 212, Opr. pil.

Trescé¢: 1. Wiadomosci ogolne, 2. Maszyny do obroébki
arkuszy drukarskich (krajarki jednonozowe, falcowki,
prasy do $ciskania i paczkowania sfalcowanych arkuszy,
automat do przyklejanit wyklejek i wktadek). 3. Maszy-
ny do kompletowania i wigzania blokéw (maszyny do
zbierania arkuszy; maszyny do szycia: a) drutem, b) nic-
mi; ¢) ,krokodyl“ do wktadania arkuszy jeden w drugi
i do szycia). 4. Maszyny do obrobki blokéw ksigzkowych
(maszyna do oklejania grzbietéw blokéw ksigzkowych,
prasy do S$ciskania blokéw ksigzkowych, trdjnoze, ma-
szynki do zaokraglania grzbietow, agregaty do obrdbki
blokéw). 5. Maszyny do sporzadzania i zdobienia oktadek
(maszyny do przygotowywania poéifabrykatéw na sztywng
okladke, maszyny do wykonywania okladek, prasy do
zlocenia). 6. Maszyny do montazu ksigzek i broszur i do
ich wykonczenia (maszyny do zawieszania blokéw ksigz-
kowych, maszyny do zawieszania broszur w miekka
okladke, prasy do $ciskania ksigzek, maszynki do wypa-
lania rowkoéow przygrzbietowych). 7. Produkcja potokowa
w introligatorniach. Kierunki rozwoju maszyn wykoncza-
Jjacych.

Ksigzka zatwierdzona jest przez Wydziat Szkolnictwa
Glawizdata Ministerstwa Kultury ZSRR jako podrecznik
w technikach poligraficznych i odpowiada oficjalnemu
programowi danego kursu, Autor opisal w niej glowne
rodzaje maszyn introligatorskich produkcji krajowej,
przytaczajac rownoczed$nie szczegoty dotyczace prac uczo-
nych i wynalazcéw radzieckich nad konstrukejg nowych
doskonalszych maszyn. Poniewaz podrecznik przeznaczo-
ny jest dla technologéw, autor stara sie we wszystkich
rozdziatach nie zacie$nia¢ do opisania elementéw kon-
strukeji maszyn, lecz o ile moznos$ci omowi¢é zagadnienia
zwigzane z zastosowaniem maszyn w produkeji i wskaz-
nikami ich eksploatacji, wykorzystujac materiaty z do-
tychczasowych badan i do$wiadczen.

Piehled knihtisku. Ptiru¢ka pro praxi a pro studium ,.ler-
ného uméni”. Sestavil Frantisek Zahalka s kruhem spolupra-
covnikd. Praha 1952, Price — Vydavatelstwo ROH, cm
20.5 X 14.5, s. 602 z licznymi ilustracjami 1 przykladami
(Seria: ,, Technické piirutky Prace®, svazek 118).

Ksiazka stanowi pokazny tom, doskonale wydrukowany na
pieknym, mocnym papierze. Jest to praca zbiorowa kilkunastu
autoréw pod redakcja Fr. Zahalki, obejmujaca 32 zwiezle ar-
tykuly, omawiajace poszczegblne dziedziny pracy typogralicz-
nej z uwzglednieniem dotychczasowego rozwoju kazdej z nich.
Oryginalnoéci dodaje ksiazce fakt, ze wiadomoSci techniczne
i historyczne dotyczace kaidej z omawianych dziedzin poda-
no na koficu kazdego rozdzialu w formie slownika encyklope-
dycznego w dwuszpaltowym alfabetycznym ukladzie hasel.
W ten sposéb ksiazka taczy w sobie dwa typy wydawnictw,
graficznie wyodrebnione i uzupelniajace sie: normalny zwiezly
podre¢eznik drukarski i wcale obszerna encyklopedic drukarska.
Ksiazka ma na celu uzupelnienie wiadomosci fachowych mlod-
szego personelu drukarn, poza tym jednak jest dostepna dla
kazdego, kto si¢ interesuje drukarstwem i ma z nim kontakt.

Tre$¢ ksiazki: Dzieje pisma i druku. Organizacja drukarni.
Urzadzenie skiadalni recznej. Materiat drukarski. Czcionka
drukarska. Rekopis. Gladki sktad reczny. Odbijanie i czytanie
korekty. Rozbiérka. Sktad tabelaryczny. Akcydensy (dwa arty-
kuly). Specjalne rodzaje sktadu. Sklad matematyczny. Skiad
obcojezyczny. Broszura. Ksiazka. Czasopisma 1 przeglady.
Druk dziennikéw. Sktad maszynowy. Sterecotypia. Galwanoty-
pia. Chemigrafia. Techniki graficzne. Papier. Rozstawianie
kolumn. Hala maszyn. Druk rotacyjny. Introligatornia przy
drukarni. Introligatorstwo reczne. Ekspedycja. Normalizacja.
— Ksiazke zamykaja dwa skorowidze: imienny i rzeczowy, ten
ostatni rozbudowany bardzo szczegdlowo,



NITZ HERMANN: Die Materialien fiir Buch u. Buch-
einband und ihre sachgemiisse Verarbeitung, 3 Auflage.
Halle (Saale). 1953, W. Knapp. 20,5 X 14,5 cm, s. 156,
il, 12, tabl. 1 i 32 schematy falcowamnia i rozstawiania.
Opr. kart. (Der Graphische Betrieb, Wissen u. Praxis.
Bd. 3). . L

Tre$é: I. Materialy na ksiazkei jej opra-
w ¢ (Papier, karton i tektura. Tkaniny na oprawe. Organ-
tyna. Taémy, tasiemki, gurty. Kapitatka. Nici. Drut do
szycia maszynowego, skéra. Pergamin. Sztuczne skory.
Sztuczny pergamin. Kleje i §rodki do grutowania. Farby.
Farby drukarskie do prac introligatorskich. Ztoto w plat-
kach i w rolkach. Folia brazowa. Folia papierowa: Braz.
Celofan, Sztuczny jedwab. Transparit. Folia Zelatynowa.
Celuloid. Lak zaponski, kollodiumowy i nitrocelulozowy).
II. Racjonalna przer6bka materialéw (Tech-
niczne - wskazéwki nowoczesnego uzywania materialéw
w introligatorstwie i drukarstwie), Ustalenie formatu.
Wtasciwy kierunek wldkien w papierze. Schemat  falco-
wania. Przerébka dwu- i1 wielokrotna. Celowy wyboér pa-
_pieru na druk. Odpowiednie papiery wyklejkowe. Jakos¢
materialu zadrukowanego., Falcowanie maszynowe. Kleje-
nie, III. Normalne i nienormalne schema-
ty falcowania i rlozstawianmia kolumn. —
Skorowidz - rzeczowy.

Praca autora powstala z przekonania, jakiego nabrat
w czasie wieloletniej praktyki, ze w przemy$le przetwér-
czym, w.tym wypadku — w introligatorstwie i drukar-
stwie, materialoznawstwo ma wieksze znaczenie, niz sie
to zwykle sadzi. Przyczyne catkowicie lub na pé6t zepsu-
tych wytworéw przemyslu graficzmego stanowi w 50%
zte uzycie lub falszywe zadysponowanie materiatu. Tylko
znajomos§¢é materii zapewnia wilasciwo$é stosowanych me-
tod pracy i recept, a tym samym racjonalne kierowanie
produkcjg. Im wiecej maszyn i zmechanizowanych metod
pracy wprowadza sie do produkcji, tym bardziej ro$nie
znaczenie materiatoznawstwa.

SALDA JAROSLAYV: Tiskaiské papiry. Pomicka pro praxi
aptirutka pro zaméstnance primyslu poligrafickeho a papiren-
ského. Praha, 1952, Prace — Vydavatelstwo ROH, cm 20.5 X
X 14.5, s. 336, ilustr. 202, tablic 6 i wzornik papierow. (Seria
, Technické ptiru¢ky Prace®, sv. 104). ‘

Treéé: I. Czesé wstepna i historyczna. II. Surowce widk-
niste. III. Wyréb pélproduktéw widknistych. 1. Czysto me-
chaniczne sposoby wyrobu pélproduktéw. 2. Pélprodukty uzy-
skiwane przez warzenie z dodatkiem mechanicznego miazdze-
nia. 8. Chemiczne sposoby wyrobu pélproduktéw. 4. Bielenie
polproduktéw. IV. Przygotowanie masy papierowej. V. Wia-
éciwa produkcja papieru. VI. Papier w drukarstwie. 1. Glow-
ne rodzaje druku. 2. Raster. 3. Prace wykonczeniowe. 4, Pa-
pier a farby drukarskie. 5. Schematyczne przedstawienie nie-
ktérych stosunkéw miedzy papierem a farba. VII. Wiaéciwo-
éci papieréw drukowych, ich znaczenie i badanie. VIII. Gléw-
ne rodzaje papieréw drukowych. 1. Papier dzielowy. 2. Pa-
piery litograficzne 3. Papier offsetowy. 3. Papier rotograwiu-
rowy. 5. Pozostale papiery, — Normy jakosci papieréw dru-
kowych. Cena papieru. IX. Opieka nad papierem w drukarni
— Literatura. Skorowidz. )

Ksiazka stanowi pierwsza czeska syntetyczna pracg o papie-
rze drukowym. Wydano ja przede wszystkim jako pomoc przy
ksztalceniu mlodego narybku i doksztalcaniu starszych kadr
maszynistéw drukarskich. Material potraktowany jest jednak
przez autora tak gruntownie, Ze moze ona rbéwnoczeénie stu-
zy¢ jako podrecznik zawodowy dla pracownikéw przemystu
papierniczego. Autfor jest zdania, Ze drukarze i papiernicy za
malo wiedza o swej pracy i pragnie, by ksiazka jego przyczy-
nila si¢ do wzajemnego poznania proceséw technologicznych

i mozliwosci technicznych w obrebie wytwdrczoéci obu prze- .

mystéw. Papiernicy i drukarze powinni patrze¢ na slowo dru-
kowane jako na wytwér wspdélnej pracy, gdyz tylko wtedy be-
da mogli polepszyé jako§¢ swej produkcji. Poza tym omawia-
ny " podrecznik chce zaznajomié takie innych uzytkownikéw
papieru, a wiec przede wszystkim technicznych pracownikéw
wydawnictw, grafikéw i reklamowcéw z mozliwociami jak
najlepszego jego wykorzystania. :

bok wlasnych do$wiadczenr autor zuiytkowatl literature za
graniczng, w tym calg radziecka, wprowadzajac do swej ksiaz-
ki najnowsze i najlepsze do$wiadczenia i wyniki obcych
badan,

KLEMM K: Typographie. Ein Lehr und Handbuch. 2 Auf-

" lage. Halle (Saale), 1953, W. Knapp, cm 20.5 X 14.5 s. 140,

tablic XVI, opr. kart. (Der grafische Betriecb. Wissen und
Praxis, Bd 1). :

Tre$ é: . Wstep. I Poczatek i rozwéj typografii. II. Tech-
nika. typografii. 1. Czcionka. 2. Sklad reczny. 3. Sklad maszy-
nowy. 4. Rodzaje sktadu. 5. O jezyku i ortografii. € Oblicza-
nje sktadu. 7. Z pogranicza *typografii (druk, klisze, stereoty-
pia, papier, oprawa). III. Estetyka typografii. 1. Pismo. 2.
Uklad dzielowy. 3. Uklad akcydensdwy. 4. Pismo i ilustracja.
5. O stylu. IV. Wzory pisma. — Skorowidz rzeczowy. — Przy-
ktady ukladéw typograficznych. .

Szczuploéé miejsca zmusila autora do podania wiadomosci
najkonieczniejszych i najbardziej podstawowych. Poniewaz
jednak ksigzka przeznaczona jest nie tylko dla ucznia, lecz réw-
niez dla obznajomionego z zawodem praktyka, a poza tym
dla wszystkich, ktérzy dzialaja w zakresie produkcji ksiazki,
rozbudowal autor pewne rozdzialy, a przede wszystkim roz-
dzial o estetyce druku ksigzki. W drugim wydaniu, ktére uka-
zalo sic w 2 lata po pierwszym, autor dokonal nielicznych na
0gdl uzupelnien i poprawek. Zupelnej wymianie ulegl nato-
miast dodatek ze wzorami ukladéw, co pozostaje w zwiazku
z rewizja rozdzialu o stylach, gdzie usunieto $lady formalizmu,
dajac za to miejsce pogladom zdrowego realizmu.

FRODE OTTO: Die Handbuchbinderei. Arbeitsverfahren,

‘Werkzeuge nud 'Werkstoffe.  Leipzig, 1953, Fachbuchverlag

GmbH, cm 23 X 16, s. VII, 211, rys. 261, opr. kart.

Tresé: Dzicje oprawy recznej. Prace przygotowawcze.

“Rodzaje szycia. Bloki, zeszyty i broszury. Obrébka bloku ksia-

iki. Sporzadzanie okladki. Ksiegi handlowe z grzbietem spre-
zystym. Oprawa polskérkowa i caloskérkowa na sposéb fran-
cuski. Oprawa pét i calopergaminowa. Oprawa pét i caloskér-
kowa zwykia. Formowanie wyklejki w oprawach z falcem
francuskim. Galanteria introligatorska. Narzedzia, przybory
i maszyny. Materialy introligatorskie. Skorowidz rzeczowy.

Ksigzka ta ma stuzyé celom ksztalcenia zawodowego, zaréw-
no je$li chodzi o nauczycieli, jak i uczniéw, poza tym za$
ma by¢ poradnikiem dla praktykéw, stojacych przy warszta-
tach. Autor oméwil szczegbélowo wszystkie stosowane obecnie
rodzaje opraw recznych i odpowiadajace im wspélczesne tech-
niki pracy. Zwiezly opis narzedzi, maszyn i materialéw po-
moze introligatorowi uzywaé ich wlasciwie i usuwaé poja-
wiajace si¢ w toku pracy trudnosci.

FRITZSCHE PAUL: Der Schriftsetzer. Leipzig, 1952,
Fachbuchverlag GmbH, cm 23 X 16, s. XII, 244, il. 195, opr.
kart. -

Tresé: A) Wyposazenie techniczne skladalni. I. Urzadze-
nie skladalni recznej (sprzet). II. Narzedzia i przybory skla-
dacza retznego. ITI. Material drukarski. IV. przybory do za-
mocowywania klisz i ptyt. V. Maszyny do sktadania. VI. Pra-
sy i aparaty do sporzadzania odbitek korektowych. B) Pismo.
I. Rozwéj form pisma. II. Wspélczesne pisma drukarskie. C)
Dziedziny pracy skladacza recznego. 1. Skiad dzietowy. II.

- Skiad dziennikéw i czasopism. III. Sklad akeydensowy. D) I

Sktadanie reczne. II. Specjalne rodzaje skiadu. III. ELama-
nie skladu IV. Rozbiérka. V. Skiad maszynowy. VI. Obrébka
skladu maszynowego. VII. Projektowanie typograficzne. VIII.
Odbijanie korekt. IX. Praca korektora. X. Rozstawianie ko-
Iumn. XI. Produkcja czcionek. — Skorowidz rzeczowy.

O ile skladacz maszynowy osiaga dzi§ wysoka wydajnosé
pracy dzieki wspanialym maszynom do sktadania, to skladacz
reczny tkwi jeszcze w przestarzalych metodach stanowiacych
spadek tradycji rekodzielniczej. Autor ksiazki stawia sobie
ambitne zadanie ,,przewietrzenia® atmosfery skladalni recznej.
Po przedstawieniu w toku wykladu istniejacego stanu rze-
czy, stara si¢ zawsze podaé bardziej postepowa metode pra-
cy i wyjasnié, o co chodzi. Celem jest pobudzenie czytelnika,
by nie tylko przyswoil sobie konieczne wiadomosci i chwyty,
lecz réwniez wspéldzialal w rozwijaniu techniki sktadu recz-
nego. Zilustrowanie podstawowych czynnosci w rozdziale
»Skladanie reczne® oparto sie ma zwyklych sposobach pracy
w skiadalni. Rozlozenie ich na poszczegélne fazy daje sklada-
czowi recznemu mozno$é krytycznego spojrzenia na swéj spo-
s6b pracy i ewentualnej jego poprawy. Ryciny te moga réw-
niez poméc do ustalenia najlepszego sposobu pracy wedlug
metody Kowalowa, gdyz zmuszaja bezpo$rednio do poréwny-
wania.



Cena zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BRYS S., PUFAL Z.:.Spawanie cynku i jego sto-
pow. S. 84, zt 5.70.

CIUPAK M.: Organizacja dyspozytorskiego sys-

temu zarzgdzania w przemysle lekkim. S. 68,
ozt 5— o )
DZIRKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pra-
cy w przemysle kowalskim. S. 34, zt 2—

KAFEL M.: Maty #lustrowany stownik techmniki.

wydawniczej. S. 112, zt 15.— (w oprawie).

NECHAY J.: Jak przygotowaé beton. Seria ,Be-
de fachowcem®, S. 59, zt 3.—

RAKOWSKI A., KNOPF M.: Mechanizacja fa-
bryki farb i lakieréw. S, 52, zt 3.50

SKEODOWSKI A., ZANOZINSKI Z.: Bezpie-
'cze_r’z.Stwo i higiena pracy w rzemios$le $lusar-
skim. S. 50, zt 3.50

WALEWSKI A.: Bezpieczenistwo i higiena pracy
w rzemiosle blacharskim i kotlarskim. S. 40,
zt 3.50

KSIRZKI WYDANE POPRZEDNIO

BEREZIN B. I.:
ne. Ttum. z ros. W. Tacikowski,
‘zt 21—

MUSZYNSKI Z.: Wynalazczo$§é pracownicza w
Planie 6-letnim. 1952, s. 42, zt 2.—

POPRIADUCHIN P. A.. Technologia drukar-
stwa. Technika druku, Ttum. z ros. A. Miko-
lajew.i J. Buczynska. 1952, s. 162, zt 20.—

1953, s. 379,

Materiatoznawstwo poligraficz-

SZWARCSZTAJN E.: Przemyst papierniczy w
Planie 6-letnim. 1953, s. 86, zt 4.— N

WOLEK W.: Poradnik dla maszynistéw offseto-
wych, 1953, s. 113, zt 6.—

Niektore kierunki rozwoju techniki w Planie
6-letm'.m Praca zbiorowa. 1952, s, 194, zt 2.—

WOLKOWSKI ST.: Podreczmk dla maszymstow
drukarskich, 1950, s. 200, zt 12.60.

BIBLIOTEKA POLIGRAFICZNA

BALANDIN M.: Wskazéwki dla introligatora.
Titum. z ros. A. Mikolajew, 1951, s. 48, zl 2.50

Przygotowanie ptyt albuminowych. Titum. z ros.
L. Chtapowski. 1952, s. 28, zt 2.50

BEREZIN B.: Kleje introligatorskie. Tum. z ros.
A. Miko¥ajew, 1951, s. 50, zt 8.—

CHLUSOW E.. Moja praca na linotypie. Tium.
z ros, J. Frydrychewicz. 1950, s, 63, zt 2.70
KAPLAN' L.: Praca metrampaze. Tlum. z ros.

J. Frydrychewicz. 1951, s. 48, zt 2.50
KAPEAN L.: Praca skladacza tabelarza. Tium.
z ros. J. Frydrychewicz, 1951, s. 56, zt 4.—
PIEROW A.: Poradnik maszynisty drukarskiego.

Tlum, z ros. A. Stefariski. 1952, s. 66, zt 4 —

DO NABYCIA W KSIEGARNIACH

Kontrola . roztworéw zwilzajgcych metodq ozna--
czania pH., Praca zbiorowa. Tium. z ros.
B. Beuth. 1951, s. 20, zt 4,20

PIEROW A.: Praca na maszynach dociskowych.
Tium. z ros. J. Frydrychewicz, 1951, s. 76,
zt 50—

BEREZIN B. I.: Co powinien wiedzieé drukarz
o farbach. Tlum, z ros. A. Mikotajew. 1952,
s. 80, zt 4.50

RESZETOW 8S.: Praktyczne wskazéwki dla skila-
dacza. Tlum. z ros. M. Izakowicz 1951, s. 77,
7t 4—

Wpltyw wilgotno$ci na papier w zakladzie dru-
karskim. Praca zbiorowa, Tlum. z ros. B. Po-
toz. 1951, s. 30, zt 1.50

TECHNICZINYCH DOMU KSIAZKI
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