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,»Nie zrealizujemy rewolucji gospodarczej bez rewolucji kulturalnej*

Baza technicznag naszej rewolucji kulturalnej
jest m. in. przemyst poligraficzny. W dniach
10-lecia Polski Ludowej nalezaloby przynajmnie]j
w krotkim zarysie spojrze¢ na te osiagniecia, kto-
re dzieki wladzy ludowej osiagneli drukarze pol-
scy. 5 i o

Najlepiej te osiggniecia uwypuklimy, jeé‘li démyﬂ

kilka cyfr poréwnawczych okresu miedzywojen-
nego z okresem 10-lecia Polski Ludowej:

w roku 1937 ukazalo sie w Polsce ogoéltem 29,1
milionédw egzemplarzy ksiazek, za$ w roku 1953 —
96 milionow;

w roku 1937 dzienny naklad wszystkich gazet
w Polsce nie przekraczat 900 tys. egz., za$ w ro-
ku 1953 wynosit przeszto 9 miliondw;

w catlym dwudziestoleciu Polski przedwrzesnio-
wej og6lna ilo$¢ nakladéow nie przekroczyta
400 milionéw egzemplarzy, =za$ plan tylko na
1954 rok wynosi okoto 100 miliondw egzempla-
T2Y;

w Polsce przedwrze$niowej w ciggu roku na
jednego mieszkanca przypadala mniej niz jedna
wydana ksigzka — obecnie przypada w ciggu roku
ng jednego mieszkanca wiecej niz 4 ksigzki;

przy przyjeciu nakladu z roku 1945 za 100,
wskazniki ruchu wydawniczego dla poszczegol-
nych lat wynosi¢ bedg: dla r. 1946 — 280, dla
r. 1947 — 420, za$ dla r. 1950 juz 1 225; podobna
sytuacja utrzymuje sie w latach nastepnych.

Dla lepszego zobrazowania naszych osiagnigt
kilka stéw o stanie przemystu po latach okupacji.

W roku 1938 bylo w Polsce wg statystyki ogé-
lem 4 635 zakladéw graficznych réznej wielkosci.
Z liczby tej ca 500 zakladow koncentrowalo sie
w Warszawie. Zakladow ,wielkich®, zatrudniajg-
cych ponad 100 pracownikéw, bylo w Polsce za-
ledwie kilkanascie. Urzgdzenia techniczne i ma-
szyny drukarskie byly przestarzate.

BOLESEAW BIERUT

Po okupacji z 4 635 zakladéw pozostalo zaled-
wie 611, z tym, ze zniszczenie zakladéw w War-
szawie dochodzi do 90%; w =zasadzie pozostaty
tylko ,.kurniki‘.

Tak wygladat ,przemyst, gdy narodzila sie
Polska Ludowa, takie sg ,,suche® cyfry.

Powstaje problem: jak dalej pisa¢ ten artykul?
Czy biorgc pod uwage, ze ,Poligrafika‘’ jest pi-
smem technicznym Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej, moéwi¢ dalej wylacznie o technicznym
rozwoju przemystu, czy tez puscié wodze uczu-
ciom i pokaza¢, w jakim trudzie, z jakim wysit-
kiem, z jakim entuzjazmem i pomyslowoscig pra-
cowali drukarze polscy, by méc przyjsé i zamel-
dowae, ze w roku 10-lecia dajg narodowi 100 mi-
lionow egzemplarzy ksigzek (w tym przeszlo
10 milionéw w twardej oprawie)?

W tym miejscu mata dygresja. W roku 1946 kie-
rownictwo przemysiu zdajgc sobie sprawe, ze
trzeba si¢ zastanowi¢ nad wprowadzeniem maso-
wej oprawy ksigzki, rozestalo ankiete do drukarn
proszac, by dyrektorzy wypowiedzieli sie, ile mo-
ga dziennie zrobié opraw twardych. Zebrane an-
kiety daly w sumie ok. miliona egzemplarzy
rocznie. A w roku 1954 dajemy przeszlo 10 mi-
lionéw, tj. dziesiec razy wiecej niz mogliémy
w ogole wykona¢ w r. 1946, i to jest maly, bo
sta¢ nas na duzo wiecej. O tym wiedzg nasi od-
biorcy, ktoérych mauczyliSmy zadaé (ta umiejet-
nos¢ stusznego zadania jest jednym z najwiek-
szych zdobyczy Polski Ludowej).

Wspomnienia z okresu minionych dziesieciu lat
sa tak budujace, maja tyle wartosci wychowaw-
czych, z taka wyrazistocia moéwia o wielkiej
i zdrowej preznoéci naszego ustroju, ze w takich
chwilach warto im po$wieci¢ wiecej uwagi.

Kilkanascie dni temu bylem z Prezesem C.U.W.,
tow. Karolem Kurylukiem, w Lublinie na uro-



czystym zebraniu, gdzie tow. Kuryluk dekorowat
wielu drukarzy lubelskich odznaczeniami pan-
stwowymi. Tam spotkal starych znajomych z okre-
su 1944 r., gdy w trudnych warunkach wydawa-
no pierwsze numery Rzeczpospolitej i Odrodzenia.
Duzo bylo radosci i wspomnien o dawnych cza-
sach — a to przeciez tylko 10 lat.

Jak wiele w tym czasie sie zmienilo!

Drukarze lubelscy mowili z dumg, ze to oni dali
pierwsi wkiad w to, co nazywamy ,nowe", ze ten
,»Manifest”, ktéory oni drukowali i pierwsi czytali,
speinit sie w stu procentach. Pytali, czy oglada-
liSmy Lublin i czy widzieliSmy nowg drukarnie,
ktoéra po raz pierwszy w dziejach Lublina buduje
sie w tym miescie, jako spelnienie marzen wielu
pokolen drukarzy lubelskich.

Takie byly poczatki w Lublinie, a dzi§ juz od-
znaczamy tych, ktérzy potozyli kamien wegielny
pod ,,nowe‘ drukarstwo w Polsce i na dzisieciole-
cie drukarze lubelscy otrzymujg nowy gmach, aby
wyj$é z ciemnych suteren do duzego, przestron-
nego, jasnego i dobrze wyposazonego patacu pracy.

Tak bylo i w innych miastach.

Po oswobodzeniu Lodzi przeniosty sie do niej
prawie wszystkie gazety, wychodzace w owym
czasie w Polsce. Byly tam: Glos Ludu, Rzeczpo-
spolita, Robotnik, Polska Zbrojna, Dziennik £6dz-
ki, szereg tygodnikéw, dwutygodnikow, miesiecz-
nikéw — wszystko o wielkich naktadach, ale...
tylko jedna maszyna rotacyjna oraz kilka linoty-
péw z niemiecks klawiaturg i ani jednego komple-
tu polskich matryec.

Wszystkie dzienniki ukazywatly sie o jednej po-
rze. Zdawaloby sie, ze problem nie do rozwigzania.
Nic podobnego! Pomogli drukarze warszawscy,
ktéorzy z gruzdéw powyciggali matryce, pomogla
redakcja Wolnosci (dziennik Armii Radzieckiej,
wydawany w jezyku polskim).

Przerobiono linotypy, utozono harmonogramy
pracy maszyny rotacyjnej i prasa sie ukazywala.

Wiele nieporozumien bylo o to, kto ,,pdjdzie*
pierwszy na maszyne. Ustalono, Zze ten, kto pierw-
szy skonczy numer. Ta decyzja doprowadzila do
pierwszych ustalen wspoétzawodnictwa miedzy ze-
spolami redakcyjnymi i drukarskimi. To zmusito
ludzi do coraz lepszych metod organizacji pracy.

Wkrotee jak grzyby po deszczu pojawily sie
maszyny. Czesto wprawdzie ,,wigzano je sznur-
kiem, by tylko drukowatly, rownocze$nie wydoby-
wajgc coraz to nowy sprzet i przygotowujac go do
nowych potrzeb.

Pierwszy dziennik stolicy — Zycie Warszawy —
rozchwytywany przez warszawiakéw, drukuje sie
w piwnicy na Pradze. Juz w kilka miesiecy poz-
niej przenosi sie do Warszawy, do zupelnie znisz-

a

czonej drukarni przy ul. Marszatkowskiej, by sie
tam drukowa¢ na wydobytej z gruzéw i wyremon-
towanej przez monteréw radzieckich maszynie ro-
tacyjnej. Wielu wybitnych fachowcéw pracowato
nad nig dniami i nocami. Pewnego dnia cieszyli
sie jak dzieci, gdy nagle ze stosu powykrecanych
i spalonych czes$ci, w ktore kazdy z osobna wkla-
dal tyle serca, zeby je przywroécié¢ uzytecznosei —
wytrysto zycie; ustyszeliSmy turkot i szum zapo-
wiadajgcy, ze maszyne przywrocono do pracy —
do stuzenia czlowiekowi.

Miasta i drukarnie, o ktérych wspomniatem, nie
byly jedynymi. To samo w réznych formach odby-
walo sie w dziesigtkach i setkach innych miast
Polski. Kiedy$§ moze znajdzie sie wéréd drukarzy
kronikarz-historyk, ktéry spisze ten wielki wysi-
tek my$li i woli ludzkiej, podyktowany wielkg
tworczg ideg socjalizmu, nakazujacg ludziom mi-
mo niesamowitych trudnosci tworzyé odcinek na-
szej rewolucji kulturalnej, ktéra raz na zawsze
miala skresli¢ z naszego stownika pojecie i stowo
analfabeta. Gdy dzieci nasze, znajdujac to slowo
w leksykonie wyrazéw obcych, beda pytaly, jak
to moglo by¢, by istnieli ludzie, ktérym nie dane
bylo nauczy¢ sie czytaé, nawet nie beda przy-
puszczaly, ze i drukarze byli tymi, ktérzy swag
pracg ponad sity m. in. przyczynili sie do zlikwi-
dowania tej kleski spolecznej.

W naszym Planie 6-letnim Partia i Rzad szczo-
drze potraktowaly przemyst poligraficzny. Juz
w pierwszym roku Planu wyrosty dwa potezne
osrodki drukarskie: Dom Stowa Polskiego i Dru-
karnia im. Rewolucji PaZdziernikowej w Warsza-
wie; w nastepnych latach powstata Drukarnia
MON-u oraz zrekonstruowano, przebudowano wie-
le dziesigtkéw drukarn w licznych miastach Pol-
ski.

Juz tak jest, ze czlowiek przyzwyczaja sie szyb-
ko do zmian na lepsze i patrzy na nie tak, jakby
to zawsze tak bylo; tyczy sie to zwlaszcza naszych
mlodych towarzyszy-drukarzy. Tym trzeba bedzie
jeszcze nieraz moéwié o egoizmie kapitalistéw, o ich
aspotecznej postawie wobec pracownika, o ciez-
kich warunkach, w jakich pracowali starsi kole-
dzy.

Jesli pomy$limy o naszych nowowybudowanych
drukarniach, jak Dom Stowa Polskiego, Drukar-
nia im. Rewolucji PaZdziernikowej i Drukarnia
MON-u, to musimy zda¢ sobie sprawe z tego, ze
tutaj zgrupowano kilkakrotnie wiecej ludzi, ani-
zeli ich byto we wszystkich ,,duzych’ drukarniach
Polski przedwrzesniowej; ze tylko w DSP jest
wiecej rotacyjnych maszyn rotograwiurowych,
anizeli ich bylo w catej Polsce; ze zgrupowanie li-
notypow w tych drukarniach jest wieksze, anizeli



w catej dawnej kapitalistycznej Polsce; ze w na-
szych najbardziej prowincjonalnych miastach ma-
my dzi§ wiecej maszyn i urzadzeh o nowoczesnej
technice, anizeli posiadala ich Warszawa — stolica
kapitalistycznej Polski; ze tylko przestrzen Swie-
tlic, stoléwek, pokoi dla organizacji spolecznych,
zlobkoéw i innych pomieszczen socjalnych w na-
szych drukarniach jest wigksza, niz dawniej cat-
kowita przestrzen produkcyjna wielu drukarn.

Gdybys$my sie pokusili i obliczyli, ile przemyst
poligraficzny wydat w okresie 10-lecia jedynie na
higiene i bezpieczenstwo pracy w zakladach gra-
ficznych i poréwnali te cyfry z kwotami zainwe-
stowanymi w ogo6le w drukarstwo w okresie mie-
dzywojennym, przekonaliby$my sig, ile prawdy
zawierajg stowa Konstytucji, moéwigce o prawie
czlowieka do pracy, wypoczynku i nauki.

Gdy popatrzymy na nasze kadry kierownicze, to
zobaczymy tam wczorajszych bojownikéw o dzi-
siejszq Polske. Wérod nich widzimy wezorajszych
bezrobotnych, ludzi wyrzucanych przez kapitalizm
poza burte! Widzimy wsrdd nich starych fachow-
coOw oddajacych swoje doswiadczenie nowej rze-
czywistosci, a obok nich i tych, ktérych wycho-
wata juz Nowa Polska.

Nasi robotnicy na kierowniczych stanowiskach
wykazali w pelni, jaka brednig kapitalistyczng
jest gloszona teoria o tym, ze robotnicy nie potra-
fig organizowa¢ produkcji, zarzadzaé¢ przemystem
i kierowa¢ zyciem panstwowym.

O tarylikatorze

Uchwatlg Prezydium Rzadu z dnia 11 sierpnia 1954 roku
zostal wprowadzony taryfikator kwalifikacyjny w zakla-
dach pracy przemystu graficznego. W ten sposob zamknie-
ty zostal pierwszy rozdzial prac nad dostosowaniem sy-
stemu wynagradzania robotnikéw przemystu graficznego
do nowych potrzeb, wynikajacych z wielkich zadan na-
szego przemystu. Stworzono warunki do przyspieszenia
procesu podnoszenia kwalifikacji zawodowych robotnikéw
oraz do polepszenia jako$ci produkcji graficznej, a przez
to do szybszego wzrostu wydajnosci pracy tak pod wzgle-
dem ilo$ciowym, jak i jakosciowym.

Taryfikator robét obowigzujgcy od stycznia 1951 roku
nie odpowiadatl juz obecnym potrzebom przemystu; za-
wieral szereg usterek o zasadniczym charakterze.

W odréznieniu od najnowszych osiggnie¢ w dziedzinie
taryfikacji w innych przemystach, taryfikator ten wpro-
wadzal wspbéistnienie dwoéch taryfikacji. Istniala odrebna
taryfikacja robdt i odrebna taryfikacja robotnikéw (tabela
zaszeregowan), przy czym kategorie osobistego zaszerego-
wania robotnikéw byly nizsze od kategonii zaszeregowa-
nia robét. Np. sktadacz reczny wykonywat roboty w kate-
goriach od VI do XI, podczas gdy jego zaszeregowarde
osobiste ustalone zostalo w grupach od VI—VIII, co bylo
z gruntu niestuszne. ’

Tylko na naszym malym odcinku przemystu
graficznego widzimy, ile mozliwo$ci daje wyzwo-
lony entuzjazm i my$l twércza szerokich mas lu-
du pracujgcego. Przeciez nasza mloda kadra za-
rzgdza obecnie takim przemystem, o jakim nawet
nie $nilo sie kapitalistom dawnej Polski.

Wyrosli nowi gospodarze, dla ktérych gléwnym
zadaniem i celem w pracy jest zaspokojenie coraz
to bardziej wzrastajacych potrzeb ludu pracuja-
cego.

Gdy popatrzymy na nasza dotychczasowg pra-
ce, na nasze osiggniecia i poréwnamy z naszymi
dalszymi planami, to na pewno wyciagniemy
wniosek, ze jeszcze wiele zostalo do zrobienia.
Chcemy przeciez da¢ ksigzki i gazety coraz piek-
niejsze, trwalsze i tansze. Chcemy, by praca na-
sza byla coraz wydajniejsza i latwiejsza. Chcemy
pracowac¢ coraz lepiej i sprawniej. Poszukujemy
coraz to lepszych form organizacyjnych. Chcemy
coraz bardziej zmechanizowa¢ nasze procesy tech-
nologiczne, chcemy i mozemy coraz wiecej i le-
piej korzysta¢ z do$wiadczen naszego Wielkiego
Przyjaciela — Zwigzku Radzieckiego i Krajow
Demokracji Ludowej.

Partia i Rzad powierzyly nam, drukarzom, po-
tezna bron, jaka jest przemyst poligraficzny. Orez
ten drukarze wykorzystajg ku chwale socjalistycz-
nej Ojczyzny.

I. Luznicks:

kwalilikacyjnym

Drugim podstawowym btedem dotychczas obowigzuja-
cego taryfikatora bylo bardzo waskie zréznicowanie ro-
bét w tym samym zawodzie. Jedna lub dwie kategoriz
zaszeregowania robo6t w zawodzie nie nalezaty do rzadko-
$ci, mimo znacznej rozpieto$ci w zakresie kwalifikacji
wymaganych do wykonania tych robdét. Wiele robdt za-
szeregowanych do tej samej kategorii wymagato kilku-
stopniowe]j réznicy w kwalifikacjach. Skutki takiego usta-
wienia byly niezwykle niekorzystne. Poczatkujacy robot-
nik w zawodzie lub uczen bezpos$rednio po ukonczeniu
nauki w szkole zawodowe]j byl zaszeregowywany zaledwie
o jedng kategorie nizej od wysokokwalifikowanego fa-
choweca, ktorego dlugoletnia praktyka i dos§wiadczenie nie
znajdowatlty odpowiedniego i naleznego wyroznienia w ka-
tegorii zaszeregowania. Stad tez dawal sie zauwazyé do-
tkliwie i z wyrazng szkoda dla przemystu proces unikania
przez wysokokwalifikowanych robotnikéw prac, wyma-
gajacych wysokiego stopnia opanowania zawodu, jak
skladanie formul matematycznych, chemicznych, sktada-
nie w jezykach obcych, prac artystycznych, obslugiwanie
duzych, wysokowydajnych maszyn itd.,, poniewaz we
wszystkich tych wypadkach wiekszy wysitek robotnika
nie znajdowat nalezytego odbicia w uzyskiwanym przez
niego zarobku. Jest rzeczg oczywista, ze taka konstrukcja
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taryfikatora nie stwarzala wystarczajacych bodzcéw ma-
terialnych do dazenia robotnikéw do podwyZszania swo-
ich kwalifikacji, nabywania umiejetnosci wykonywania
najbardziej skomplikowanych i trudnych robét, ktérych
przeciez nasz przemyst posiada niemato. Ten biad tary-
fikatora odbijal si¢ w sposdéb widoczny na jakoSci pro-
dukecji graficznej. Brak zainteresowania robotnikéw
w wykonywaniu najtrudniejszych prac powodowal duze
trudno$ci w wuzyskiwaniu mnienagannego pod wzgledem
jakosci produktu.

Jako trzecig podstawowa usterke dotychczasowego ta-
ryfikatora trzeba uzna¢ zbyt waski zakres robét obje-
tych taryfikacja.

Wreszcie zbyt ogdlnikowe sformulowanie okreslenia wy-
maganych kwalifikacji w poszczegdlnych zawodach i ka-
tegoriach zaszeregowania uniemozliwiato malezyte korzy-
stanie z tego taryfikatora.

Nowy taryfikator kwalifikacyjny usuwa te braki. Opar-
to go o doswiadezenia przemystu graficznego Zwigzku Ra-
dzieckiego i o najnowsze osiggnieccia w zakresie taryfika-
cji innych gatezi przemystu w Polsce. Chcialbym pokrét-
ce omowi¢ podstawowe zalozenia, na ktérych oparto opra-
cowanie nowego taryfikatora.

Pierwszg Z:ekcha podstawowq nowego taryfikatora kwali-
fikacyjnego jest wprowadzenie Scislego powigzania wy-
sokosei zaszeregowania z kwalifikacjami wymaganymi do
wykonania danej roboty w drodze mozliwie najbardziej
dokladnego sprecyzowania dla kazdej kategorii zaszere-
gowania w kazdym zawodzie zakresu wymaganej wiedzy
teoretycznej (,powinien znac¢*) i umiejetnosci praktycz-
nych (,powinien umieé¢“), wymaganych od robotnikow.
Podano roéwniez dla kazdej kategorii zaszeregowania
w kazdym zawodzie przyktady typowych robdt, przy po-
mocy ktérych kazdy robotnik bedzie mial mozliwos¢ oce-
ny stopnia kwalifikacji, do jakiego w toku pracy i szko-
lenia doszedl, oraz jakich mu jeszcze umiejetnosci bra-
kuje, aby uzyskaé wyzsze zaszeregowanie. Komisje kwali-
fikacyjne do ustalania kategorii osobistego zaszeregowa-
nia robotnikéw, dzialajgce w zakladach pracy, uzyskaty
w ten sposOb $cisty podstawe do przeprowadzenia egza-
minéw i stusznego decydowania o naleznej robotnikowi
kategorii osobistego zaszeregowania zaréwno w przypad-
kach, kiedy trzeba ustali¢ zaszeregowanie nowozaangazo-
wanego robotnika, jak i w przypadkach, kiedy zaintere-
sowany robotnik zglosi sie sam do egzaminu, aby uwien-
czy¢ swoj wysitek w doszkalaniu sie konkretnym rezul-
tatem w formie przeszeregowania. :

Dalszym podstawowym zatozeniem nowego taryfikatora
jest wprowadzenie wiekszej niz dotad rozpietos$ci zasze-
regowania pomiedzy robotami wymagajgcymi niskich
i wysokich kwalifikacji. Dokonano tego w drodze za-
mieszczenia w taryfikatorze znacznie wiekszej iloSci cha-
rakterystyk, przesuwajgc roboty wymagajace wysokich
kwalifikacji do wyzszych kategorii zaszeregowania. Licz-
ba charakterystyk zawartych w taryfikatorze wynosi
w samym tylko pionie graficznym ponad 330, wobec 164
zawartych w starym taryfikatorze. Oto kilka przykladdéw
przesunie¢ do wyzszych kategorii robot wymagajacych
wysokich kwalifikacji:

w zecerni recznej podniesiono o 2 kategorie prace przy
skladzie tytuléw i oktadek, @ o 1 kategarie prace przy
sktadzie tabel, akcydensow, skladaniu w jezykach orien-
talnych, przy skladaniu formu! matematycznych i che-
micznych; te ostatnie prace zostaty przesuniete do ka-
tegorii 1la.

w zecerni maszynowej prace przy skladaniu alfabetem

nielaciniskim zaliczono do XI kategorii, a sktady dziel kla-
sykéw marksizmu-leninizmu, poezji, stownikdéw, encyklo-
pedii oraz sktady w jezykach obcych przesunieto o jedne
kategorie — do kategorii X.

w dziale maszyn typograficznych z uwagi na szczegdlna
dysproporcje w ksztaltowaniu sie ptac zatrudnionych tam
wysokokwalifikowanych robotnikéw w stosunku do in-
nych dziatéw pracy drukarn, podwyzszono zaszeregowse-
nie wigkszosci robdt o 1—2 kategorii,

w introligatorni podwyzszono zaszeregowanie robét na
maszynach introligatorskich oraz w procesie produkeii
twardych opraw.

Charakterystyki takich zawodow, jak nakladaczki i od-
bieraczki przy maszynach drukujacych, liczarki, zbieravze
arkuszy, nakladaczki i odbieraczki przy maszynach do
szycia niémi uzupelnione zostaly nalozeniem obowiazku
wykonywania odpowiednich czynnosci z zakresu kontroli
jako$ci produkeji, przy réwnoczesnym podwyzszeniu ka-
tegorii zaszeregowania. W ten sposéb stworzono podwali-
ne pod wiasciwg organizacje kontroli miedzyoperacyjnej,
ktérej wysoki poziom powinien zapewnié¢ znaczne Po-
lepszenie sie jako$ci wykonywanej produkcji.

Nowy taryfikator kwalifikacyjny ustanawia jedng (VI)
kategorie wyjsciowa dla fachowceéw w zawodzie, usuwa-
jac w ten sposob niestusznie istniejagca dotad dyspropor-
cje w zaszeregowaniu pracownikéw wchodzgecych do po-
szczegbdlnych zawod6éw. Znane istniejace dotad fakty za-
szeregowania poczatkujacych robotnikéw w przygotowal-
niach reprodukcyjnych o 2 kategorie wyzej od poczatku-
jacych robotnikéw w dzialach typograficznych zostaty
zlikwidowane. Zachowujac ciggloéé kwalifikacyjng w po-
szczegblnych zawodach stworzono zdrowsa podstawe do
wspinania sie poszczegbélnych robotnikéw do coraz to
wyzszych kategorii w miare uzyskiwania wyzszych kwa-
litikacji.

Taryfikator zapelnia istniejgce dotgd luki w zakresie
zawodoéw objetych taryfikacjg. Brak ten powodowal do-
tad szereg nieporozumien i sprzyjat istnieniu pewnej do-
wolnoéei w ustawianiu wysoko$ci wynagrodzenia robotni-
kéw w oderwaniu od socjalistycznej zasady wynagra-
dzania — ,kazdemu wedlug jego pracy‘.

Na tle podanej powyzej krotkiej charakterystyki pod-
stawowych zalozen, na ktérych oparto sie przy opraco-
waniu mnowego taryfikatora kwalifikacyjnego, rysuja sie
wyraznie zadania, ktorych spetnienie taryfikator ma utat-
wi¢, W pierwszym rzedzie ma on stworzy¢ podstawe do
konsekwentnego zwalczania wszelkich niezdrowych ten-
dencji zréwnywania ptac, na tej podstawie do pobudze-
nia przez bezpos$rednie materialne zainteresowanie do
szybszego podnoszenia kwalifikacji zawodowych robotni-
kéw; ma on przyczyni¢ sie do skierowania najcenniej-
szych ludzi do najbardziej odpowiedzialnych i trudnych
robét przez zlikwidowanie niestusznych dysproporeji, kté-
re powstaly wskutek bledow starej taryfikacji; ma on
wreszcie zapewni¢ znaczne podwyzszenie poziomu jako$ci
produkcji graficznej, zainteresowujgc bezposérednio wta-
Sciwe grupy robotnikéw w $cistym skontrolowaniu jakosci
wykonywanej produkcji w kazdej jej fazie.

Obecnie gltéwnym zadaniem jest odpowiednio wykorzy-
stywaé¢ ten nowy instrument, jakim jest taryfikator, do
realizowania zadan w zakresie wzrostu wydajnosci pracy
i przetomu w zakresie jej jakosci, ktére to zadania wyn:-
kaja z podstawowych zatozen polityki gospodarczej na-
szego Panstwa Ludowego. Tylko $cista dyscyplina na od-
cinku prawidtowosci zaszeregowan, tylko odpowiednie
upowszechnienie sie wsréd robotnikéw Swiadomosci, ze



wysoko§é zaszeregowania, ktdéra uzyskaja, zalezna jest
tylko od ich wosobistej pracy nad podniesieniem kwalifi-
kacji — moze daé pelng gwarancje wykonania tych za-
dan. Kierownictwo kazdego przedsiebiorstwa powinao
dbaé o rozstawienie ludzi przy robotach odpowiadajgcych
ich kwalifikacjom, aby zapewni¢ robotnikom osiagniecie
wszystkich korzy$ci, ktore daje taryfikator. Niemale jest
rowniez zadanie organizacji zwigzkowych w pracy nad
pelnym naswietleniem zatogom zalozen i znaczenia wpro-
wadzenia nowego taryfikatora.

Wspomniatem na wstepie, ze wprowadzenie taryfikatora
kwalifikacyjnego stanowi pierwszy rozdzial prac nad
usprawnieniem systemu organizacji ptac 1 dostosowania
go do nowych zadan przemystu. Trzeba oczekiwaé, ze
w najkrotszym czasie przystapi si¢ do nastepnych roz-
dzialéw, a w szczegdlnosci do opracowania i wprowadze-
nia nowej dokumentacji zarobkowej, opracowania kata-
logu cen jednostkowych jako jedynie slusznej trwatej
podstawy wynagradzania robotnikdéw.

Mgr Tadeusz Kowalak

Jak nalezy czytaé¢ korekte

Bledy w wydawnictwach wszelkiego rodzaju drukowa-
nych u nas, to rzecz codzienna. Zjawisko to wiaze sie jak
najici§lej z niezwykle 2Zywym tempem rozwoju maszego
ruchu wydawniczego, ktéry co dzien siega — musi sie-
gaé — po nowe sity do pracy, nie przygotowane dobrze
fachowo; sily te musi sam doksztatcaé zawodowo, aby
mogly sprostaé powaznym zadaniom. Dla tych mtodych
praca Kolegi radzieckiego ma temat Kkorekty, napisana
z gtebokim znawstwem przedmiotu i stosujagca metode
analizy naukowej, bedzie wielka pomoca w ich doskona-
leniu sie zawodowym.

Prace te z wielkim pozytkiem powinni przeczytaé row-
niez starsi korektorzy i wszyscy skladacze. Wierzymy, Ze
wydawnictwa i drukarnie zorganizujq u siebie w skali
masowej wieczory dyskusyjne, na ktoérych beda omawia-
ne wazne problemy dnia, a wsréd nich na pewno na jed-
nym z pilerwszych miejsc znajdzie sie dyskusja na temat
korekty, oparta o wnikliwe radzieckie opracowanie tego
tematu. (Redakcja).
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Kazdy korektor powinien nauczy¢ sie tak czyta¢ korek-
te, aby nie opusci¢ ani jednego btedu. Dlatego winien
przede wszystkim dobrze uSwiadomié¢ sobie, dlaczego nie-
dos$wiadcezeni korektorzy przepuszczajg czasem bledy, ja-
kimi przyczynami uwarunkowana jest u czlowieka mozli-
wo$¢ przepuszczania bledu, u czlowieka, ktoéry zna gra-
matyke, zasady poprawnos$ci jezyka, wie, jak sie pisze
kazdy wyraz i czyta korekte glownie dlatego, zeby usu-
naé¢ wszystkie bledy, przy czym robi to z calg sumienno-
Scia, wktadajac w swg prace maksimum dobrej woli.

Jezeli korektor zostawia nie poprawiony wyraz, zlo-
zony przez skladacza niezgodnie z prawidlami gramatyki,
po prostu dlatego, ze nie zna gruntownie ortografii, to
wypadek ten nie wymaga ani analizy, ani badania. Za-
nim czlowiek zacznie analizowaé¢, ze tak, nie inaczej wy-
raz sie pisze lub Ze nalezy nie tak, ale inaczej co§ wy-
razi¢, musi przedtem mie¢ okres intensywnej nauki je-
zyka, a pracujac przy korekcie musi stale nadal poglebiaé
swoja wiedze w dziedzinie gramatyki i subtelnosci jezyks
ksigzkowego.

Przyczyng bledéw zmieniajgcych sens tekstu, tzw.
»Zhaczeniowych®, moze by¢ czasowe oslabienie uwagi
korektora (kiedy mysli o czym innym, niz o tym, co czy-
ta) a takze niedostateczny poziom umysiowy.

Zagadnienie btedow ,,wzrokowych* jest bardziej skom-
plikowane. Przyczyny tych bledéw kryja sie w mecha-
nice czytania w ogole, a szybkiego czytania w szczeg6l-
nosci, nastepnie — we wlasciwosciach budowy oka.

Analiza wtasciwosci oka i cech szybkiego czytania daje
$rodki do walki z bledami ,,wzrokowymi*.

Obrazy wpadajg przez Zrenice i zalamujg sie w so-
czewce oka padajac na siatkéwke. Nie wszystkie czeSci
siatkowki z jednakowa sita i dokladno$cig przyjmuia
obrazy. Bardziej dokladnie przyjmuje obrazy tzw. z6tta
plamka, Wewnatrz zéltej plamki znajduje sie jeszcze bar-
dziej doskonata cze$¢ optyczna — tzw. dolek Srodkowy.
Czlowiek widzi zupelnie wyraznie i dokladnie tylko to,
co wpada w dolek $rodkowy; mniej wyraznie dochodzg
do jego Swiadomos$ci obrazy, ktéore wpadly w pozostalg
czg$¢ zoltej plamki, a zupelnie niewyraznie, zaledwie
w konturach, widzi te przedmioty, ktore padly na te czesé
siatkowki, ktéra otacza z6ltg plamke.

Kiedy czlowiek *uczy sie czytaé, chwyta poszczegdlne
litery i sylaby; tak postrzega wyraz, ze kazda litera pada
w dolek $rodkowy, Czlowiek o wiekszej wiedzy (szcze-
golnie korektor) czyta inaczej; szybko przesuwa wzrok
po wierszu, przy czym ruch ten nie jest rytmiczny, lecz
skokowy; sluszniej byloby powiedzieé¢, ze wzrok nie prze-
suwa sie, lecz skacze po wierszu. Przy takim czytaniu
tylko czg$¢ liter kazdego wyrazu pada w doltek $rodkowy,
pozostale litery czeSciowo padajg na 2z6ltg plamke, cze-
Sciowo za§ na brzegi siatkéwki., Im szybciej przebiega
proces czytania, tym mniejszg ilos¢ liter widzi czytajgcy
dokladnje. Czytajgcy ze $rednig szybkoscig widzi wyraz-
nie najwyzej 30—35% liter. Z pozostalych 65—70% cze$é
widzi niewyraznie, dostrzega tylko malo dokladny ich
obraz, a cze$¢ rozréznia tylko w formie ciemnych zna-
kow.

Jak wiec w tych warunkach mozna przeczyta¢ wyraz?
Oto tak: po dwoéch-trzech literach widzianych wyraznie
i po zarysach wyrazu, postrzeganych niedokladnie, jak
rowniez po ogoélnym sensie calego zdania czytajacy ,,do-
myS$la sie“, jakiego wyrazu w tym wypadku uzyto. Wpra-
wa do tego wyrabia sie w czytajgcym w wyniku diugo-
letnich ¢wiczen, w miare tego, jak przyswaja sobie proces
szybkiego czytania.

Co sie dzieje w tym wypadku, gdy w tej czesci wyra-
zu, ktorej czytajacy ,,domy$lal sie“, jest blad — przesta-
wione litery, jedna lub dwie litery =zostaly zamienione
innymi, brak liter lub na odwrét wstawiona niepotrzeb-
na? Czytajgcy nie dostrzega tego bledu; czyta wyraz tak,
jak gdyby byl zlozony wlasciwie i wtedy powstaje tzw.
biad ,,wzrokowy*.

W szkolach dla wykladoweéw psychologii pokazujg
uczacym sie pomyslowy przyrzad, zwany tachystosko-
pem, za pomocy ktérego okresla sie, w jakim stopniu
niedokladny jest ogdlnie stosowany sposéb szybkiego czy-
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tania. W tym przyrzadzie przed oczyma przesuwa sig ze
znaczng szybkoscig szereg karteczek, na ktérych napisane
sy proste, ogélnie znane wyrazy. Czytamy z calkowity
pewnosciag siebie i wymawiamy na glos takie wyrazy,
jak: kartofel, jabluszko, elektryfikacja itd. Nastepnie ruch
karteczek w przyrzadzie znacznie sie zwalnia i mamy
mozno§é wolno przeczytaé te same stowa, Ku swemu

zdumieniu czytamy: kartolef, jabluczko, elektryfikcja itd.-

Czytajacy mial zludzenia wzrokowe; Swiadomie wprowa-
dzono go w btad, aby mu pokaza¢ mechanike szybkiego
czytania; zludzenia te nie pomogly, jak zwykle poma-
gajg przy szybkim czytaniu; przeciwnie — zwiodly go.
Korektor czyta szybko. Wykwalifikowany korekfor po-
winien umieé¢ czytaé (na glos lub ,dla siebie“) dwa razy
predzej, niz zwykly czytajacy. Przy tym — w przeciwien-
stwie do zwyklego czytajgcego — korektor nie ma prawa
,domy§laé sie“ liter widzianych niewyraznie. Jego obo-
wigzek gléwnie przeciez polega na tym, aby sprawdzi¢,
czy wszystkie litery sa na wlasciwym miejscu, czy wy-
raz wilasciwie zlozono. Dlatego korektor powinien nie
tylko ,czyta¢“ — w przyjetym ogdlnie znaczeniu tego
stowa, lecz réwniez skontrolowaé kazdg litere. Poczatku-
jacy korektor stosuje taki wlasnie sposéb czytania; czy-
ta tak wolno, zeby kazda litera padia w dolek $rodkowy.
W miare zwiekszania sie tempa czytania procesy te roz-
dwajaja sie: kontrola wzrokowa wszystkich liter odbywa
si¢ niezaleznie od procesu czytania, tylko w stosunku do
niego jest nieco spdzniona. Poczatkowo mnierzadko korek-
tor czyta wyraz widzac wyraznie tylko dwie-trzy litery
i znajdujac sie pod wplywem ztudzenia co do ostatnich
jego liter. Ale wkroétce po tym, o utamek sekundy pdz-
niej, konczy kontrole liter i moze wtedy znalezé biad,
cho¢ dopiero co wymoéwil ten wyraz na glos tak, jak
gdyby nie bylo w nim bledu. Nie zawsze proces znajdo-
wania - bledu jest taki (poczatkowo w wyrazie nie widzi
sie btedu, a nastepnie korektor stwierdza, ze jest zle zio-
zony): cz€s$¢ wyrazu z biledem przypadkowo.moze od razu
pas¢ w dolek Srodkowy i blad zostanie poprawiony.

Dlaczego jednak niedo§wiadczony korektor czasem myli
sie, przepuszcza blad? Dlatego, ze jest w nim silne przy-
zwyczajenie do szybkiego czytania; jest ono silniejsze
od jego korektorskich zawodowych przyzwyczajen (prze-
ciez czytaé w ogéle nauczy?! sie znacznie wcze$niej, nim
zostal korektorem). Z tego powodu pozostawia on czesci
wyrazéw bez sprawdzenia, czynigc to zupelnie nie§wia-
domie. Sposréd dwdch proceséw, biegngcych jednocze-
Snie: czytamia i kontroli liter — jeden z nich, stale op6z-
niony — kontrola — nie odbyt sie. Takich nie sprawdzo-
nych wyrazéw (moéwigc dokladniej — niecalkowicie
sprawdzonych) nhiedo$§wiadczony korektor ma duzo wie-
cej, niz przepuszczonych bledéw. W wigkszosei wypad-
kéw wyraz nie sprawdzony podlug liter jest zlozony do-
brze — zludzen mie bylo, domySlanie sie okazalo sie
stuszne, niezgrany aparat kontroli nie dal sie odeczué
ujemnie. Ale je$li nie skontrolowany wyraz pokrywa sie
z wyrazem, w ktérym skladacz zrobil biad, wtedy ko-
rektor puéci btad w odbitce.

Pézniej, gdy korektorowi pokazujg przepuszczony blad,
patrzy na niego i nie rozumie: jak moégl go nie zauwazy¢,
jak mogl przeczyta¢ dajmy na to organizacja, podczas
gdy wida¢ teraz wyraznie, ze zlozono organiazacja, i blad
ten obecnie juz przy pierwszym spojrzeniu kluje wprost
w oczy? A stalo sie to w sposéb prosty: dotek srodkowy
jego oka przeskoczyl przez zgloske, gdzie znajdowat sie
blad. Podlug poczatku i konca stowa ,domy$lil sie“, ze
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zlozono organizacja, nie zmuszajac siebie do skontrolo-
wania, co rzeczywiscie zlozono.

W korektorach majgcych wieksze do$wiadczenie roz-
wija sie specjalna technika kontroli liter, Do wykrycia
btedu nie potrzebujg, aby wszystkie litery wyrazu padly
w dotek $rodkowy; wystarczy, aby padly na z6itg plam-
ke. Sposob ich czytania przebiega nastepujaco: po kilku
literach widzianych wyraznie (bo padly w dotek $rodko-
wy), ,domy$lajg sie“, jaki wyraz powinien tu byé. Jed-
nocze$nie widzg niewyraznie wszystkie pozostate litery
(ktore padly na zdlta plamke poza dotek Srodkowy); gdy
tam jest blad, natychmiast dochodzi do ich $wiadomo$ci,
ze tu co$ nie w porzadku, ze w czyms$ zostal naruszony
zwyczaj pisania danego wyrazu, ze co§ razi oko, cho-
ciaz konkretnie nie wiedzg jaki jest blad, poniewaz nie
widzg jeszcze wyraznie wszystkich liter. Jednak §wiado-
mosci wystarczy otrzymaé¢ tylko taki sygnal; w tym sa-
mym momencie zaalarmowana cze$S¢ wyrazu chwytana
jest w dolek Srodkowy i blad zostaje skonstatowany.

Gdy korektor dojdzie do takich kwalifikacji, ze proces
wykrywania przez niego bledow przebiegaé bedzie tak.
jak wyzej opisano, a wigc aparat kontroli liter juz sig
nie spbéznia, ale idzie w parze z czytaniem i biegnie au-
tomatycznie, wtedy korektor moze czytaé tak szybko, jak
szybko moze méwié na glos (myslimy tu o czytaniu ko-
rekty z tzw. pomocg).

Jednak korektor nie zawsze moze sobie pozwolié na
takg szybko$¢ czytania. Musi zwalniaé¢ tempo w szeregu
wypadkéw, dlatego ze w niektérych polgczeniach liter,
przy pewnym ukladzie wyrazéw bledy nie sg postrze-
gane przez wzrok jako uchybienia, nawet nie klujg
w oczy wtedy, gdy padaja na z6itg plamke (o tym szcze-
gélowiej moéwimy dalej).

Analiza przyczyn popeiniania przez korektorow bledéw
(dokladniej - przepuszczania btedéow) daje mozliwo§é
opracowania takiej metody czytania korekty, przy kté-
rej przepuszczenie przez korektora bledéw moze sie zda-
rzy¢ tylko jako rzadki wyjatek.

Czytanie korektora powinno byé¢ przyhamowane. Po-
mimo tego przyhamowania czytanie korekty powinno by¢
bardzo szybkie, plynne.

Korektor nie moze czytaé w sposob ogoélnie okreslany
tym stowem. Musi nie tylko przeczyta¢ kazdy wyraz, ale
jednocze$nie z procesem czytania (lub tylko nieco poédz-
niej) skontrolowaé¢ wszystkie litery tego wyrazu, jak réw-
niez wszystkie uzyte przy tym wyrazie znaki pisarskie,

Z tego powodu korektor musi zrobi¢ pewien wysilek,
zmusi¢ swbéj wzrok, aby przebiegl po wszystkich literach
wyrazu, mimo ze mu sie zdaje, ze to zbedne, poniewaz
juz wie, domyslit sie, jaki tu wyraz zlozono. Takie do-
myS$lanie sie okazuje sie w wiekszosci wypadkéw stusz-
ne: sprawdzanie liter wykazuje, ze wyraz ,,odgadnieto*
dobrze, Ale w pewnym, bardzo niewielkim procencie wy-
padkéw (zaleznie od tego, ktéra z kolei korekte czyta sie
i jaki to sklad) sprawdzanie podlug liter wykazuje, ze
domy$lano sie blednie, bo wyraz przekrecono lub w ogéle
ztozono inny wyraz, choé¢ troche podobny do tego, ktéry
byl przedmiotem ,,odgadywania“. Tq drogg korektor wy-
krywa bilad,

Jak juz wspomniano wyzej, to nie jest jedyny sposéb
wykrywania bledu. Bywa tez — i to wcale nierzadko, —
ze blgd od razu rzuca sie w oczy, bez specjalnego wy-
sitku korektora. Zdarza sie to wtedy, gdy cze§¢ wyra-
zu, w ktorej zrobiono blad, od razu znalazia si¢ w polu
najlepszej widocznosei, tj. w dotku &rodkowym z6ltej
plamki. Mozna rzec, ze w tym wypadku korektorowi ,,po-



szczeScito sie”; wykryl blad w sposéb tak samo przy-
padkowy, jak przypadkowo znajduje blad w druku prze-
cietny czytelnik — wtedy, gdy korektor, specjalnie szu-
kajgcy bleddw, tego bledu na odbitce nie zauwazyl. Przy-
czyna tego — jak sie zdaje — dziwnego zjawiska jest
nader prosta: ,,obszar bledu“ nie padt w dotek §rodkowy
oka korektora, a w dolek $rodkowy oka czytelnika fen
,0bszar bledu*“ padl przypadkowo.

Nie ma potrzeby zatrzymywaé sie na przypadkach
,szezeScia korektora“. W nich obserwowaé mozna przy-
padkowo$é, nie regularno$é, a nie ma sposobu na to, aby
zwiekszy¢ czesto§¢ wystepowania takich wypadkéw, kie-
dyby korektor od razu, od pierwszego spojrzenia na wy-
raz, wykryl w nim blad.

Zwro6émy teraz naszg uwage na inny sposéb wykrywa-
nia bleddéw —— ma sposob nie przypadkowy, lecz zalezny
od $Swiadomych wysitkéw korektora, skierowanych na
wzrokowe sprawdzenie wszystkich liter wchodzacych
w sklad wyrazu.

Poczatkujgcy korektor nie moze czytaé z takag szybko-
§cig, z jakg w oglle umie czyta¢, lecz powinien czytaé
korekte z taka szybkoécia, przy ktorej bedzie mégt spraw-
dzi¢ wzrokiem wszystkie litery, wchodzace w sktad kaz-
dego wyrazu. Czasem zmieni sie¢ w takim wypadku —
je$li idzie o tempo czytania — w ucznia pierwszej klasy;
nawet jest mozliwe, ze kierownik bedzie mu robit zarzu-
ty, ze zbyt wolno pracuje. Wszystko to nie powinno go
sklonié do przy$pieszenia tempa czytania korekty kosz-
tem luk w sprawdzaniu liter. Lepiej przeczyta¢ malo, ale
tak, zeby zauwazyé¢ i .poprawi¢ w korekcie wszystkie
btedy, niz przeczytaé duzo, ale zle, pozostawiajgc znacz-
ng ilo§¢ biledéw na odbitce.

Naturalnie wykwalifikowany korektor powinien czytaé
ze znacznie wiekszg szybkoscig — cztery do pieciu arku-
szy wydawniczych w ciggu dnia pracy, a z pomocg —
nawet powyzej szeSciu arkuszy. Szybko§¢ czytania mtlo-
dego korektora bedzie sie zwigkszala w miare tego, jak
bedzie nabieral szybkosci proces sprawdzania liter.

W procesie sprawdzania najwazniejsze jest stale mate-
zenie uwagi, nieustanny wysitek zmierzajacy do spraw-
dzania liter w wyrazach, mimo Ze te wyrazy juz prze-
czytano. Gdy tylko korektor zapomina o tym, gdy prze-
czyta jeden lub kilka wyrazéw. nie sprawdziwszy do-
kladnie wszystkich liter, zaraz powstaje niebezpieczen-
stwo przepuszczenia bledu.

Juz w ciggu pierwszych dni pracy poczatkujacy korek-
tor zorientuje sie, ze szybko&¢é sprawdzania liter (a na-
stepnie i szybko&é czytania korekty) stopniowo sig zwigk-
sza, Mniej wiecej po pét roku korektor osiggnie wlasci-
we tempo czytania korekty. Juz nie bedzie dawnym czy-
tajacym, ktéry w kazdym wyrazie widzi tylko dwie-trzy
litery, a reszty sie domys$la! Stanie sig¢ juz korektorem,
tzn. bedzie czytat 1 jednocze$nie sprawdzal litery. Po
dawnemu powinien w czasie pracy nateza¢ uwage, po-
winien caly czas pamietaé o konieczno$ci sprawdzania
liter, choé¢ do samego czytania to sprawdzanie jest mu
niepotrzebne, a nawet utrudnia czytanie, hamuje je.

Tak mija jeszcze kilka miesiecy pracy, a czasem nawet
szereg lat. W tym czasie u wiekszosci korektoréw roz-
wija sie zdolno$é¢ ,,wylapywania“ bledéw, zanim jeszcze
mogg wiedzie¢, co w danym wyrazie jest zlego; czes¢
wyrazu, zawierajgca blad, nawet je$li nie padnie w dolex
$rodkowy oka takiego korektora, ,kluje“ go w oczy, co
jest dla niego sygnalem do zatrzymamia sie i dojrzenia
bledu. Taki poziom kwalifikacji daje moznos¢ czytania
korekty z maksymalng szybkoscig.

Wedtug naszych obserwacji kazdy korektor ze $rednimi
zdolno$ciami i normalnym wzrokiem moze doprowadzié¢
swoje oczy do takiego wyczulenia, Wyczulenie to najcze-
Sciej przychodzi zupelnie miepostrzezenie: po prostu ja-
kiego§ pieknego dnia korektor odkrywa w sobie zdol-
nos¢ do automatycznego reagowania ma wyraz zlozony
z bledem, choé nie sprawdzil wszystkich liter tego wy-
razu i wzrok przesungl sie juz dalej.

Aparat takiej — rzec by mozna — zautomatyzowanej
kontroli korektorskiej moze pracowaé to lepiej, to go-
rzej, zaleznie od tego, jak sie czuje korektor, jak jest
zorganizowana praca oraz zaleznie od wlasciwosei czy-
tanego tekstu.

Gdy aparat kontroli z tych czy innych przyczyn pra-
cuje nie w sposéb mnajlepszy, mozliwe jest przepuszcza-
nie ‘bledéw. Kazdy blad przepuszczony przez korektora,
ktory juz zaczat przyswajaé sobie metode automatycznej
kontroli liter, spowodowany jest jaka$ przyczyna. Przy-
czyny te trzeba ujawnia¢ i analizowaé, azeby je usungé.

Do rzedu przyczyn powodujacych, ze niedo$wiadczony
korektor przepuszcza bledy, nalezg przeszkody z zewnatrz,
ktére moga ostabi¢ jego uwage, wplyngé na pomniejsze-
nie dokladno$ci w pracy aparatu kontrolnego, a miano-
wicie: gloéne rozmowy w pomieszczeniu korektorni, dzwo-
nek telefonu, halas na ulicy itd.

Przepuszczonego bledu korektorskiego nie znajduje sie
szybko; w szczeSliwym wypadku znalezé go mozna w cig-
gu kilku godzin, a nierzadko dopiero po miesigcach. Ja-
sne, ze wtedy, gdy sie wykrywa ten blad, nie mozna
ustali¢, czy w korektorni byla cisza, kiedy czytano wy-
raz zawierajgcy blad. Jest niewatpliwe, ze halas to cze-
sta przyczyna przepuszczania bledu przez korektora. Ze
tak jest w rzeczywistosci sadzi¢ mozna po tym, ze w te
dni lub godziny, kiedy w korektorni jest gwarno lub
stycha¢ halas, korektorzy w ogodle przepuszczaja wiecej
bledéw, niz zwykle, Stad wniosek, ze korektorni trzeba
stworzy¢ takie warunki pracy, jakie gwarantuja maksy-
malng ciszg; to uchroni korektoréw od duzej ilosci ble-
déw. Przy tym trzeba pamietaé, ze wszelki monotonny.
nieprzerwany szum nie przeszkadza pracy korektora.
Ucho ten szum odczuwa, ale nie doprowadza go do §wia-
domos$ci. Dlatego czytanie korekty przy sasiednim stole
nie przeszkadza w pracy korektorom siedzacym w rzedzie
(gdy czytaja niezbyt glosno). Inna rzecz to TOZmMOwWy
o sprawach nie nalezgcych do zakresu pracy; mimo woli
przystuchujg sie im wszyscy, odciaga to uwage korekto-
row; w ten sposéb powstaja warunki do przepuszczenia
btedu.

Drugi rzad przyczyn, wywolujacych przepuszczenie
btedu, ma zrédlo w stanie, w jakim korektor sie znajduje.
Gdy korektor jest zmeczony, nie wyspany, gdy przeme-
czyl wzrok — przepuszcza bledy czeSciej miz zwykle.
Stad wniosek, ze korektor powinien dbaé o tworzenie
sobie racjonalnych warunkéw do pracy. Nie mozna zapo-~
mina¢, ze praca korektora to nie jakas latwa praca umy-
stowa, lecz jest to taka praca umystowa, ktéra wymaga
stalego i bardzo duzego natezenia uwagi.

Trzecig przyczyna, powodujaca, ze poczgtkujacy korek-
torzy przepuszczajg bledy, jest odleglosé wzroku od od-
bitki.

Uwaza sie, ze kazdy cztowiek przy czytaniu (zwyklym,
nie korektorskim) trzyma ksiazke, gazete, rekopis w tej
odleglosci od oczu, przy ktorej widzi najlepiej — w za-
leznosci od rodzaju swego wzroku, tj. od tego, czy jest
dalekowidzem 1lub kroétkowidzem. Przy probie okreSle-
nia tej odleglo$ci za pomoca dokladnej miary, np. w mi-
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limetrach, spotkamy sie z trudno$ciami, Duza cze$é czy-
tajacych moze bez wiekszego pogorszenia widocznosci
przybliza¢ lub oddala¢ wzrok od czytanego tekstu; od-
leglos¢ ta wykazuje rdznice od 100 do 150 milimetréw.
Okazuje sig, ze czytajacy, siedzgc nad czytaniem dwie
godziny przy odleglosci oczu od ksigzki 180 milimetréw,
po przypadkowej przerwie kontynuuje czytanie trzyma-
jac ksigzke w odleglosci 300 milimetréw od oczu, choé
oSwietlenie jest bez zmiany. W obu wypadkach czytaja-
cemu moglo sie zdawaé, ze przyjmowal polozenie naj-
wygodniejsze do czytania.

Przy zwyklym, niekorektorskim czytaniu mozna wzrok
troche przyblizaé¢ do ksigzki lub oddalaé¢ go od mniej, i to
jest dla czytajacego bez znaczenia. Ale nie jest to bez
znaczenia dla korektora. Im bardziej (w granicach do-
brej widocznoéci) oddala on wzrok od odbitki, tym wiek-
szy jest kat widzenia, tym wiecej wyrazéw i znakow
moze jednocze$nie objaé wzrokiem, tym latwiej przebiega
proces sprawdzania liter,

Wiedzac o tym poczatkujgey korektor powinien sig
stopniowo, w miare uplywu czasu przy czytaniu, coraz
bardziej odsuwaé od odbitki, dopdki nie zajmie jak naj-
wiegkszej odleglosci, przy ktérej jednak widzi zupelnie
wyraznie. Potem w ciggu dnia od razu przyjmuje najwy-
godniejsza pozycje. Jednak trzeba pamietaé, ze wzrok
jest wielko$cig zmienng. Zwykle w wieku 40—45 lat czlo-
wiek staje sie dalekowidzem i proces ten rozwija sie nie-
przerwanie az do péznej starosci. Dlatego korektor w wie-
ku dojrzatym i starszym powinien z roku na rok coraz
bardziej oddalaé¢ swéj wzrok od odbitki.

W konhcu — przyczyny czwartego rodzaju; zaliczyé tu
nalezy wtasciwosci czytanego tekstu i jego uklad. Prak-
tyka méwi, ze przy niektérych polgczeniach liter, w nie-
ktérych wyrazach i przy okreSlonym potozeniu wyrazéw
bledy przepuszcza sie szczegblnie czesto.

Omoéwimy wszystkie znane mam w tym zakresie wy-
padki,

1. W dlugich wyrazach bledy przepuszcza sig¢ czeSciej-
niz w krotkich. Nie wymaga to wyjasnienia, poniewaz
jasno wynika z techniki szybkiego czytania. Z tego wnio-
sek, ze dtugi wyraz trzeba czyta¢ wolniej i dokladniej
niz krotki. Bardzo diugie wyrazy trzeba sprawdzaé¢ dwa
razy.

2. W wyrazach, w ktérych wystepuje pod rzad trzy lub
wiecej spolgtosek (przeszkoda, rybotéwstwo, chrzgszcz
itd.) szczegdlnie czesto trafiajg sie tzw. btedy ,,wzrokowe“.
Te bledy przewaznie nie klujag w oczy nawet najbardziej
wykwalifikowanych korektoréw. We wszystkich takich
polagczeniach sprawdzamie liter trzeba robi¢ w tempie
zwolnionym lub — co jeszcze lepsze — po sprawdzeniu
tych wyrazéw jeszcze raz sprawdzi¢ w nich zgrupowa-
nia spoélglosek.

3. Trudno wylawiaé btedy w potgczeniach liter, wycho-
dzgcych poza ,linie pisma*“ (f, g J, p, ¥), jak réwniez
w wyrazach, w ktorych obok siebie stojg litery, zlozone
z dwéch lub wiekszej ilosci pionowych kresek (m, n, u).
Dlatego takie wyrazy, jak: najprzyjemniejszy, domnie-
many, monumentalny itd. trzeba dokladnie sprawdzaé
podtug liter,

4. Gdy dtugi wyraz nie miesci sie w wierszu i niewielka
jego cze§¢ — trzy, cztery litery — przechodzi do nastep-
nego wiersza i w tych trzech, czterech literach znajduje
sie blad, pozostaje on czesto nie zauwazony. Sprawdziw-
szy podlug liter 75—80% wyrazu, korektor jest na tyle
pewien, ze mieswiadomie nie sprawdza pozostalej czeSci
wyrazu, ktéra sie znajduje w drugim wierszu.
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Korektor musi obowigzkowo sprawdzaé réwniez czeSé
dluzszego wyrazu, przeniesionego do drugiego wiersza.

5. W wyrazach podzielonych (przeniesionych) korekto-
rzy stabo postrzegaja bledy. Skoro tylko plynno$¢ w czy-
taniu napotyka przeszkode z powodu potrzeby przenie-
sienia wzroku na nastepny wiersz, bierze wtedy gore
przyzwyczajenie do czytania calego zdania podlug sensu,
nie podlug faktycznie ztozonych wyrazéw i liter. Skla-
dacze (prawdopodobnie z analogicznych przyczyn) na
przeniesieniu czesto dubluja zgloski lub na odwrdt opusz-
czajg, dubluja przyimki i spojniki (postano/nowienie, po-
stajwienie, robotnicy ifi urzednicy, Zocha ma/na przykitad
itd.). Zeby wylowi¢ takie bledy korektor musi szczegdl-
nie uwazaé¢ ma przeniesienia; przechodzac do mastepne-
go wiersza musi dobrze pamietaé, jak skonczy! poprzed-
ni wiersz.

Liczni mlodzi korektorzy czesto przepuszczaja bledy
na przeniesieniach. Mozna im poradzi¢, aby po czytaniu
korekty catej strony lub szpalty, specjalnie sprawdzili
przeniesienia, przebiegajgc wzrokiem wszystkie wiersze,
zakonczone przenos$nikiem (dywizem), krétkim spéjnikiem
lub przyimkiem.

6. Przy podwéjnych gtoskach (dwa m, i, 0) czasem skla-
dacze robig bledy, polegajgce na ich potrojeniu i skia-
daja nieplonnny, nowooobrany, kampaniii, Polgczenia te
trudne sa do literowego sprawdzania, bo zadne z nich
nie ,kluje“ w oczy. Aby bleddéw tych nie przepuszczaé,
podwoine litery trzeba sprawdza¢ w tempie wolniejszym.

7. Trudne sa do literowego sprawdzania i mie ,klujg“
w oczy btedy w pismach mniejszych lub wigkszych stop-
ni od tych, do ktérych korektor najbardziej przywykl,
ktérych najwiecej czyta. NajczeSciej wystepujacym pi-
smem jest garmont lub borgis. Przy czytaniu tekstu zlo-
zonego petitem, korektorzy, ktérzy przywykli do czytania
garmontu, muszg o 20—30% zwolni¢ tempo czytania,
w przeciwnym razie mozliwe jest wieksze przepuszczanie
bledéw. Przy czytaniu nonparelu tempo pracy trzeba
zwolni¢ 2—3 razy.

Nalezy réwniez zwalniaé tempo przy czytaniu pism
stopni wiekszych od garmontu. Najczestsze pisma (gar-
mont, borgis) skladane na spacje tak samo wymagaja
zwolnionego czytania, jak pisma duzych stopni. Co sieg
tyczy pism tytulowych, plakatowych i afiszowych (po-
czgwszy od 20 punktéw wzwyz), trzeba je sprawdzaé tyl-
ko podlug liter (najlepiej na gtos); czytaé je nalezy z szyb-
koscig pierwszoklasisty. Gdy jednak bedzie mowa o ko-
rektorze, kiéry przywyk! do innego stopnia pisma (np.
wiele lat czyta korekte ksigzek dla dzieci, skladanych
cycerem lub tercja), to ten bedzie musial czytaé wolnie]j
tekst skladany garmontem.

8. Bardzo czesto korektor przepuszcza bledy w tym
wierszu, w ktérym juz znalazl jaki§ bigd. Prawdopodob-
nie mamy tu do czynienia z przyczynami natury psycho-
logicznej. Znalazlszy blad i poprawiwszy go, korektor
uwaza, ze wiersz ten jest do przelania; z tego wzgledu
nieSwiadomie nie konczy swojej pracy, nie sprawdza
poditug liter pozostalej czeSci wiersza. Korektor czyni
zle; powinien on nie tylko skonczy¢ sprawdzanie podiug
liter, ale réwniez skontrolowaé, czy wszystkie litery wy-
raznie wyszly, poniewaz wiersz bedzie przelewany (jesli
mowa o skladzie linotypowym),

9. Zaczynajgc czyta¢ korektor przewaznie nie wlgcza
od razu do pracy catej swej swiadomo$ci; czyni to do-
piero po uptywie kilku minut. Dlatego jest czestym zja-
wiskiem przepuszczanie bledéw na pierwszej stronie lub
na pierwszej szpalcie, a szczegblnie w pierwszej polowie



pierwszej strony. Dlatego jest zalecane dwukrotne czyta-
nie pierwszej strony jakiejkolwiek korekty (drugi raz —
bez rekopisu). Przez pierwsza strone rozumiemy pierwsza
na poczgtku dnia pracy lub pierwszg po jakiej§ przerwie.

Wymienione wypadki wyczerpuja wiadome nam nie-
bezpieczenstwo bledow przy czytaniu korekty. Znajac je
i stosujac odpowiednie $rodki ostroznosci korektor bedzie
w stanie wykry¢ w tych wypadkach duzo bledéw, ktore
przy normalnym tempie i zwyklych metodach czytania
uszlyby jego uwagi. Odnosi sie to zaréwno do poczatku-
jacego korektora, jak i do korektora o wysokich kwalifi-
kacjach. Sposrod zalecanych S$rodkow ostrozno$ci naj-
czestsze zastosowanie powinno mie¢ zwolnienie tempa
czytania. Poczatkujacy korektor, czytajacy w ogdle wolno,
w takich miejscach jeszcze bardziej powinien zwolni¢
tempo, a wykwalifikowany korektor, czytajacy szybko,
powinien zwolni¢c swoje tempo.

Oproécz tego jest bardzo wazne, aby kazdemu korekto-
rowi — i poczatkujgcemu i wykwalifikowanemu — poka-
zywano wszystkie btedy przepuszczone przez niego.

Cze$¢ korektoréw w tym wypadku czuje sie obrazona.
To nie jest z ich strony rozsgdne. Bardziej stusznie po-
stepuja ci, ktorzy, na odwrét, czuja sie obrazeni wtedy,
gdy im sie nie pokazuje przepuszczonych przez nich
biedow.

Zawsze, kazdemu pracownikowi trzeba pokazywaé jego
bledy, jesli tylko jest jakakolwiek nadzieja, ze sie moze
poprawi¢ i jesli on sam chce sig poprawic. Jak juz wspom-
niano, kazde przepuszczenie bledu przez korektora ma
swoja przyczyne, dlatego jest wazne, zeby korektor wie-
dzial, gdzie sie omylil, Zeby sie zastanowil nad przyczy-
na kazdego bledu i zeby wyciggnat z tego dla siebie na
przyszio§¢ wnioski.

Kierownik korektorni powinien z reguly pokazywaéc
korektorowi kazdy btad, a korektorzy powinni wymagaé
od kierownika, aby kazdemu z nich stale pokazywal

przepuszczone przez nich bledy.

Tiumaczyt J. Fr.

Zrodlo: L. M. Kamienieckij — Technika korrektury. Moskwa
1954.

Planowanie produkcji drukow akcydensowych
w Swietle zawartych umow planowych
miedzy CWD a drukarniami

(Artykul dyskusyjny)

W pierwszym numerze ,,Poligrafiki“ z roku 1953 w ar-
tykule ,,0 planowaniu produkcji drukow akcydensowych*
omdwione zostalo zagadnienie powigzania planéw produk-
cyjnych wydawcy drukdéw manipulacyjnych z planami
produkeyjnymi drukarn, Uwagi te posiadaly charakter
ogdélnikowy, wynikajacy z nieznajomo$ci praktycznego
zastosowania metod takiego planowania. Juz dzisiaj, ma-
jac za sobg roczng praktyke w tym zakresie, mozemy
sprecyzowaé¢ pewne przyjete zasady, ktore wytrzymaty
prébe czasu i przyczynily sie niewatpliwie do pogtebienia
wspolpracy wydawcy drukéw manipulacyjnych — Cen-
trali Wydawniczej Drukéw, z przemystem graficznym.

Dla pelnego zorientowania sie w zadaniach i uprawnie-
niach CWD, ktdére konieczne jest do krytycznego omoéw.z-
nia wspolpracy, nalezaloby do uwag zamieszczonych
w poprzednim artykule (,,Poligrafika‘* nr 1 z 1953 r.), do-
daé¢ przepisy zawarte w zarzadzeniu Prezesa CUG Mat,
z dnia 8 lipca 1953 r. (MP 66/53 poz. 804), wprowadzajace
obowigzek planowania zapotrzebowania na formularze
i ustanawiajagce CWD jako jedyna instytucje powolang
do ujednolicania, wydawania i dystrybucji drukéw mani-
pulacyjnych.

W tym zarzadzeniu nalezy zwro6ci¢ uwage na dwa nowe
momenty, ktérych nie zawieraly poprzednie dokumenty,
wytyczajgce zadania dla CWD. Trzeba tu podkresli¢ wpro-
wadzony po raz pierwszy obowigzek planowania potrzeb
w zakresie formularzy, oraz scentralizowanie zagadnienia
drukéw manipulacyjnych w CWD.

Biorgec pod uwage wymienione przepisy narzuca sie
w spos6b jasny konieczno$é oparcia dziatalnos$ci produk-
cyjnej CWD juz nie na zywiolowo ksztaltujgcej sie wspot-
pracy CWD z poszczegdélnymi drukarniami, ale w. oparciu
o silnie podbudowany plan produkcyjny, bedacy nie pro-
gnoza, ale okreslonym zadaniem.

Podpisanie uméw CWD z przemystem graficznym bylo

zamknieciem okresu wspoéipracy niezorganizowanej i bez-
planowej. W umowach tych zawarte zostaly wnioski, ja-
kie nasuneta dotychczasowa wspoélpraca nie oparta na
znajomos$ci zadan i mozliwo$ci techniczno-produkeyjno-
surowcowych. Totez dzisiaj, po okresie zaledwie poéirocz-
nym, mozna juz stwierdzi¢, wiele luk, ktére przy na-
stepnych opracowaniach umoéw trzeba bedzie wypelnié.
Niektore rozdzialy umowy beda musiaty ulec przeredago-
waniu w celu zwiekszenia precyzji okreslen, inne bedg
musialy ulec zupelnym zmianom merytorycznym.

Umowa generalna zawarta miedzy CWD a CZPGraficz-
nego ustala, ,ze w wykonaniu planu wydawniczego na
rok 1954 CWD dostarczy do wykonania podlegltym CZPG
zakladom graficznym .., a drukarnie te wykonajg dla
CWD wyszczegb6lniong w zal. nr 1 ilo$é¢ odbitek Al, roz-
tozong wg kwartalnych planéw CWD..“ Zalgcznik ten
okre$la réwniez ilo$¢ roboty introligatorskiej na rzecz
CWD w blokach, ksigzkach i legitymacjach (sztuki).

Przyjecie tych jednostek produkcyjnych jako podstawy
do opracowania okresowych planowanych zadan i do kon-
troli wywigzywania sie z zawartych umow obydwu stron,
zdawalo sie wystarczajace.

Tymeczasem w praktyce okazalo sie, Ze elementy te sg
nie wystarczajagce — w zwigzku ze zmiang asortymentu
produkcyjnego CWD.

W wyniku zarzadzenia Prezesa CUG Mat. z dnia 8 lip-
ca 1953 r. na CWD spadt obowigzek wykonywania wszel-
kich drukow bez wzgledu na wielko$¢é nakladu, co spo-
wodowalo kilkakrotny wzrost iloSci wzoréw wykonywa-
nych przez CWD. Przy tym $éredni naklad zmalal do 1/3
w pordéwnaniu z rokiem 1953.

W tej sytuacji proporcja w zakresie wykorzystania
zdolno$ci produkcyjnych poszczegdlnych wydzialéw pro-
dukeyjnych drukarn ulegly b. powaznym zmianom, szcze-
goélnie w zakresie prac zecerni i dzialu maszyn.



Przyjmujac udzial procentowy przyrzadéw w stosunku
do odbitek maszynowych na podstawie danych za rok 1953,
podana w umowie ilo§¢é odbitek maszynowych okazala
sie za duza przy wykonywaniu zamoéwien drobnych, gdzie
czas przyrzagddéw wzrdst kilkakrotnie.

Szczegdlnie ,,waskie gardlo“ powstalo w zecerniach,
ktore nie byly przygotowane na tak raptowny wzrost ilo-
$ci wzordw.

System planowania i kontroli realizacji zadan plano-
wych opartych o zawarte umowy w CWD obejmuje:

1) opracowanie kwartalnych operatywnych planéw pro-
dukcji dla poszczegdlnych drukarn,

2) prowadzenie kartoteki oblozenia i harmonograméw
wykorzystania zdolnoSci produkcyjnych poszezegdlnych
drukarn,

3) uzgadnianie raz na kwartal harmonogramoéw obloze-
nia drukarn zaméwieniami CWD,

4) ewidencjonowanie zaméwien przeterminowanych
i kontrola wykonania zamoéwien na podstawie pocztéwek
szawiadomienie o wykonaniu zamoéwienia“.

Warunki umowy zobowigzuja CWD do nadsytania do
drukarn operatywnych planéw kwartalnych, w ktérych
podana bedzie w rozbiciu na miesigce ilo§¢ odbitek prze-
liczonych na format Al oraz ilo$¢ blokéw, ksigzek i legi-
tymacji.

Ustalenie planu produkcyjnego CWD wymaga znajomo-
$ci trzech podstawowych elementéw:

1) wielkosci asortymentowego planu wydawniczo-han~
dlowego na dany kwartat,

. 2) przydzialu papieru wg operatywnego planu zaopu-
trzenia na dany kwartat,

3) zdolnosci techniczno-produkcyjnych zakladow dru-
karskich.

Plan produkcyjny CWD powinien by¢ sumg wycinko-
wych planéw produkcji, dostarczanych przez CWD dru-
karniom, z ktérymi zawarte zostaly umowy. W praktyce
jednak nie zawsze istnieje taka zgodno$é. )

Zadania operatywne CWD, ujete planami kwartalnymi,
moga odbiegaé¢ od zalozen planu rocznego i wtedy opera-
tywny plan produkcji CWD nie zamknie sie wielko$cig
produkecji, ktoérg zobowigzane sg wykona¢ drukarnie
w mys$l zawartych uméw. Umowa przewiduje jedynie
mozliwo$¢ stosowania 5% odchylen od zalozen rocznych,
wychodzgc z zalozenia, ze niemozliwe jest zwiekszenie
potencjatu maszynowo-introligatorskiego w tych drukar-
niach, stawianego do dyspozycji CWD.

Wielko§é produkeji CWD uzalezniona jest od przydzialu
papieru w poszczegblnych kwartatach. Element ten mu-
si byé brany pod uwage w szczegbélnosci przy planowa-
niu asortymentowym produkeji. Obok przydzialu papieru
na dany kwartat uwzglednia sie réwniez remanenty pa-
pieru nieoblozonego, zmagazynowanego w drukarni z po-
przedniego kwartatu.

Przyjmujac konieczno§é precyzyjniejszego planowania
produkcji dla unikniecia trudnos$ci wyniklych w praktyce
biezacego roku, nalezy w przyszio$ci wprowadzi¢ do
umoéw szczegdélowych, jak tez do operatywnych planéw
kwartalnych, szerszy wachlarz elementéw planowanych.
Z punktu widzenia drukari wydaje sie, ze dla wlasciwe-
go ustawienia organizacyjnego wydzialow konieczna byla-
by znajomos¢:

1) $redniej ilo$ci zaméwien kierowanych miesiecznie do
drukarn,

2) Sredniej wagi zaméwienia CWD,

3) rozbicie ogdlnej iloSci blokéw na klejone i szyte,

4) wyodrebnienie broszur szytych i zeszytow.
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Kazda drukarnia pracujgca z CWD na zasadach plano-
wych posiada w dziale produkeji whasng kartoteke oblo-
zenia wg podanego wzoru (p. tabl. 1 — str. 10). Prowa-
dzenie tej kartoteki umozliwia CWD wspoélprace z dru-
karniami, oparta o uzgodniony plan produkcyjny, daje
znajomo§é¢ nie wykorzystanych i wolnych mocy produk-
cyinych w poszczegblnych drukarniach w $cile okre$lo-
nym czasie oraz pozwala skonfrontowaé je z zaopatrze--.
niem drukarn w papier nie oblozony zamdéwieniami, znaj-
dujacy sie w magazynach i ten, ktéry zgodnie z zaloze-
niami planu zaopatrzenia powinien wplynaé do drukarn
do konica danego okresu.

W gornej tabelce w rubryce ,,umowna wielko§é produk-
cji“ podaje sie wycinek operatywnego planu kwartalnego
na dany miesige, od ktoérego odejmuje sie dane zawarte
w rubryce ,roboty w toku®, stanowigce wielkosé produk-
cji, jaka drukarnia musi wykona¢ w okresie danego mie~
sigca w stosunku do zaméwien z okresu poprzedniego,
a roéznice wpisuje sie w rubryce ,,do oblozenia“.

Kazdego dnia w odpowiednich rubrykach wpisuje sig
ilo§¢ wystanych zaméwien w obrotach maszyny Al, blo-
kach i ksigzkach na kartotece, wyrzucajac pod tym stan —
saldo nie wykorzystanego potencjalu do konca miesigca,
lub ilosci przechodzgce na okres miesigca nastepnego.

Wykreslenie obok tych danych harmonogramu obloze-
nia daje obraz graficzny, ktéry ulatwia czuwanie odpo-
wiednich komérek nad pelnym wykorzystaniem potencja-
tu drukarn. ’

Tabelka z prawej strony okre$lajaca umowng (Srednig
planowang) dzienng wielko$¢ produkeji, stanowi podsta-
we do wykreslenia harmonogramu.

Opierajac sie o ten material sporzadza sie zbiorczy har-
monogram na siatce Gantta dla wszystkich drukarn, gdzie
oprocz linii oblozenia dzialu maszyn i introligatorni dru-
karn, prowadzi sie linie obrazujaca zapasy papieru, znaj-
dujace sie¢ w drukarni, w przeliczeniu na czas, w jakim
zabezpieczg one produkcje dzialu maszyn (p. tabl. 2).

Harmonogram ten oparty jest o teoretyczne wyliczenia,
ktore nie uwzgledniajg konkretnych warunkéw, w jakich
drukarnia wykonuje zamoéwienia.

Réznice miedzy harmonogramem CWD, a faktycznym
oblozeniem drukarh mogg powstaé w wyniku:

1) zwiekszenia ilo$ci potencjalu na uzytek CWD, gdy
drukarnia tylko cze$¢ swego potencjatu postawila do dy-
spozycji CWD, a na reszte nie ma zabezpieczonych robét
z innych wydawnictw,

2) zastosowania ulepszen, nowych maszyn czy urzadzen
zwigkszajacych ogélng wydajnos$é¢ zakladu,

3) otrzymania prac trudnych, ktére nie majg swego od-
bicia w stosowanych jednostkach produkcyjnych przyje-
tych w umowie (bloki specjalnie zbierane, numerowane
itp.). -

Dla uzgodnienia faktycznego stanu robét w toku z har-
monogramem CWD, na poczatku kazdego kwartatlu ko-
ryguje sie z drukarniami dane dotyczace oblozenia; dru-
karnie powinny poda¢ w jednostkach produkcyjnych stan
rob6ét w toku na pierwszy dzieri kwartalu oraz okres po-
trzebny drukarni na wykonanie tych roboét.

Ewidencja zamoéwien przeterminowanych i kontrola wy-
konania zamdéwieh na podstawie pocztéwek pozwalajg na
Sledzenie przebiegu realizacji zamowien przez drukarnic.

Wymienione elementy kontroli realizacji umow, aczkol-
wiek nie ujmujag jeszcze wszystkich zagadnien, dajg do-
stateczng podstawe do planowego kierowania w zakresie
dzialalnosci produkcyjnej CWD,

Wprowadzenie zmian do umoéw, ktore by $cislej precy-
zowaly wzajemne zadania CWD i drukarn, wymagaloby
zmian w zakresie planowania i kontroli realizacji zadan
planowych.

W $Swietle tych uwag nalezaloby sie zastanowié, jak
ustawily swa prace poszczegélne drukarnie, by stale czu-
wa¢ i kontrolowaé realizacje planéw produkcyjnych w sto-
sunku do zaméwien CWD.

Z szeregu obserwacji i przeprowadzonych rozméw
z przedstawicielami drukari mozna powiedzieé, ze:

1) nie ma ogdlnie opracowanej metody kontroli reali-
zacji umoéw przez drukarnie,

2) wigkszos¢ drukarn nie zajmuje sie blizej tym zagad-
nieniem, a sprawe kontroli wykonania zaméwieh CWD
traktuje tak, jak przed zawarciem uméw — tj. opieraja
sie tylko o ksigzke zamoéwien,

3) czes¢ drukarh opracowala w ramach swoich zakla-
déw wtasng metode kontroli realizacji uméw, zwlaszeza
w zakresie uzgodnionych planéw produkecyjnych.

Wydaje sie, ze w tym zakresie jest jeszcze wiele do
zrobienia,

W gospodarce socjalistycznej, gdzie znaczenie uméw
planowych stale wzrasta, praca nad tworzeniem metod
najwla$ciwszej wspélpracy opartej o te umowy, nie jest
bez znaczenia. Dla postepowania zgodnie z zawartymi
przepisami w umowach planowych konieczne jest réw-
niez prowadzenie kontroli przebiegu realizacji tych umoéw.

Wzajemna wymiana do§wiadczen w dyskusji nad tym
zagadnieniem pozwoli na wypracowanie metod, ktére
przyczynig sie do wiekszej stabilizacji wspélpracy CWD
z przemystem graficznym, Zbigniew Zieliniski

Tablioa 2
Nazwa I miesigo kwartaiu I miesigc kwartaiu III miesigc kwartazu
Drukarni
I dek, |II dek,[III dek,| I dek, |II dek,|{III deld I dek, |IX dek,|III dek
Gdafiskie 26 [ 4. T T LT T T T T T[T
Drl‘k- Akcozlédé :0:.:0: :o:c:-:n:.:o:l_o_o_ —t e L _n_a_o_o_o—.__._l__.’_
Kartogr.Wrock., :.:.:.:ﬁ :0:0_
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Drukarstwo w Lublinie zmienia oblicze

Wojewddztwo lubelskie bylo jedna z najbardziej za-
niedbanych przez sanacyjne rzady dzielnic Polski, za-
réwno pod wzgledem kulturalnym, jak i gospodarczym.
Pozbawione prawie calkowicie przemysiu, wojewoédztwo
o charakterze wybitnie rolniczym, skazane bylo na we-
getacje gospodarcza i kulturalng. Przemyst graficzny na
terenie Lubelszczyzny nie odbiegal od ogdélnego tla,

Istniejgce drukarenki rzemie§lnicze o przestarzalym
parku maszynowym, mieszczace sie w lokalach mieszkal-
nych, suterenach i szopach, urggajace wszelkim warun-
kom higieny wydawaly najlepsze $wiadectwo poziomowi
kultury i codziennym potrzebom 6wczesnej Lubelszczyzny.

Charakter wojewdédztwa lubelskiego zaczyna zmieniad
sie zdecydowanie w Planie Sze$cioletnim. W Lublinie i na
terenie wojewddztwa powstajg pierwsze poteine zaklady
przemystowe o typie socjalistycznym. Rozwija sie tu prze-
myst samochedowy, materialtéw budowlanych, spozywczy,
farmaceutyczny. W ten potezny rozwoéj przemystu na te-
renie Lubelszczyzny wlaczyl sie tez przemyslt graficzny
przez budowe nowego duzego zakladu, ktéry zdolny bytby
sprosta¢ zadaniom rozwojowym tej polraci kraju, ktory
bylby zdolny zaspokoi¢ pojawiajgcy sie tam gléd ksiazki
i zapotrzebowanie przemyslu na rdéznego rodzaju druki.

W r. 1952 przystapiono do prac projektodawczych. W za-
lozeniach przyjeto typ drukarni gazetowo-dzielowo-akey-
densowej.

Zasadnicze prace projektodawcze zakonczono w r. 1953
i wtedy tez przystgpiono do budowy.

Ostatecznie budynek zostal zlokalizowany w poéinoc-
nej czeSci miasta przy ul. Unickiej. Wybrany teren jest
jednym z wyzej potozonych na obszarze Lublina, posiada
rodzimy grunt l6ssowy i bardzo niski stan wdéd grunto-
wych, co jest korzystne z punktu widzenia budownic-
twa; pozwolilo to na niskie posadowienie budynkuy,
z przeznaczeniem podziemi na magazyny papieru.

W planach urbanistycznych ulica Unicka ma sta¢ sie
jedna z gléwnych arterii komunikacyjnych i bedzie po-
szerzona do 42 m.

Wedtug projektu technicznego kubatura budynku wy-
nosi¢ bedzie 36 948 ms3.

Koncepeyjnie produkcje zakladu pomyslano w jednym
poziomie, ktérym jest wysoki parter. Niski parter

Widok budowy z okresu wczesnego stanu rob6t

obejmuje magazyny papieru, warsztaty uslugowe, tfrans-
formatornie, wentylatornie, kottownie oraz urzgdzenia sa-
nitarne, Biura i cze$¢ spoleczna z salg zebran i stolowky
pomieszczono na pierwszym pietrze.

Czes¢ gazetowa drukarni, jakkolwiek mieszczgca sie
w jednym budynku i na jednym poziomie produkcyjnym,
stanowi czes¢ funkcjonalnie niezalezng i wydzielona.

Przy projektowaniu drukarni w Lublinie zwrécono
szczegblnie uwage na wyeliminowanie popelnianych do-
tychczas bledéw w naszym budownictwie branzowym.
Bledy te przede wszystkim wystepowaly na tle stabo i nie-
dostatecznie opracowanych projektéw technologicznych.
Stad wynikaly zbednie duze lub zbyt male powierzchnie
poszezegblnych dzialéw, zle usytuowanie poszczegdlnych
dzialéw produkcji graficznej wzgledem stron $wiata, jak
tez poézniejsze perypetie z chwilag wykonywania prac in-
stalacyjnych, a szczegoélnie przy ich powigzaniu z mon-
tazem maszyn i umiejscowieniem urzgdzen.

Przejawy te byly wynikiem zbyt stabego powigzania
pracy architekta i technologa.

Projekt drukarni w Lublinie szcze$liwie uniknal szere-
gu bledéw gdzie indziej dostrzeganych, co udalo sie uzy-
skaé zaréwno przez wyrazne i szczegblowe sprecyzowanie

" potrzeb produkcji w projekcie technologicznym, jak tez

przez $cista wspdlprace technologa, architekta i projek-
tantéw pozostalych branz.

Jak konieczna byla ta $cista wspdlpraca méwig za siebi=
nie tylko projekty, ale i ich wykonanie.

Ten sposdb opracowania dokumentacji zabezpieczyt wy-
konawcy posiadanie projektéw i kosztoryséw nie tylko
na elementy wystepujace normalnie na kazdej budowic,
lecz i wynikajgce z technicznych potrzeb produkcji gra-
ficznej, jak budowa i urzgdzenie wanien chemigraficz-
nych, digestoriow itp.

Szczegblowg dokumentacjg objeto nie tylko budynek
zasadniczego przeznaczenia, ale réwniez wszystkie budyn-
ki i urzgdzenia terenowe. Na tego rodzaju skondensowa-
nie opracowania dokumentacji zezwolito praktyczne ro-
zeznanie przez stluzbe inwestycying wszelkich potrzeb za-
kladu drukarskiego.

Bez watpienia te momenty majg zasadnicze znaczenie
nie tylko dla trafnego i wlasciwego okreSlenia potrzebne-
go limitu i wlasciwego prowadzenia procedury inwestn-
wania, ale i dla skrécenia cyklu budowy zakladu od «
do z, nie pomijajac wzgledéw daleko idacej estetyki oto-
czenia budynku, gwarantujgcej w harmonijnym polgcze-
niu z calo$cig wyrobienie i poczucie socjalistycznego sto-
sunku do pracy.

Jakkolwiek — jak na wstepie zaznaczono — drukarnie
w Lublinie projektowano jako gazetowo-dzielowo-akcy-
densowa, szczegblng uwage zwrocono hna umozliwienie
rozwoju drukarni jako bazy dzielowej. Uwidacznia sie to
specjalnie w szezegbélowym opracowaniu i pelnym wypo-
sazeniu introligatorni oraz zapewnieniu potokowosci
sztywnych opraw wg doswiadczeh zaczerpnietych w tej
dziedzinie ze Zwigzku Radzieckiego. Te wszystkie mo-
menty w sumie wzigte, jak tez coraz wyrazniej zaryso-
wujgce sie kontury obiektu oraz w coraz szybszym tempie
postepujgce prace budowlane stwierdzi¢ pozwalaja, Ze
w niedlugim czasie powstanie i zostanie uruchomiona je-
szcze jedna nowoczesna baza przemyslu graficznego, be-
daca w stanie zaspokoi¢ wszelkie potrzeby Lubelszczyzny
w zakresie stowa drukowanego. Stanistaw Janicki



PRODUKCJA

I TECHNIKA

7r6dla oszczednoSci 1 obnizki kosztow wlasnych

Artykut M. M. Kisielewskiego, zamieszczony w n-rze 1
z br. czasopisma , Poligraficzeskoje Proizwodstwo®, oma-
wia b. szczegblowo zagadnienie oszczedzania tektury
w przemydle graficznym Zwigzku Radzieckiego. Waga
tego zagadnienia rosta w ostatnich latach w Zwigzku Ra-
dzieckim 4 ros$nie réwniez u mas — w miare tego, jak
przemyst graficzny podnosi w swych planach ilosci opraw
twardych. U nas jest to zagadnienie stosunkowo ,,mtode“,
woko6t ktérego nie narosto jeszcze zbyt wiele doswiadcze-
nia, ale ze wzgledu na duq jego dynamike rozwojowq
i duze znaczenie w naszej produkcji, trzeba mu bedzie
rychlo poswiecié wiecej uwagi, przy czym bezwarunkowo
nalezy wykorzystaé wieksze pod tym wzgledem doswiad-
czenie graficznego przemystu radzieckiego. To jest po-
wodem, ze Redakcja zamieszcza artykut kol. Kisielewskie-
go, ktéry wprawdzie, omawiajgc ten problem na tle spe-
cyfiki radzieckich formatéw tektury i ksigzek, nie podaje
nam gotowych oszczedno$ciowych rozwigzan, ale jest
wskazaniem drogi, po ktorej powinnidmy pdjsé, aby wpro-
wadzi¢ oszczedniejszq gospodarke ‘tekturg.

Na wage tego problemu u nas wskazuje mnp. fakt, Ze
jeden z wiekszych zakladow graficznych, wykonujacy
masowo sztywne oprawy, dzieki duzej pomystowosci kro-
jacza zdotal w ciggu kilku miesiecy zaoszczedzié ponad
3 tony tektury.

Podajqgc ten materiat Redakcja pragnie zainicjowaé sze-
rokq dyskusje na temat, co i jak mozna zmienié w go-
spodarce tekturq w naszych warunkach.

Oczekujemy wypowiedzi naszych Kolegéw. (Redakcja).

*

Wzrost poziomu kulturalnego oraz dobrobytu material-
nego narodu radzieckiego spowodowal, ze ksigzka stala sig
artykulem ogélnie pozadanym. Wzrost produkeji wydaw-
niczej jest naprawde zdumiewajgcy, a pomimo to zapo-
trzebowanie spoteczenstwa na dobre i tanie ksigzki by-
najmniej nie jest zaspokojone.

W zwigzku z tym przed przemystem poligraficznym stoi’

nadzwyczaj wazne i aktualne zadanie stalego dalszego
obnizania kosztéw produkcji. Jednym z najpowazniejszych
zrédel obnizki kosztéw wlasnych jest oszczedzanie surow-
ca i materiatéw pomocniczych.

Autor niniejszego artykulu stwierdzil duze mozliwosci
bardziej oszczednego zuzywania tektury. Analiza obowig-
zujacych norm zuzycia tektury oraz badanie sposobu wy-
korzystania jej w drukarniach wykazaly, ze w wielu wy-
padkach wykorzystanie tektury jest nieracjonalne,

Z umieszczonej obok tablicy 1 widaé, ze wedlug obo-
wigzujgcych norm ilo$¢ odpadu tektury waha sie od 7,5
do 31,1%, przy czym je$li chodzi o majbardziej uzywane
i rozpowszechnione formaty ksigzek (84X108/32 i 60X92/186)
odpad tektury wynosi od 10,9 do 18,1% — w zaleznosci
od tego, ktéory sposrdéd trzech uzywanych formatow tek-
tury bedzie przy tym wykorzystany.

Przekroczenie 10% odpadu nie moze by¢ uwazane za
dobre wykorzystanie tektury. Ten duzy odpad powstaje
z wielu przyczyn:

1) obowigzujgce normy nie przewidujg, ze tektura wy-
twarzana przez przemyslt papierniczy jest w znacznym
procencie obcieta i przy krajaniu nie ma duzych strat
przy brzegach; tymczasem wszystkie normy oparte sg na
zalozeniu, ze z kazdej strony brzegi arkusza powinny by¢
obciete okolo 10 mm,

2) je$li sie nawet uwzgledni nieobcietg tekture i brzegi
do obciecia co najmniej 10 mm z kazdej strony arkusza,
to i wtedy obowigzujace normy nie uwzgledniaja wszyst-
kich mozliwosci krojenia, dlatego tez w poszczegdélnych
wypadkach (rozpatrywanych nizej) normy wskazujg niz-
sze ilosci tekturek niz mozna otrzymac z jednego arkusza.

3) obowigzujgce mormy nie uwzgledniaja mozliwoszi
kombinowanego krojenia, tzn. jednoczesnego przygotowy-
wania tekturek dla réznych formatéw ksigzek z jednego
i tego samego arkusza tektury, co w duzo razach daje
mozliwosci zwiekszenia pfbcentu uzytkowego wykorzy-
stania tektury,

4) wymiary produkowane] obecnie tektury nie odpowia-
daja potrzebom drukarn dzielowych, co w gléwnej mie-
rze wplywa na niski procent uzytkowego wykorzystania
tektury w drukarni i wplywa w pewnym stopniu na wyz-
sze koszty ksigzki.

Aby uzyskaé lepsze wykorzystanie tektury przez zmniej-
szenie procentu odpadu konieczne jest zastosowanie szere-
gu Srodkoéw, zmierzajgcych do usuniecia istniejacych nie-
dociagnie¢:

1. Trzeba zmieni¢ obecne normy zuzycia tektury intro-
ligatorskie] przeznaczonej na okladki, wprowadzajgc od-
dzielne normy dla tektury obcietej i mieobciete].

Przy opracowaniu norm zuzycia tektury nieobcietej
ustali¢ minimalny rozmiar brzegdéw do obciecia ze wszyst-
kich stron arkusza, ktoéry powinien wynosi¢ 9—10 mm,
a dla obcietej 5—6 mm.

Jak widaé¢ z rys. 1—3 (p. str. 14) tego rodzaju Srodki
w poszezegdlnych wypadkach znacznie zwiekszajg pro-
cent wykorzystania powierzchni obcietej tektury. Np.
przy krojeniu arkusza 70X100 cm na tekturki o wymia-
rach 84X108/32, procent odpadu zmniejsza sie z 11,8 do
7,3%0; przy Kkrojeniu arkusza 74X105 cm ma tekturki
o wymiarach 60X92/16 odpad zmniejsza sie z 11,3 do 6,4%;
przy krojeniu za§ arkusza 74X105 cm na tekturki o wy-
miarach 84X108/32, odpad zmniejszy sie z 17,1 do 2,56%.

Tablica 1
Rozkrdj arkusza tektury

Format 70% 100 cm |74 105 cm |84 < 105 cm
wydawnictwa Tlos¢ | 9% | Tlos¢ | % | Ilosé| %

tektu-~| odpa- |tektu~ jodpa- [tektu-| odpa-

rek du rek du rek du

70 10832 29 | 75 | 321 81| 34 (140
84 % 108/32 23 [ 11,8 | 24 | 1701 | 27 | 179
60x 92/16 19 1109 | 21 | 113 | 22 | 181
70% 92/16 16 | 119 | 18 | 10,7 | 18 | 216
70 x 108/16 12 [ 213 | 15 | 115 | 15 | 220
84 x108/16 10 {209 | 11 (218 | 13| 184
60% 92/8 9 | 132 9 | 2109 9 | 311
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1.Tektura 70x100. 0dpad 7.3% 2.Tektura 74x105.0dpad 6,47 3.Tektura 74x105.0dpad 2,56%; 4Tektyra 84x105.0dpad 1,9%
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ele Znaki umowne: f — tekturka 84X108/16 (205X270 mm)
el1ele|e @ — tekturka 70X108/32 (120X173 mm) 9 —  » 60X 92/16 (225300 mm)
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blolob|b]b e— ,  T70X108/16 (170X270 mm) miarach 69,4X105 cm,

W przypadku, gdy brzegi tektury nie sg uszkodzoue,
uzytkowe wykorzystanie moze by¢ znacznie wieksze (p.np.
rys. 4, w ktérym przy krojeniu arkusza 84105 cm na
tekturki o wymiarach 84X108/32, odpad wynosi zaled-
wie 1,9%).

Rysunki 1—4 nie wyczerpuja wszystkich mozliwo$ci, po-
niewaz uwzgledniajg one tylko dwa najbardziej rozpow-
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szechnione formaty ksiazek (84X108/32 i 60X92/16), sta-
nowigce co prawda wiekszo$¢ calej produkceji dzielowej.

2. Zmieni¢ obecne normy zuzycia tektury nieobcietej,
wykorzystujac przy tym, w celu szukania najbardziej
oszczednych wariantéw krojenia, metode opracowang
przez laureata nagrody stalinowskiej, prof, L. W. Konto-
rowicza (metoda ta powinna by¢é wykorzystana dla
wszystkich norm zuzycia, w tym i dla tektury obcietej.



Schematy krojenia przedstawione na rys. 5 i 6 wska-
zujg, Ze obecne normy moga by¢ podniesione, bo mozna
ekonomiczniej zmanipulowaé arkusz.

Przy krojeniu arkusza 84X105 cm na tekturki o wy-
miarach 60X92/16 wg rys. 5, odpad zmniejsza sie¢ z 18,1
do 13,8%, a przy krojeniu ma tekturki o wymiarze
84X108/32 wg rys. 6, odpad zmniejsza sie z 17,9 do 14,1%..

3. .Zobowigza¢ instytucje wydawnicze oraz drukarnie
do stosowania w szerokim zakresie krojenia kombinowa-=
nego, tj. wykrawania z jednego arkusza tekturek dwoch

(lub wiecej) rdéznych formatéw — w tych wypadkach,
kiedy instytucja wydawnicza w tym samym czasie wy-
Tablica 2
_Format ksiazki Procent odpadu przy zwyklym
i n-ry schematéw krojeniu tektury
kombinowanego
krojenia 70X 100 cm | 74X 105 cm | 84 % 105 cm
60x 92/16 10,9 11,3 18.1
84 x108/32 11,8 17,1 17,9
schemat 7 7,3 — —
” 8 - 8’4 -
. 9 — = 11,4
” 10 - e 10,7
» 11 — — 9,0
. 12 5,9 = =
’ 13 — 4,1 —

1 Tylko przy tekturze obcigtej.

konuje w jednej drukarni kilka dziel réznych formatéow.
Jak wida¢ ze schematéw 7—I13 oraz tablicy 2 (p. obok)
metoda kombinowanego krojenia zwieksza procent uzyt-
kowego wykorzystania tektiury co najmniej o 4,5 w sto-
sunku do $redniego odpadu wg obecnych norm.

W schematach 7—13, jak réwniez w schematach 1—6
gtéwnie opracowano mozliwoéci oszezedno$ciowego wyko-
rzystania tektury dla najbardziej uzywanych formatéw —-
60>X92/16 i 84X108/32. Schematy te wskazuja, jak duze
mozliwosci we wszystkich formatach wydawnictw stwa-
rza kombinowane krajanie tektury.

Mozliwoéci te powinny by¢ uwzglednione przy ustala-
niu planowych normatywdéw zuzycia dla instytucji wy-
dawniczych, ktére we wszystkich mozliwych wypadkach
powinny stosowaé Kkrojenie kombinowane. Stosowanie
kombinowanego krojenia moze w poszczegblnych wypad-
kach powodowaé¢ koniecznosé dodatkowego obciecia tek-
tury na nozycach, co nalezy robi¢ wtedy, gdy operacja ta
oplaca sie.

Wymienione wyzej §rodki moga zaledwie czeSciowo po-
lepszy¢ wykorzystanie tektury przy produkcji okladek.
W celu radykalnego rozwigzania zagadnienia konieczne
jest wprowadzenie nowych formatéw tektury, ktére beda
obowigzywaly przemys! papierniczy.

Na podstawie materiatu z ,,Poligraficzeskogo Proizwod-
stwa* nr 1/54 opracowat K. O.

O obciagach, ich oddzialywaniu na tloczenie
1 zuzycie formy

Ponizej podajemy ciekawe szczegély badan jednego
z pracownikéw holenderskiego instytutu badawczego dla
przemystu graficznego, okresSlajgce stopien niszczenia sie
elementéw drukujgcych formy w zaleznosci od grubosci
obciggdéw i sily tloczenia w procesie druku. Ze wzgledu
na bardzo ciekawe rezultaty dokonanych badan zagadnie-
niem tym niewatpliwie zainteresujg sie polscy fachowcy.

Do uzyskania dobrej odbitki — jak wiadomo — koniecz-
na jest okres$lona sita tloku cylindra, azeby plaszczyzna
papieru byla pokryta farba drukarskg bez zarzutu. Jest
zrozumiate, ze pokrycie farba uzyskujemy latwiej na pa-
pierze gladkim, niz na papierze szorstkim o twardej po-
wierzchni.

Papier gladki wymaga mniejszego ttoku niz papier szor-
stki i twardy, przy ktérym nalezy jeszcze przez odpowied-
nie zwiekszenie tloczenia pokonywaé nierdwnosci struk-
turalne,

Istnieje mozliwo§é uzyskania dobrej odbitki.pr‘zy stab-
szym tloczeniu — wskazuja to odbitki z form gumowych,
na ktorych drukujemy przy stabym nacisku, azeby nie
dopusci¢ do deformacji kliszy gumowej.

Tlok powstaje przez to, ze sie niejako zmusza forme
do dzialania na obcigg. W rzeczywisto$ci jednak nie jest
zadaniem obciggu stwarzanie tloku, gdyz w zasadzie ist-
nieje mozliwosé drukowania bez obeiggu, tzn. bezpoéred-
nio z metalowych cylindréw i walkow, jezeli zostang za-
pewnione odpowiednie warunki: po pierwsze — grubosé
papieru i jego skladniki bedg w catej plaszczyznie jed-
nolite, tzn. arkusz nie bedzie posiadal cienszych partii,
jak rowniez zgrubien, po drugie — forma do druku musi
by¢ we wszystkich czesciach rowna, a $rednica cylindra

drukujgcego i réwno$¢ jego szlifowania nie mogg wy-
kazywaé¢ zadnych odchylen od $Scistych wymiaréw i wy-
magan gladkosci. Niestety, osiggniecie tak idealnych wa-
runkéw bez obciggu jest rzeczg niemozliwg i dlatego ,,0b-
cigg stalowy* pozostanie nadal tylko w sferze naszych
zyczen.

Powstaje wiec pytanie: jaki obcigg jest lepszy — twar-
dy czy miekki? Jeden i drugi, jak wykazuje praktyka,
ma swoich zwolennikéw i przeciwnikéw. Nalezaloby za-
tem udowodnié, ze obie strony majg racje.

Jak juz wyzej powiedziano, ze wzgledu na nieréwnoéci
papieru, formy drukowej, jak réwniez wahan w dokltad-
nosci wykonania samej maszyny, nie mozemy pracowaé
przy zastosowaniu tzw. obciggu stalowego. Zatem uzy-
tecznoé¢ obciggu polega na tym, ze wyréwnuje on wspom-
niane nieréwno$ci. Im wieksze sa te nier6wnosci, tym
wigksze réznice powstajag w druku. Jezeli bedziemy pra-
cowac¢ przy pomocy twardego obciggu, to po wydrukowa-
niu nakladu obciag bedzie w kilku miejscach bardzo
przetloczony, Azeby temu zapobiec, stosujemy obciag bar-
dziej miekki, Jezeli jednak nierdwno$¢ elementéw for-
my jest minimalna, woéwczas stosujemy obcigg twardy,
gdyz w iym wypadku ttoczenie moze byé slabsze, przy
czym potrzebny nacisk w ttoczeniu zostanie jednak osigg-
niety.

Reasumujgc powyzsze mozna powiedzieé:

1. Papier warunkuje ttok.

2. Nierownos$ci (odchylenia) w papierze, formie i ma-
szynie warunkujg przettoczenie (relief).

3. Tlok i grozba przetloczenia warunkujg twardosé ob-
ciggu.
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Twardoéé obciggu. Nad sprawg, czym jest miegkki
i twardy obcigg nie ma potrzeby sie rozwodzi¢. Twar-
do$é obciggu, obojetnie z jakiego materialu on jest, usta-
lamy w ten sposob, ze mierzymy nacisk przy okre§lonym
obcigzeniu, albo sile, ktéra powoduje okreslone wtlocze-
nie. Pierwsza metode stosuje sie przy pomocy specjal-
nego aparatu do badania obciggdéw (rys. 1). Aparatem tym
przy pomocy malego okraglego stempla, posiadajgcego
okreSlong S$rednice, przeprowadza sie na obciggu ttocze-
nie. Site mierzy sie metodg elektronowa za pomocg wa-
skiego paska o wlasno$ciach wydluzania sig, lub przez
nastawienie na okre$long warto$é. W ten sposéb ustala

Rys. 1

sie twardos¢ obciggu wyraZona‘ w liczbach. W Holandii
zostaly juz opracowane tymczasowe normy dla twardych,
$rednich i miekkich obciggéw.

Przy badaniach przeprowadzanych tym aparatem wy-
kryto pewien czynnik, ktéry wplywal na twardo$¢ ob-
ciggu. Przy nacisku na warstwe papieru zlozong z 10 ar-
kuszy ustalono pewien okreslony stopien wtloczenia. Gdy
sie wywiera nacisk na warstwe papieru zlozonag z 20 ar-
kuszy tego samego papieru i w identyczny sposéb, wtio-
czenie jest dwukrotnie wieksze, czyli ta grubsza warstwa
papieru jest dwukrotnie mieksza. Zatem, jak z tego
wynika, grubo$¢ warstwy papieru ma wplyw na jej twar-
dosé.

W praktyce przewaznie bywa tak, ze twardo$¢ obciggu
okreslana jest wg twardosci uzytego na obcigg papieru,
bez uwzglednienia gruboséci warstwy. Jezeli przykladowo,
na dwo6ch maszynach, z ktérych jedna posiada obcigg gru-
bosci 1 mm, natomiast druga — 1,75 mm, obciaggi zosta-
na wykonane z identycznego papieru — okaze sie¢ w re-
zultacie, ze ten grubszy obcigg bedzie bardziej miekki
od cienszego. Z przeprowadzonych pomiaréw okazalo sie,
ze miedzy twardodcia a gruboscia warstwy papieru ist-
nieje zalezno$¢ liniowa (rys. 2).

Warstwy skladajg sie z papieru jednego gatunku.

Badanie formy na Scieranie. W celu stwierdzenia stop-
nia Scierania sie formy przeprowadzono w instytucie ho-
lenderskim badania w kilku kierunkach, a mianowicie
badano réznice w Scieraniu sie nastepujacych materiatéw:
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metali czcionkowych, mas plastycznych i gumy. Jedno-
cze$nie badano wplyw celowo zastosowanego zlego proce-
su technologicznego. Do formy drukowej wprowadzono
nie tylko elementy z réznych materialéw, lecz materiaty
te podzielono na 4 grupy — jak wskazuje rys. 3.

W rzedach A i B ustawiono formy o normalnej wyso-
kosci pisma, w rzad C wstawiono formy o 0,15 mm nizsze
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Rys. 2

i wrzad D—o 0,15 mm wyzsze od normalnej wysokosci
pisma. Obciag zostat réwniez odpowiednio zréznicowany.
Dla rzedu A zastosowano obcigg miekki, dla rzedu B —
§redni. Obciagi w rzedach C i D byly réwniez $rednie,
jednakze o 0,15 mm mocniejsze wzgl. o 0,15 mm slabsze.

W ten sposob bylo mozliwe skontrolowanie zuzycia for-
my w roéznych warunkach technicznych. W kazdy rzad
wstawiono forme wykonang ze skladu recznego, mono-
typowego, linotypowego, z masy plastycznej i gumy w ko-
lejnodci jak wskazuje rys. 3. Skitad reczny znajdowal sig
na krancu formy. Przed rozpoczeciem druku mnaktadu
wynoszgcego 150000 egz. obciag przystosowano do wy-
magan poszezegdlnych rodzajéow skiladu i piyt.

Do druku nakladu uzyto papieru o twardej strukturze,
jak réwniez specjalng farbe z zawartoscig korundu, aze-
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by zuzycie formy przys$pieszy¢. W czasie druku nakladu
watki i forme myto wielokrotnie i wykonywano odbitki
na papierze kredowanym przy uzyciu farby ilustracyjnej,
azeby wustali¢ stopien zuzycia formy w poszczegbélnych
stopach. Nalezy wspomnie¢, ze po ukonczeniu druku na-
kladu dokonano pomiaru wysokosci formy, co umozliwi-
to cyfrowe ustalenie stopnia starcia sie poszczegélnych



rodzajéw sktadu i plyt. Przewidywano, ze z metali naj-
wieksze zuzycie wykaze metal linotypowy, najmniejsze —
sktad reczny. Trudno bylo przewidzie¢, jakie miejsce zaj-
mie material plastyczny, podczas gdy guma wypadia
w ogdle z obliczenia ze wzgledu na minimalne zuzycie.
Proces technologiczny przyrzqdu i druku. Przygotowa-
nie formy i obciggu oraz druk nalezy omoéwi¢ nieco sze-
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rzej. Przede wszystkim nalezalo przypuszczaé, ze zuzycie
na krancach formy, tzn. w skladzie recznym, bedzie naj-
wieksze. Ale kiedy to zuzycie bedzie najwieksze? Tu na-
lezy zapoznaé sie z rys. 4. Obciag ma wlasciwag grubogc,
a forma dokladng wysoko§¢. Jezeli nie nastgpilo Zadne
przegiecie, forma winna lekko zetknaé¢ sie z obciggiem.
W czasie druku arkusz zostaje wprowadzony miedzy te
dwa elementy, przy czym tlok bedzie sie réwnat twar-
dosci papieru (np.0,1 mm). Wtym wypadku szybkos¢ for-
my réwna sie plaszczyznie obciggu. Szybkoé¢ zadruko-
wywanej powierzchni papieru jest wiec wieksza, ale
w momencie najsilniejszego tloczenia réwna sie szybko-
$ci formy. Zatem plaszczyzna papieru porusza sie w cza-
sie tloczenia szybciej niz forma. (W rzeczywistosci jednak
fakt ten nie. nastepuje, papier bowiem zostaje przez for-
me zmuszony do uzyskania identycznej szybkasci, przez
co powstajg w papierze naprezenia, ktére stajg sie wi-
doczne od strony drugiego konca formy. Fakt ten jednak
w niczym nie zmienia powyzszego dowodzenia).

Przy obciggu cienszym o 0,1 mm plaszczyzna papieru
bedzie posiadala te samg szybko$é co forma, ktéra winna
by¢ o 0,1 mm wyzsza, azeby modc uzyskaé tloczenie gte-
bokosci 0,1 mm. W danym wypadku szybkosé plaszezyzny
papieru w czasie tloczenia bedzie mniejsza od szybko$ci
formy. Witasciwa grubos$¢ obciggu znajduje sie zatem mie-
dzy tymi dwoma warto$ciami. Warto$¢ te mozna doklad-
nie ustali¢, jednak dowodd rachunkowy byiby tu zbedny;
wystarczy podaé wynik.

Na rysunku 5 pokazany jest pionowo ruch wykonywany
przez wyimaginowany punkt plaszczyzny papieru w sto-
sunku do formy drukowej w wypadku, gdy papier bedzie
modgl przebiegaé bez zadnych przeszkdd (beztarcia) przez
forme drukowsa. W kierunku poziomym rysunek wskazuje
droge, ktéra w czasie tloczenia wyimaginowanego punktu
przebywa forma. Szeroko$§¢ podana na rysunku jest réw-
na szeroko$ci paska odbitki. Rysunek uwzglednia Sredni-
ce cylindra 25 ¢m i grubos$é obciggu 1,5 mm. Grubos$é¢ pa-
pieru wynosi w danym wypadku 0,125 mm, wtloczenie
0,125 mm.

Z wykresu mozna odczytaé:

Krzywa A: Jezeli grubo$¢ obciggu réwna sie ustalonej
normie, tzn. 1,5 mm, wtenczas obcigg plus grubos¢ pa-
pieru do druku nakladu wyniesie ogétem 1,625 mm; w tym
wypadku w momencie ttoczenia arkusz zostanie przesu-
niety w przod o 0,0074 mm.

Krzywa B: Jezeli grubosé obeciagu wraz z arkuszem do

druku nakladu wynosi arkusz cofnie sie

o 0,0035 mm w tyk

Krzywa C: Jezeli grubo$¢ obciggu z arkuszem do druku
nakladu wynosi 1,541 mm, nie bedzie zadnego przesu-
niecia. W danym wypadku grubosé obciggu wynosi
1,416 mm, a wiec o 0,084 mm mniej, niz przewiduje nor-
ma dla danej maszyny.

1,5 mm,

Poniewaz dla wtloczenia wybrano te samg wartosé, ja-
ka3 wynosi grubo$¢ papieru do druku nakladu, oznacza to
réwniez, ze forma powinna byé wyzsza o 0,084 mm od
normalnej wysokosci pisma.

Jezeli powr6cimy do badan nad zuzyciem formy, to na-
lezy przypuszczaé, ze w czasie druku forma C wykaze
najwieksze zuzycie, podczas gdy B i D wykazg minimal-
ne roéznice. Poniewaz w rzedzie A znajduje sie miekki
obciag, @ proces druku winien by¢ identyczny jak w rze-
dzie B, oczekiwaé nalezy tu najmniejszego zuzycia.

Rezultaty dokonanych badan na $cieranie sie form. Nie-
stety jest rzecza niemozliwg pierwsza odbitke i 150 000
wykona¢ w wiekszej iloSci (fizyczna niemozliwo$é). Ocena
wzrokowa tych odbitek jest zgodna z rezultatami doko-
nanych pomiaréw poszczegdlnych form, z wyjatkiem two-
rzywa plastycznego. Rdznice wysoko$ci form z réznych
materialéw na poczatku druku nakladu i po wykonaniu
calego nakladu (abstrahujac od zmian powstalych w for-
mie w toku druku naktadu) wyprowadzono z dokonanych
20 pomiaréw kazdego rodzaju formy:

Tworzywa plastyczne 107 mikronéw

Sklad linotypowy 120 i
Sktad monotypowy 100 is
Sklad reczny 96 »

Z tego wynika, ze oczekiwana kolejno$¢ zuzycia byla
stuszna i ze tworzywa plastyczne znajdujg sie pod tym
wzgledem miedzy skladem linotypowym i monotypowym.
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Rys. 5

Jednakze klisze plastyczne w czasie drukowania nakladu
stwarzaly inne trudno$ci i jako$§¢ druku z nich byla gor-
sza niz z pozostalych form.

Roéznice w zuzyciu poszezegdlnych materialdw, jak wi-
dzimy, sg stosunkowo niewielkie. Sktad linotypowy wy-
kazuje zuzycie tylko o 25% wieksze niz skiad reczny.

Wplyw wadliwego procesu technologicznego druku na
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Scieranie sie formy mozemy ustali¢, jezeli obliczymy
przecietne zuzycie w jednym rzedzie, bez uwzglednienia
rodzaju formy. Po dokonaniu 20 pomiaréw kazdego rze-
du ustalono nastepujgce zuzycie:

Rzad A — 93 mikrony
Rzad B -— 100 mikronéw
Rzad C — 104 mikrony
Rzgd D — 126 mikronéw

Kolejnos$é jest tutaj inna od oczekiwanej. Jak juz wy-
zej powiedziano, zuzycie na skutek wadliwego procesu
technologicznego w czasie samego druku nastepuje glow-
nie na krahcu formy. Rzad D wykazuje silniejsze zuzy-
cie, co sie tlumaczy nieuwzglednieniem w poczatkach ba-
dan jednego elementu: grubosci obciggu i w zwigzku
z tym jego twardo$ci. Forma D przez zastosowanie cien-
szego, a tym samym twardszego obciagu, otrzymata wiek-
szy tlok, wskutek czego powstalo wieksze jej zuzycie.
Forma A z miekkim obciggiem wykazala najmniejsze zu-

Rys. 6

zycie. Forma C, mimo grubszego, a tym samym migk-
ciejszego obciggu niz obciag do formy B, wykazuje zu-
zycie nieco wigksze niz forma B. Prawdopodobnie nie-
wlasciwy proces mial tu jeszcze swéj wplyw, co naleza-
loby wnioskowaé z nastepujgcego:

Kazdg forme mierzono w 5 miejscach, jak to uwidocz-
niono na rys. 6. Jezeli bedziemy chcieli wyprowadzié sto-
pien zuzycia krancéw formy w stosunku do skladu recz-
nego, otrzymamy nastepujace dane:

Przecietnie dla Roéznica
1, 2, 5, 3i4
Rzagd 4 .. ....... 60 100 40 mikronéow
qud B . o s s s e s 85 100 15 %)
Rzgd C .. ....... 80 175 95 ”
Rzad D v : s 050 s | 100 90 — 10 5

Wartosé ujemng dla formy D nalezy przypisa¢ przypad-
kowi, zwazywszy ze powyzsze cyfry przedstawiajg prze-
cietna 2 wzgl. 3 pomiaréw. Bardzo wyrazne jest duze zu-
zycie formy C. Stopien zuzycia dalszych czesci formy
(punkty 1, 2 i 5) znajduje sie w tej samej kolejno$ci, co
twardos¢ poszczegdlnych obciggdw.

W powyzszych rozwazaniach nie uwzgledniono formy
gumowej. Powodem bylo silnie odbiegajace zachowanie
sie formy gumowej w pordownaniu z resztg'materiatéw.
Zamiast zuzycia nastepowalo grubienie, innymi stowy —
forma ta po ukonczeniu naktadu byla wyzsza niz na po-~
czatku, co sie uwypuklilo zwlaszcza w nieco grubszym
rysunku poszczegélnych lifer. Guma wchlaniala podczas
druku olej z farby i dlatego nastgpilo pogrubienie. Ze
wszystkich form guma okazala sie jednak najlepszym
materialem i 150 000-na odbitka wykazala tylko minimal-
ne starcie formy w poréwnaniu z pierwsza odbitka.
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Whnioski z dokonanych badan mozna by uja¢ w sposob
nastepujacy:

1. Réznice w zuzyciu poszczegdlnych metali stosowa-
nych w zecerni sg nieduze.

2. Zuzycie powodowane jest gléwnie nadmiernym tlo-
kiem.

3. Zuzycie formy przez wadliwy proces technologiczny
druku przewaznie powstaje na krancach formy i w pew-
nych wypadkach moze byé do$¢ znaczne.

Nadzwyczajne zuzycie formy na calej plaszczyznie po-
wstaje przez nadmierny tlok. Nalezy wiec zwrécié bacz-
ng uwage na ttok i nie dawa’ go wiekszego niz potrzeba.

Wkrotce po przeprowadzeniu wyzej opisanych badan
do instytutu holenderskiego wptynelo konkretne zapyta-
nie o przyczyny nadmiernego starcia sie formy. Badania
wykazaly, ze zatozono bardzo twarde obciggi. Arkusz wy-
kazywal jeszcze bardzo wyrazne przetloczenie po drugiej
stronie. Tlok byl w danym wypadku zbyt silny, bowiem
przy bardzo twardym obciggu, jaki zastosowano, w ogéle
nie powinno byé przetloczenia na drugg strone.

Niestusznie ocenia sie czesto sile tloku na podstawie
wystepujgcego przetloczenia po drugiej stronie odbitki.
Takie przetloczenie moze by¢ brane pod uwage. tylko
wtenczas, jezeli sie stale pracuje na obciggach o jedna-
kowej twardosci. Jezeli obcigg nie posiada stale jedna-
kowej twardosci (np. na dwéch maszynach o réznej gru-
bosci obciggdw) ocena na podstawie przetloczenia jest
niewlasciwa. Jezeli sie uzywa twardego obeiggu, wéwezas
mozna, jezeli zachodzi potrzeba, ttok znacznie zwiekszye
przez dodanie do obciggu jednego cieniutkiego arkusza.
Takze do przyrzadu nalezy wtenczas dobierac¢ papier moz-
liwie najcienszy, w przeciwienstwie do obciggu miekkie-
go, gdzie zalozenie jednego arkusza wiecej nie powiekszy
tak tatwo tloku,

Na podstawie materialu z ,,Der Polygraph“ (nr 10/54)

opracowal Jan Karolczak.

Kurs dla glownych mechanikow

W dniach od 14 do 24. 6. br. odby? sie kurs dla gtéw-
nych mechanikéw, zorganizowany przez Centralny Za-
rzad Przemystu Graficznego. W kursie wzieli udziat kie-
rownicy Dzialu Gl. Mechanika wszystkich wigekszych
i $rednich zakladow graficznych podlegltych CZPG.

P;ogram kursu obejmowal ogbétem 72 godz. wykladow,
w tym 14 godzin szkolenia warsztatowego.

Szkolenie obejmowalo zagadnienia zwigzane z gospo-
darkg remontowsg, energetyczng i smarowniczg i opieralo
sie o instrukcje PKPG Nr 30.

Kurs prowadzono na wyzszym poziomie, anizeli w la-
tach ubieglych, gdyz wymagania stawiane kierownikom
Dzialu Gléwnego Mechanika sg dzi§ znacznie wyzsze;
konieczng rzeczg bylo przygotowaé stuchaczy do czekajg-
cych ich zadan i obowigzkéw, a poza tym wyrdéwnaé ich
poziom. Przekréj zawodowy wykazal przewazajgcy pro-
cent drukarzy oraz pewien procent $lusarzy mechanikéw
i technikéw, bedgcych réwnoczesnie stuchaczami Wieczo-
rowej Szkoly Inzynierskiej. To mieli na uwadze wykla-
dowcey, przygotowujac konspekty swych wykladow.

Kurs zakonczyl sie egzaminem, ktory wykazal, ze stu-
chacze dobrze przyswoili sobie material podany przez
wykladowcédw w sposéb prosty i zrozumiatly.

Roman Wiland



Rastry kontaktowe w codziennej praktyce zakladowej

Fachowa prasa zagraniczna (ostat-
nio ,,Der Polygraph* i ,Penrose annu-
al®) coraz wigcej miejsca poswigca
zagadnieniu rastréw kontaktowych,
podkreslajac wielorakie ich zalety
oraz osiggane efekty jakoSciowe i e-
konomiczne w tych =zaktadach gra-
ficznych, gdzie zostaly omne wprowa-
dzone. Poniewaz zagadnienie rastréw
kontaktowych malo jest znane szer-
szemu ogdélowi poligraféw w Polsce,
podajemy ponizej szereg informacji.
dotyczgcych stosowania rastréw kon-
taktowych w codziennej praktyce za-
kladowej.

Istnieje wiele typéw rastréw repro-
dukcyjnych, najwieksze jednak zasto-
sowanie praktyczne znalazly dotych-
czas rastry krzyzowe, aczkolwiek uzy-
cie ich mnie jest latwe. Decydujaca
o jako$ci zdjecia wilasciwa odleglosc
rastra krzyzowego od ptyty $wiatto-
czulej musi byé zsynchronizowana z
wielko$ciami przeston obiektywu i cza-
sami naswietlen oraz ze skalg zmniej-
szenia lub zwiekszenia reprodukeji.
Niezaleznie od tego szereg innych
czynnik6w wplywa tu réwniez na
ostateczny wynik. Niewlasciwa odle-
glos¢ rastra, Zle dobrane przestony lub
nieodpowiednie ekspozycje moga cal-
kowicie znieksztalcié gradacje tondow
fotografowanego oryginatu.

O trudnosciach w pracy przy opero-
waniu rastrami krzyzowymi §wiadczy
najlepiej fakt, ze pomimo wielu wy-
sitkéw nie udalo sie dotychczas opra-
cowaé takiej teorii zdjeé¢ rastrowych,
ktéra w sposdéb prosty, bez zawilych
dociekan i obliczer, umozliwiataby
wykonywanie reprodukcji  siatko-
wych.

Po wielu niepowodzeniach udalo sie
wreszcie opracowaC¢ nowag metode
zdje¢ rastrowych przy pomocy tzw
rastréw kontaktowych. Przy metodzie
kontaktowej rozkladania obrazu na
elementy drukowe odpada, jak sama
nazwa wskazuje, koniecznosé ustala-
nia odleglosci rastra od warstwy
$wiattoczutej, odpadajg zespoly prze-
ston o réznych wielkosciach otworéw,
ekspozycja zas jest tylko jedna. Zdje-
cia przez rastry kontaktowe jako$cig
swa przewyzszajg zdjecia wykony-
wane przez rasiry krzyzowe, przy
uzyciu za$ specjalnych filtréw na-
$wietlajacych  umozliwiaja zmiane
charakteru zdjecia w kierunku mniej
lub wiecej kontrastowym.

Szczegblne znaczenie posiadajg ra-
stry kontaktowe z punktu widzenia
obnizki kosztéw wlasnych, podniesie-

nia jakosci produkcji oraz przygoto-
wania nowych mitodych kadr fotogra-
fow siatkowych, Dzieki doskonatej
gradacji otrzymywanych zdje¢ i ogra-
niczeniu do minimum korekty retu-
szerskiej, czas wykonania gotowego
do montazu 4—6-kolorowego komple-
tu diapozytéow offsetowych wynosi
okolo 5—6 godzin. Uproszczenie tech-
nologii zdjeé¢ przez rastry kontakto-
we umozliwia skrécenie czasu szko-
lenia fotografow siatkowych do kil-
ku miesiecy, w przeciwienstwie do
dotychczas stosowanych metod, wy-
magajgcych nieraz wielu lat praktyki
zawodowej.

Zdjecia przez rastry Lkontaktowe
wykonywaé mozna badz bezposrednio
w aparacie reprodukcyjnym, nakta-
dajagc w kasecie ssgcej raster kontak-
towy na warstwe S$wiatloczulg, badz
tez w ciemni metoda posrednig z ne-
gatywow poéitonowych w zwyklej ko-
pioramie. Ten sposdb umozliwia w

szerokim zakresie stosowanie retuszu
mechanicznego za pomocg maskowa-
nia,

a) Budowa rastréw kontaktowych
Rastry kontaktowe produkowane sa
w postaci folii o dowolnych wymia-
rach. O ile rastry krzyzowe (rys. 1)

skladajg sie z ukladu ostrych linii
czarnych, krzyzujacych sie pod katem
90°, to, ogladajac przez lupe raster
kontaktowy, zauwazyé mozna, Ze nie
posiada on zadnych elementéw rysu-

silnym

Raster kontaktowy w
powiekszeniu.

Rys. 2.

jacych sie ostro. Raster kontaktowy
sktada sie z jasnych i ciemnych kwa-
dratéw, rozlozonych podobnie jak po-
la szachownicy (rys. 2), przejScie za$
od ciemnych miejsc do jasnych odby-
wa sie w sposéb ciagly i stopniowy,
podobnie jak na fotograficznym kli-
nie szarosci.

Srodki kwadratéw rastra sg prze-
zroczyste, lecz w miare zblizania sie
do krawedzi przezroczysto$é¢ ich po-
woli zatraca sie. Folia zabarwiona jest
na kolor czerwonawy, wolny od zmet-
nienia i zupelnie klarowny. To zabar-
wienie folii ma swoje bardzo istotne
znaczenie, o czym bedzie mowa nizej

Na rys. 3 przedstawiony jest sche-
mat budowy poszczegdlnych okienek
rastra oraz mechanizm powstawania
réznej wielkoSci punktéw obrazu w
zalezno$ci od sily naswietlenia. Jezeli
wykonaé¢ naswietlenie pod rastrem
kontaktowym, to przede wszystkim
najbardziej przezroczyste miejsca o-

Rys. 3. Przekréj rastra kontaktowego oraz

(@, b,

€
schemat budowy punktéw réznej wielkosei
c).
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kienek pozwolg na powstanie punktu
rastrowego. Powstaly punkt jest jed-
nak matly (rys. 3a). Przedluzajac czas
naswietlania mozemy wykopiowa¢é
obraz i spod sfery bardziej bogatej
w barwnik czerwony, dzieki czemu
otrzymamy odpowiednio  wigkszy
punkt rastrowy (rys. 3b). Zwiekszajac
jeszeze czas mnasSwietlania, mozemy
osiggngé coraz wieksze punkty (rys.
3¢), az do catkowitego zlania sie ich
w jedna plame,

Zupelnie podobmnie jak przediuzenie
czasu na$wietlania, na budowe wiel-
kos$ci punktu wplywa zmiana nateze-
nia $§wiatta. Jezeli w kopiarce pneu-
matycznej mnas$wietlimy blone foto-
techniczng poprzez raster i negatyw
péttonowy, to wielko§¢ punktéw mna
warstwie §wiattoczutej zalezna bedzie
od ilosci $wiatla przepuszczonego
przez negatyw w danym okienku folii
rastrowej, Krycie negatywu pottono-
wego decyduje tu, jak daleko zmienna
gesto$¢ okienek rastra ograniczy po
bokach wigzke padajgcych promieni
Swietlnych, a tym samym wielko§é
punktu na diapozytywie. W ten spo-
s6b rozwigzujemy kazde stopniowanie
tondéw cigglych w postaci punktéw
rastrowych, ktére mogg byé¢ uzyte ja-
ko diapozytyw do kopii offsetowej.

W praktyce okazalo sie, ze nateze-
nie §wiatta ma duzy wplyw na osta-
teczny wynik rastrowania obrazu. Ko-
rzystne jest pracowaé pojedyncza
lampg projekcyjna o mocy 250—300
watow. Silniejszg zaréwke stosuje sie,
gdy pracujemy przy wiekszych odle-
glosciach, tj. gdy trzeba otrzymaé
b. duze formaty. Do naswietlania
barwnym $§wiattem przez filtry skon-
struowano specjalng blaszang oslohe
dla lampy (rys. 4). Ostona ta zaopa-

Rys. 4. Lampa zarowa wraz z ramg do
przesuwania filtréw do naswietlania przez
rastry kontaktowe.
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trzona jest w ruchome urzgdzenie do
przesuwania filtréw, skonstruowane
w prosty sposob, pozwalajgcy praco-
waé z filtrem lub bez filtra.

b) Wptyw naswietlania biatym, £6t-
tym i rézowym Swiattem na gradacje
obrazu, Jezeli naswietla¢ $Swiattem
,biatym®, tj. bez uzycia filtru koloro-
wego, to zauwazymy, ze wynik zalezy
tylko od czasu naswietlania. Zakla-
dajac, ze pélttonowy negatyw posiada
wiasciwg i odpowiadajgca pofrzebom
gradacje, otrzymaé¢ mozna doskonaly
pozytyw siatkowy. Jezeli natomiast
gradacja poltonowego negatywu jest
zbyt miekka lub zbyt twarda do spe-
cjalnego celu, to przez uzycie odpo-
wiedniego filtru mozna wplywaé na
zmiane gradacji naswietlanego diapo-
zytywu.

Zotty filtr (np. Wratten Nr. 4) jest
tak dobrany do czerwonego Kkoloru
rastra, ze wybitnie zwieksza jego site
krycia, Poniewaz osad srebra w nega-
tywie péitonowym jest obojetny i za-
stosowanie filtru nie wplywa nan w
zadnym wypadku, uzycie zdttego fil-
tru dziata tak, ze krycie rastra zwiek-
sza sie w stosunku do negatywu
W ten sposob tagodzi sie zbyt duze
kontrasty negatywu, otrzymujac
miekkie diapozytywy rastrowe.

Filtr rézowy (np. Wratten Nr. 30)
posiada zabarwienie podobne w od-
cieniu do czerwonego koloru rastra
kontaktowego i zmiejsza, w przeci-
wienstwie do filtru zottego, krycie
rastra w stosunku do negatywu.
Otrzymane w ten sposéb diapozyty-
wy posiadajg bardziej kontrastowy
charakter,

Czasy na$wietlen leza w granicach
miedzy kilku a trzydziestu sekunda-
mi, je$li sie zastosuje negatyw odpo-
wiadajacy celowi. W ten sposéb przy
uzyciu $wiatta kolorowego do mna-
Swietlen mozna wplywaé w szerokich
granicach na gradacje diapozytywu.

¢) Ksztalt punktu. Poniewaz juz
sam raster kontaktowy wykazuje sil-
ne rozproszenie, nalezaloby sagdzi¢, ze
przy zastosowaniu takiego rastra kon-
tury punktéw bedg réwniez ,miek-
kie“., Jezeli jednak postepowaé pra-
widlowo, to otrzymuje sie punkty ra-
strowe o doskonalej ostrosci i kryciu
Mikrozdjecie na rys. 5 przedstawia
takie wlasnie punkty rastrowe, ktére
bez zadnych juz innych zabiegéw, czy
to wzmacniania, czy oslabiania otrzy-
mano bezpoS$rednio przy uzyciu wia-
Sciwych materialéw §wiattoczultych
i rastra kontaktowego.

Do poréwnania stuzy rys. 6, ktory
przedstawia podobne zdjecie rastrowe

Rys. 5.

Mikrozdjecie punktéw otrzyma-
nych przy uzyciu rastra kontaktowego.

wykonane na powszechnie uzywanym
fotomechanicznym materiale $wiatto-
czulym poprzez raster krzyzowy, réw-
niez bez zadnych innych pobocznych
zabiegow.

Doskonalte krycie punktéw, ktére
osigga sie przy wlasciwym postepo-
waniu z rastrami kontaktowymi, po-
zwala ofrzymywac¢ dobre kopie offse-
towe bez obawy przeSwietlenia siatki.
Gwarantuje ono jednocze$nie duza
tolerancje w rozpietosci naswietlen,
co ma wazne znaczenie, szczegdlnie
przy kopiowaniu duzych formatow,

d) Odtwarzanie drobnych szczego--
tow oryginatu, Zanik drobnych szcze-
g6téw oryginalu przy uzyciu rastra
krzyzowego jest do$¢ znaczny. Zwig-
zane to jest z naturg rastréw krzy-
zowych, poniewaz tylko 25% ich po-
wierzchni  stanowia  przezroczyste
okienka rastrowe i tylko przez nie
mozemy wlasciwie maswietla¢. Jezeli
nawet powierzchnia naswietlonych
punktéw wynosi wiecej jak 25% po-
wierzchni rastra, zjawisko to daje sie
tlumaczy¢ znanym w fizyce ugina-
niem sie promieni $wiatta przez male
otwory, co jednak w rzeczywistosci,
nie zmienia faktu zaniku detali.

Rys. 6. Mikrozdjecie punktow otrzyma-
nych przy uzyciu rastra krzyzowego.



Rastry kontaktowe s3 mniej lub
wiecej klarowne we wszystkich miej-
scach i przy stosowaniu ich zjawisko
uginania sie $wiatta nie wystepuje.
Punkty diapozytywu, otrzymane po-
przez raster kontaktowy, uformowuja
sie odpowiednio do szczegdléw rysun-
ku, nie wywolujac ubocznych zjawisk,
jak to mialo miejsce przy metodach
dotychczas stosowanych.

Azeby wykaza¢ wyzszo§¢ kontakto-
wej metody w odtwarzaniu szczego-
t6w, sporzgdzamy z jednego i tego sa-
mego negatywu dwa diapozytywy ra-
strowe: jeden przez raster krzyzowy,
drugi przez raster kontaktowy. Z obu
diapozytywoéw wybieramy np. litere ,,e*
i poréwnujemy rys. 7 (zdjecie przez
raster kontaktowy) i rys. 8 (zdjecie

Rys. 7. Mikrozdjecie pozytywu sporzgdzo-
nego przy uzyciu rastra kontaktowego.
Raster prawie nie deformuje rysunku.

przez raster krzyzowy). W obu wy-
padkach nie zastosowano zadnych in-
nych ubocznych proceséw. Zdolno$é
lepszego odtwarzania szczegdléw przy
uzyciu rastra kontaktowego jest ude-
rzajagca i wykazuje korzysci i wyz-
szo$¢ tej metody.

e) Materialy fotograficzne i wywo-
tywanie. Nie kazdy materiatl fotogra-
ficzny odtwarza punkty rastrowe do-
kladnie, tak jak to pokazano na mi-
krozdjeciach. Potrzebny jest do tego
materiat fotograficzny, ktéry by na-
dawal sie do zdje¢ kreskowych 1 siat-
kowych o niezbyt duzej czulosci, lecz
wybitnej drobnoziarnistosci. Wywoly-
wacz musi by¢ drobnoziarnisty i za-
miast alkalii powinien zawiera¢ pa-
ra-formaldehyd, wedlug przepisow
Kodaka D 85 i D 85b. Wywolywacze
te pracuja nadzwyczaj twardo, dajac
ostre negatywy, Czas wywolania wy-
nosi 2l/4 do 2!/ minuty. Wywolywa-
‘nie poczatkowo nastepuje powoli, po-
tem jednak podnosi sie gwalttownie,
skokami. Je$§li ma sie odpowiednig
wprawe, to mozZzna w ciemni przez
lupe obserwowaé tworzenie sie punk-

tow i po osiggnieciu odpowiedniej ich
wielko§el przerwaé wywolywanie.

Stopien barwoczulo$ei filmu powi-
nien by¢ umiarkowanie ortochroma-
tyczny. Zabarwienie rastra kontakto-
wego, zoHty i rézowy filtr, jak réw-
niez lekko ortochromatyczna barwo-
czuto§¢ materiatu fotograficznego tak
muszg by¢ ze sobg zgrane, aby otrzy-
maé najlepsze wyniki. Mimo silnego
dzialania filtrow czas nas$wietlania
nalezy utrzymaé w pewnych grani-
cach tolerancji, wywotywanie za$§ po-
winno sie odbywaé przy jasnoczerwo-
nej lampie ciemnicowej.

f) Zastosowanie praktyczne rastréw
kontaktowych. Jedynie drobne zmia-
ny potrzebne sg do przestawienia sie
na sporzadzanie diapozytywéw rastro-

Rys. 8. Mikrozdjecie pozytywu sporzadzo-
nego przy uzyciu rastra krzyzowego. Wi-

doktadnie wplyw rastra i zanik

szczegolow.

daé

wych w kopioramie pneumatycznej
w styku z poéitonowym negatywem,
Negatywy nalezy przygotowaé w na-
turalnej wielkoseci.

Je$li zachodzi potrzeba zmiany wy-
miaréw obrazu w stosunku do negaty-
wu, nalezy postugiwac sie kaseta ssg-
cg. W obecnych czasach takie urzadze-
nie nalezy do normalnego, nowocze-
snego wyposazenia atelier reproduk-
cyinego. Negatyw zaklada sie w przy-
stawke diapozytywowa i przeswietla
w projekeji na warstwe Swiattoczu-
13, bedaca w kasecie w styku z ra-
strem. Barwny filtr (z6tty lub rdzo-
wy) zaklada sie w szczeline obiek-
tywu lub w okraggla nasadke. Swia-
ttoczuto$¢ filmu ortochromatycznego
nie powinna byé¢ zbyt wielka.

Poniewaz przy kontaktowej meto-
dzie rastrowania wielko$¢ przestony
obiektywu nie wplywa na krycie
i formowanie sie punktéw, zasadni-
czo mozna pracowaé przy kazdej do-
wolnej przestonie, jesli tylko obraz
jest ostry na matéwce. Zazwyczaj
wielko§¢ przestony dobiera sie tak,

aby czasy naswietlen mnie roéznity sie
zbytnio od normalnie stosowanych
przy innych pracach.

Przy wielobarwnych pracach kazdy
wyciag kolorowy powinien by¢ skrzy-
zowany pod odpowiednim katem w
stosunku do rastra kontaktowego, jak
to zwykle sie czyni, aby unikngé¢ zja-
wiska ,mory*.

Oryginaly w postaci np. jednobarw-
nych odbitek fotograficznych mozna
zdejmowaé¢ w kasecie ssacej bezpo-
$rednio poprzez raster kontaktowy
Jako wynik otrzymuje sie mnegatyw
siatkowy, ktéry nadaje sie do negaty-
wowej kopii bialkowej, bgdz tez do
wykonania stykowego diapozytywu
dla kopii pozytywowej do druku
offsetowego. .

Dla celdéw chemigrafii przebieg pro-
cesOw jest identyczny, z tg jedynie
roznica, ze nalezy uzywaé wlasciwe-
go rastra kontaktowego. Jego stosu-
nek punktéw oparty jest tutaj na in-
nych zatoZeniach, ze wzgledu na zmia-
rne wymiaréw punktu w czasie tra-
wienia kliszy cynkowej w kwasach.

Bezpo$rednie zdjecia poprzez raster
kontaktowy zaleca sie wykonywaé
tylko z jednobarwmych oryginatéw.
Jezeli oryginatl jest wielobarwny i wy-
maga zastosowania filtréw barwnych
do wyciggdéw, to warto§¢é natezenia
koloréw i kontrast wzajemnie sobie
przeszkadzajg i dlatego konieczne jest
tu stosowanie metody posredniej, o-
partej na wyciagach po6ttonowych.

g) Rozpowszechnienie sie rastra
kontaktowego. W wielu krajach me-
toda rastra kontaktowego ma szero-
kie zastosowanie. Sg znane drukarnie
offsetowe, posiadajgce bogaty park
maszynowy i pracujace wylgcznie me-
todg rastrow kontaktowych. Jest przy
tym obojetne, czy chodzi o proste
czarno-biate prace, czy o trudne re-
produkcje wielobarwne.

Poniewaz jednak stosowanie ra-
strow kontaktowych pod wieloma
wzgledami przewyzsza inne metody
reprodukcyjne, zyczy¢ by nalezato,
aby Dep. Produkeji i Techniki C.U.W.
ulatwil jak mnajszybsze upowszechnie-
nie tej metody w Polsce. Pierwsze
kroki wstepne juz poczyniono. Prof.
Romer z Wrocltawia pracuje nad za-
gadnieniem produkcji rastrow kon-
taktowych w kraju. Biuro Studidéw
D.S P., dysponujgce juz rastrami kon-
taktowymi, przystepuje obecnie do
wprowadzenia ich do produkcji i wy-
nikami préb podzieli sie z kolegami
za posrednictwem ,,Poligrafiki‘.

Czestaw Rudzinski
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Zabezpieczenie przed lamaniem sie igiel
na maszynach do szycia ni¢mi

Czesto spotykanym zjawiskiem, po-
wodujgcym przestoje maszyn i po-
wazne straty materialne, jest tamanie
sie igiel na maszynach do szycia nié-
mi.
igiet pod wzgledem idch prostej linii,
twardos$ci, sprezysto$ci itp., odsetek
zepsutych igiet dochodzi w niektérych
zakladach do kilkudziesieciu procent
Niektéore drukarnie staraly sie zor-
ganizowaé¢ witasng produkcje igiet
i udalo im sie to, a mimo 1o trudnosci
nie zostaly usuniete, gdyz sedno spra-
wy tkwi w stworzeniu na maszynie
takich warunkéw pracy, ktére zapo-
biegalyby tamaniu sie igiel.

Podczas pracy maszyny pod wply-
wem naciggnietej nitki igly odchyla-
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jg sie od linii prostej, tworzac pewng
krzywizne, wskutek czego czesto nie
trafiajg w przebite otwory do szycia
na sfalcowanym arkuszu. Twarde iglty
lamig sie juz przy pierwszym niefra-
fieniu w przebity otwdr, miekkie na-
tomiast, ulegajac stopniowemu wy-
gieciu, w momencie zlamania moga
powaznie uszkodzi¢ delikatne elemen-
ty maszyny do szycia.

Pomyst radzieckiego racjonalizatora
W. Krawczenki w sposéb bardzo
prosty usuwa giléwng przyczyne la-
mania sie igiet introligatorskich. Isto-
ta jego pomystu sprowadza sie do za-
pewnienia prawidtowego posuwu ha-
czykowatego konca igly w bezposred-
niej blisko$ci zszywanego arkusza
(rys. 1), Cate urzgdzenie zabezpiecza-
jace sktada sie z ptytki (1), w ktoérej
wywiercony jest skos$nie, odpowiednio
do kierunku osi igly, otwor sterujg-
cy (2).

Na rys. 2 i 3 plytka przedstawiona
jest w dwu wariantach. Na rys. 1 po-
kazany jest sposéb zamontowania

plytki wedlug pierwszego wariantu.
Do umocowania ptytki wykorzystany
jest uchwyt (3) urzadzenia do ciecia
nici miedzy blokami. Uchwyt ten u-
stawia sie we wilasciwym potozeniu
na belce (5) i przytwierdza Srubg (4).
Plytke zabezpieczajgcg wedlug dru-
giego wariantu umiesci¢ mozna w spo-
s0b prostszy, bezposrednio na bel-
ce (5). Przy montazu plytek nalezy
zwrocié baczng uwage na wlasciwe
polozenie otworéw sterujgcych w sto-
sunku do igietl.

Opisane powyzej urzadzenia zabez-
pieczajgce przed lamaniem sie igiet
introligatorskich w jednym tylko za-
ktadzie, posiadajacym 3 maszyny do
szycia niémi, daly w ciggu roku rpo-
nad 10000 rubli oszczednosci.
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Plakaty wielkoformatowe w druku offsetowym

Droge prowadzacg do sporzgdzania plakatéw o wielkich
formatach wielu fachowecdéw uwaza za bardziej ucigz-
liwa, niz jest ona moze w rzeczywistosci. Jakkolwiek do-
$wiadczony fotograf lub retuszer potrafi da¢ sobie rade
z najczeSciej nastreczajgcymi sie trudno$ciami, to jednak
nie od rzeczy bedzie wskazaé na rozmaite momenty, kté-
re w praktyce wydajg sie nader skomplikowanymi za-
gadnieniami. Bedzie to mialo znaczenie zwlaszcza dla
mlodszej, mniej do$wiadczonej generacji kolegéw, cho-
ciaz i starsze pokolenie fachowcdéw znalezé moze w po-
danych rozwazaniach co$§ dla siebie nowego.

Zadanie plakatéw. DPlakaty staly sie obecnie
jednym z waznych §rodkéw propagandy, stosowanych do
rozmaitych celéw. Widzimy, jak plakaty mienig si¢ bar-
wami na stupach wulicznych lub mna innych przeznaczo-
nych do tego urzadzeniach. Spotykamy je na $cianach in-
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stytucji publicznych, dworcéw kolejowych i w ogole wsze-
dzie tam, gdzie liczyé mozna na liczng frekwencj¢ pu-
blicznoéci. Poniewaz =zainteresowanie wiekszo$ci prze-
chodniéw ogranicza sie do krotkiego spojrzenia na nie,
wspolczesne plakaty, mimo swych duzych rozmiaréw, za-
wierajg obok gléwnego motywu, tylko krotka tresé, po-
dang w niewielu stowach dziatajgcych sugestywnie.
Zanim plakat zakwalifikowany zostanie do druku, od-
powiedzialna za niego instytucja lub osoba ustali¢ musi,
w jaki spos6b i jaka technikg graficzng powinien by¢ pla-
kat wykonany, by spelnil wyznaczone mu zadanie. Obok
barwnosci odgrywa tu duzg role wielko$¢ plakatu, chodzi
bowiem o to, by go nie przestanialy nalepione obok inne
plakaty. Poza tym musi sie on z daleka rzuca¢ w oczy.
W wiekszosci krajow europejskich — wedlug czasopisma
,Der Polygraph® — jako maksymalny wymiar plakatu



przyjeto 118X252 cm, tj. trzy arkusze A0, gdyZ rozmiary
normalnych stupéw plakatowych mie nadajg sie do na-
lepiania wiekszych formatow.

PoniewaZz technika offsetowa nadaje sie najlepiej do
drukowania plakatéw, totez jest ona najczeSciej do tego
celu stosowana. W wypadkach gdy oryginal plakatu po-
siada charakter czysto fotograficzny, stosuje sie réwniez
technike rotograwiurowas.

Wybor rastra. Nie bedziemy sie tu zajmowali
plakatami tekstowymi lub zalewkowymi, lecz ograniczy-
my sie do rozwazan nad sporzadzaniem plakatéw foto-
offsetowych z projekecjg rastrows.

W wiekszosci wypadkéw drukarnie otrzymuja od klien-
téw barwne projekty, odpowiadajgce wielkoscig propor-
cjonalnie formatowi pozadanego plakatu. W zwykly spo-
sob przez filtry wykonuje sie najpierw z oryginatu poétl-
tonowe albo bezposrednie wyciagi rastrowe w mozliwie
najwiekszym, zaleznie od kamery poziomej, formacie.
Rozmiar kamery aparatu reprodukcyjnego wynosié powi-
nien co najmniej 80X80 cm.

Gesto§¢ linijna rastra odgrywa znaczng rolg przy po-
wiekszeniu przez projekcje. Ze wzgledu na pézniejsze
czterokrotne powiekszenie zaleca sie stosowanie rastira
w skali 70 linii na centymetr, a co najmniej 60. Raster
okragly o $rednicy 80 cm dopuszcza przy omawianym
duzym plakacie jako majwiekszy rozmiar zdjecia
30X64 cm. Przy czterokrotnym powickszeniu uzyskuje sie
przy 70-liniowej skali rastra gesto$é rastrowg 17ife linil,
natomiast przy 60-liniowej skali tylko 15 linii na centy-
metr. Zadna z tych gestoSci rastrowych nie jest zbyt
mala, jakby to sie wydawaé¢ moglo. Przy obserwowaniu
obrazu decyduje zawsze odleglos¢, dzielgca obraz od ob-
serwatora. Normalne roboty drukarskie ze skalg rastro-
wa 54 lub 60 linii na centymetr obliczane sg na odlegltos¢
oka okolo 30 cm, przy czym dla laika punkty rastrowe
zlewajg sie w obraz o tonach cigglych w réznym nasi-
leniu.

Plakat wysoko$ci 250 cm natomiast zmusza obserwato-
ra do oddalenia sie co najmniej o 150 do 200 cm. Przy
tym oddaleniu efekt optyczny tak grubo rastrowanego
obrazu nie rézni sie od efektu wywolywanego przez zwy-
kly rastrowy druk barwny, a nawet przy poréwmnaniu na-
lezaloby przyzna¢ pierwszenstwo gruborastrowemu duze-
mu plakatowi przed drobnorastrowym, ze wzgledu na
wplyw odleglosci.

Przy wyciagach barwnych w kamerze reprodukcyjnej
osigga sie najlepsze wyniki, wybierajge droge posrednia
poprzez rozdzielne negatywy poOltonowe, ktére dajg sie
tatwo korygowaé przez zastosowanie retuszu mechanicz-
nego, a takze przez retusz reczny. Azeby nalezycie oce-
_ni¢ wartosci tondéw mnegatywu, niezbedne jest oczywiscie
posiadanie doswiadczenia i solidnej wiedzy fachowej.
Wszelka przesada w retuszu jest szkodliwa.

Obrobiony negatyw rastruje sie przez przystawke dia-
pozytywowa w kamerze reprodukcyjnej, przy czym nale-
zy zwrocié uwage na uzyskanie mozliwie ostrego obrazn
siatkowego przy uzyciu twardo pracujgcej blony fotogra-
ficznej o cienkiej warstwie emulsji, ktéra musi byé réw-
niez twardo wywotana.

Na otrzymanych w ten sposéb pomocniczych diapozy-
tywach rastrowych przed rozpoczeciem druku odbitek
probnych wykona¢ mozna niewielkg korekte wartosci to-
now, Jezeli odbitki prébne dadzg wynik zadowalajacy.
to mozna przystgpi¢ do przygotowan do projekcji wiasci-
wych diapozytywéw roboczych w naturalnej wielko$ci
plakatu.

Przygotowania do projekcji. Na drodze
kontaktowej z pomocniczych diapozytywow sporzadza sie
negatywy, ktore muszg byé bardzo starannie obrobione
i odznacza¢ sie maksymalng ostroscig punktu.

W kamerze reprodukcyjnej trzeba tez przeprowadzi¢
pewne niewielkie zmiany, polegajace na wstawieniu
w kamere zamiast kasety urzadzenia przes$wietlajgcego
negatyw rastrowy. Urzadzenie to sklada sie z plaskiej
skrzynki z wmontowanym szeregiem rurek jarzeniowych,
promieniujacych réwnomierne ,zimne* $wiatto. Rowno-
mierno$¢ oswietlenia obok ostrosci punktu posiada decy-
dujacy wplyw na jako$§é roboczego diapozytywu. Blone
Swiatloczula umieszcza sie w duzej, dostosowanej do apa-
ratu ramie prieumatycznej, ktérg wstawia sie na miejsce
normalnego ekranu do zawieszania oryginatéw.

Projekeja moze byé wykonywana tylko w pomieszcze-
niach zupelnie wolnych od kurzu, ktére mogg byé calko-
wicie zaciemnione. Przy umocowaniu negatywu rastro-
wego w ramie nalezy uwazaé, by strona emulsji zwréco-
na byla w kierunku obiektywu. Dzieki temu na filmie
projekcyjnym uzyskuje sie odwrdcony stronami diapozy-
tyw, jak sie to prakiykuje dla kopii na blasze. Samg
projekcje przeprowadza sie w normalnym osiowym poto-
zeniu kamery aparatu reprodukcyjnego, przy uzyciu
obiektywu o dtugosci ogniskowej od 60 do 120 cm, zalez-
nie od stopnia powiekszenia. Po nastawieniu na pozag-
dang wielkos¢ wynik projekcji zalezy prawie wylacznie
od dokladnego nastawienia na ostrosé, ktérag sie najle-
piej sprawdza na bialym arkuszu papieru.

Zanim sie rozpocznie ostateczne rzutowanie roboczych
diapozytywdw, przeprowadza si¢ proby maswietlania, do-
poki nie osiggnie sie pozgdanego wyniku i nie ustali eks-
pozycji, przestony obiektywu, czasu wywolywania itp.
Gdy sie rozpoczelo juz projekcje diapozytywéw, trzeba ja
bezwzglednie zakonczy¢ jeszcze tego samego dnia, gdyz
przerwa nocna, nawet w pomieszczeniach klimatyzowa- .
nych, doprowadzi¢ moze do powstania réznic w wymia-
rach bton.

Do wywolywania, utrwalania i ptukania wodag nalezy
sie zaopatrzy¢ w odpowiednio duze kuwety, przy prze-
cigganiu bowiem duzych blon w maltych naczyniach lat-
wo wydarzy¢ sie mogg mechaniczne uszkodzenia, a poza
tym wywolywanie moze przebiega¢ mnieréwnomiernie.
Jakkolwiek dzisiejszy material filmowy wyrabiany jest
na malo ciggliwym podkladzie celulozowym, to jednak
musi on by¢ suszony starannie i w jednakowych warun-
kach jesli chodzi o temperature pomieszczenia, by zapo-
biec nier6wnomiernemu kurczeniu lub rozcigganiu sie
blon.

Po wysuszeniu dobrze jest wyklarowaé diapozytywy
ostabiaczem Farmera w kuwecie lub na oé$wietlonym pul-
cie tamponem z waty. Po wyklarowaniu ponownie oplu-
kuje sie obficie filmy woda i rozwiesza w pomieszczeniu,
by wyschty.

Po wyschnieciu diapozytywow nalezy raz jeszcze do-
kladnie je obejrze¢ na pulcie i ewentualnie usunac¢ drob-
ne defekty, po czym filmy mogg by¢ przekazane do mon-
tazu, Montaz ogranicza sie do przyklejenia diapozytywow
na astralonie i do naniesienia znakéw do pasowania.

Przesuniecia gradacji tondéw. Gdy wszyst-
kie manipulacje z projekcja wykonane zostaly z nalezytg
starannos$cig, mozna by¢ pewnym, ze gotowe diapozytywy
robocze wykazg wszystkie subtelno$ci oryginalu az do
najdrobniejszych szczegdléw, pomimo silnego powiegksze-
nia, Przesuniecia gradacji tondéw w stosunku do proébnej
odbitki wystepuja przewaznie tylko w wysokich $Swiat-
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lach, ktére wskutek tego przy retuszu utrzymuje sig od
razu nieco mocniej.

Coraz czeSciej do projektowania plakatéw wprowadza
sie barwne fotografie w naturalnych kolorach, ktére nie-
raz wypelniajg calg wielko$é plakatu. Metoda reproduk-
cji tego rodzaju plakatéw nie rozni sie od opisanej wy-
zej. Ewentualne napisy, znaki towarowe itp. sa wkopio-
wane w negatyw lub diapozytyw. Rozumie sie samo przez
sie, ze fotografia barwna, z ktérej nastepnie ma by¢ wy-
konany plakat, powinna posiadaé¢ jak najwigksze rozmia-
ry ze wzgledu na ostro$¢ rysunku. Najwlasciwsza jest
wielko§¢ 18X24 cm, albo odwrécony film (diapozytyw
barwny) wielkos$ci 13X18 cm, z ktérego robi sie w kame-
rze wyciagli barwne podwoéjnej wielkoSci, by ograniczyé
niepotrzebne diugie 'cz.asy naswietlania przy rastrowaniu.

Druk. Przy kopii nie nastreczajg sie zadne trudnosci,
wobec czego mozna przystagpi¢ do oméwienia druku. Dru-
kuje sie w formacie A0 na jedno lub dwukolorowych
maszynach offsetowych, zaleznie od wysoko$ci nakladu

Dokladne i bezwzglednie réwnomierne pokrycie farbag
jest warunkiem réwnie zasadniczym, jak i stosowanie
Swiattotrwalych farb. By wzmodc kontrast, partie pla-

katu o najsilniejszych barwach powinny mieé¢ podktad
farb jasniejszych.

Papier powinien by¢ w wysokim gatunku bezdrzewny.
Kierowanie sie pod tym wzgledem oszczednoscia byloby
rownie niewlasciwe, jak targowanie sie o jak mnajkroét-
szg skale barw. Stracilaby na tym tylko cala wartosc
plakatu.

W celu stalego kontrolowania pokrycia farby podczas
druku nalezy postugiwaé¢ sie wielka pltyta, na ktérej mo-
ze sie zmie$ci¢ caly plakat i ki6ra znajduje sie w poblizu
maszyny w mozliwie dobrym oswietleniu.

Miejsca styku powinny by¢ na szeroko$ci 1—2 c¢m po-
szerzone i rozwiane, a linie ciecia zaznaczone delikatny-
mi kreskami. Przy obcinaniu pamietaé nalezy o doklad-
nym bocznym stykaniu,

ZaznaczyC nalezy, Ze zastosowane w opisanej powy-
zej metodzie sporzgdzania diapozytywow ,zimne* Swiatto
rurek jarzeniowych pozwolito na uproszczenie catego pro-
cesu.

W jednym z nastepnych numeréw ,Poligrafiki“ po-
Swiecimy jeszcze nieco miejsca specjalnie niektérym za-
gadnieniom technicznym, zwigzanym z produkcjg pla-
katow wielkoformatowych. Cz. R.

Druk opakowan wielobarwnych na celofanie

Druk na celofanie, jak chyba zaden inny, wymaga do-
kladnej znajomo$ci materialu, na ktérym sie drukuje.
Dlatego maszynista wykonujacy druki na celofanje po-
winien posiadaé specjalne wiadomosci i znaé dobrze
szezegblne wlasciwosei materiatu, by modc opanowac
liczne trudnosci, ktére mu sie w jego pracy mogg na-
streczaé. W zwigzku z tym lepiej jest powstrzymaé sie
od przygodnego drukowania na celofanie i pozostawi¢ to
wylacznie zakladom, ktére si¢ wyspecjalizowaly w tym
kierunku.

Folie celofanowe, znane pod nazwa celofanu, tomofa-
nu, transparytu itp., chociaz na pierwszy rzut oka wszyst-
kie sa prawie zupelnie do siebie podobne, rézni¢ sie jed-
nak mogg znacznie miedzy sobg. Rozr6inia sie dwa ro-
dzaje celofanu: normalny oraz o specjalnie obrobionej
powierzchni.

Produkuje sie celofany poczawszy od wagi 23 g/m?2.
Waga m2 najcze$ciej uzywanych i najlepiej nadajgcych
sie do druku celofanéw wynosi od 30 do 40 g, gdyz druk
na cienszym materiale jest bardzo uciazliwy.

Folia celofanowa zawiera 7—=8% wody oraz 14—20%,
a specjalne jej gatunki nawet do 30%, substancji zmiek-
czajgcej, czyli tzw. plastyfikatora albo zmiekczacza, kt6-
ry jest bardzo waznym skladnikiem normalnego celofa-
nu. Jezeli celofan zawiera zbyt mato wody i zmiekczgcza.
staje sie lamliwy i latwo peka. Celofan, ktéry zawiera
zbyt duzo $rodka zmiekczajgcego, znowu sie lepi i nastre-
cza przy druku powazne trudnosci, ktére beda omdéwione
pdzniej; przy tym oprzemy sie o rzeczowe dane zawarte
w czasopi$mie ,,Der Polygraph*.

Druk na celofanie technikaq rotograwiurowq. Celofan
nadaje sie do druku wypuklego, anilinowego, a zwlaszcza
dobrze do druku wklestego i dlatego poswiecimy wiegcej
uwagi drukowaniu na celofanie technikg rotograwiuroWa.

Druk na celofanie odbywa sie zaréwno na maszynach
arkuszowych, jak i rotacyjnych. Poniewaz aparaty na-
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ktadajgce w maszynach arkuszowych przy druku duzych
formatéw celofanu powodujg czesto trudmosci, trzeba na-
kladaé recznie. Juz choéby z tego wzgledu nalezy pierw-
szenstwo przyznaé rotacyjnym maszynom rolowym.

Maszyny rolowe muszg posiadaé szczegblnie dobre pro-
wadzenie (tzw. transport) ta$émy celofanu, gdyz celofan
(zwlaszcza jego gatunki lzejsze) latwo ,ucieka“. Przy
tym role celofanu sg zazwyczaj bardzo nieréwnomiernie
nawinigte. Zdarza sie, ze nawet waskie role bywajg jed-
nostronnie na boku dobrze nawiniete, ale czesto ta jedno-
stronnoé¢ zmienia sie wewnatrz roli, wskutek czego wy-
nikajg na maszynie podczas ruchu tasmy powazne trud-
nosci w pasowaniu.

Transport tasmy celofanu musi by¢ na maszynie ure-
gulowany bardzo dokladnie. Przy zbyt silnym napiecin
tasmy material moze sie rozcigga¢, przy zbyt malym
za§ — marszezy¢. Trudnosci w pasowaniu wynikajg cze-
Sciej w szerokosci, niz w dilugosci tasmy celofanu.

Jasne jest, ze przy wysokiej zawarto$ci wilgoci i érod-
kow zmiekczajacych celofan silnie reaguje ma ogrzewa-
nie potrzebne do suszenia farby, dlatego tez stosowaé na-
lezy umiarkowane ciepto i obfity nadmuch powietrza. Po-
niewaz przy druku kilku koloréw kazda mastepna farba
czeSciowo rozpuszcza poprzednio nadrukowang farbe
i wskutek tego rozpuszezalnik farby ulatnia sie wolniej
z podwéjnej teraz warstwy farby, celowe jest wzmaga-
nie mocy suszenia na kolejnych agregatach maszyny ro-
lowej.

Na celofanie drukuje sie jednostronnie na zewnetrznej
stronie folii, badZz tez od spodu. Poniewaz folia jest prze-
zroczysta jak szklo i posiada silny potysk, druk od spodu
wychodzi o wiele lepiej i poleci¢ go mozna w kazdym wy-
padku. Niezwykly polysk i intensywnos¢, jakie nadaje
celofan nadrukowanym od spodu barwom, sg trudne do
osiggniecia na zewnetrznej stronie, nawet przy uzyciu
farb o duzej koncentracji pigmentu, i w wielu wypadkach



nie daja sie osiagna¢ nawet przez farby silnie potysku-
jgce, Pdzniejsze lakierowanie w celu madania farbom po-
lysku stosuje sie czasami, ale powoduje to znaczne po-
drozenie kosztéw druku.

Zapobieganie wilgotnieniu celofanu. Poniewaz folie na-
bierajg tatwo wilgoci i stajg sie wtedy faliste, a ich nor-
malna zawarto$é wody i zmiekczacza ulega zmianie, na-
lezy zwracaé¢ baczng uwage na wlasciwy sposéb przecho-
wywania zapaséw celofanu.

Azeby zapobiec hydrofilnym wlasciwo$ciom celofanu,
produkuje sie jeszcze inny rodzaj folii,
nych przed dzialaniem wilgoci. Sposéb fabrykacji tego
rodzaju folii polega na tym, ze obydwie strony normal-
nego celofanu powleka sie cienko lakierem nitrocelulozo-
wym, do ktérego dodaje sie Srodki przeciwdzialajgce
wchtanianiu wody. Czasami stosuje sie specjalny lakier,
umozliwiajgcy klejenie celofanu na goraco. Pociagniete
lakierem folie zewnetrznie prawie niczym sie mie rdéznig
od normalnego celofanu, a wiec takiego, ktéry tatwo wil-
gotnieje. Rozréznia sie je przez probne stwierdzenie, czy
przy zwilzaniu celofan przyjmuje wilgoé¢, czy nie.

Drukowanie na celofanie nie przyjmujacym wody na-
streczalo poczatkowo duzo trudnosci, gdyz specjalne do-
datki do wspomnianych lakierow utrudnialy przyjmowa-
nie farby drukarskiej. Dlatego dawmiej dla obu tych ro-
dzajéw celofanu produkowano farby roéznigce sie mie-
dzy soba. Poniewaz jednak przechowywanie zapaséw tego
rodzaju farb w réznych gatunkach sprawiato pewne trud-
nos$ci, probowano znalezé farbe, ktérg byloby mozna dru-
kowa¢ wszelkie gatunki celofanu. Cel ten osiggnieto, mi-
mo to spotyka sie jeszcze folie celofanowe, na ktérych
druk odbywa sie tylko z wielkimi trudnosciami i przy
zastosowaniu rozmaitych sztucznych zabiegéw.

Farby dla obydwu rodzajow folii celofanu produkuje
sie na nitrocelulozie i tylko w niewielu specjalnych wy-
padkach odchylajg sie one od tej bazy. Od farb nitro-
celulozowych wymaga sie przede wszystkim, by dobrze
przylegaly i wysychaty tak szybko, by mozliwe bylo po-
nowne nawijanie na role zadrukowanej tasmy celofanu
bez obawy poklejenia. Przy foliach, ktérych powierzchnia
zabezpieczona jest lakierem, trudnosci przy suszeniu wy-
stepuja znacznie rzadziej, anizeli przy foliach normal-
nych, Dzieje sie to wskutek tego, ze Srodki zmiekczajgce,
ktore, jak to juz zaznaczono, znajduja sie w celofanie
w rozmaitych ilosciach, latwo wedruja, wydzielajac sie
na zewnatrz. Zdarza sie nawet, Ze pod dziataniem wilgo-
ci zmiekezacz zostaje calkiem wydalony z folii nie zabez-
pieczonej lakierem,

Gdy $rodki zmiekczajgce wykazujg zdolno$é cze$ciowe-
go rozpuszczania farby, co sie zdarza najczesciej, powsta-
ja wtedy nastepujace trudnos$ci: calkowicie wyschnieta
farba rotograwiurowa, zwlaszeza gdy rola jest mocno
nawinieta, zaczyna — czesto dopiero po kilku tygod-
niach — lepi¢ sie. W tym wypadku zmiekczacz zostal albo
wydalony z materialu, albo wycisniety wskutek zbyt
mocno nawinietej roli, rozpuszczajac i zmiekcezajge farbe.
Jest zatem rzecza wazng, azeby ilo$¢ zmiekezacza w ce-
lofanie mie byta zbyt wysoka, im wiecej bowiem jest go
w materiale, tym latwiej moze zmiekeczacz w swej we-
drowce, a wiec przy wydostawaniu sie z folii, rozpusz-
cza¢ farbe. Preparowanie lakierem powierzchni celofanu
ogranicza do minimum, badz tez calkowicie usuwa po-
dane powyzej trudnos$ci przy suszeniu celofanu zadruko-
wanego farbg.

Specjalne §$rodki do rozcieficzania farb nitrocelulozo-
wych. Farby do druku na celofanie sporzadza sie z po-

zabezpieczo- -

moca rozmaitych rozpuszczalnikéw i rozciehcza sie je
specjalnymi $rodkami. Istniejg szybko i wolno ulatniajg-
ce sie $rodki rozcienczajgce, tak ze szybkos§é ruchu ma-
szyny moze by¢ w duzej rozpieto$ci regulowana przez od-
powiednie zastosowanie tych $rodkéw.

Poniewaz na celofanie drukuje si¢ przewaznie w pel-
nych tonach o catkowitym kryciu, mozna tu bez obawy
stosowaé szybko lotne $rodki rozciefczajgce. Przy pdtto-
nowym trawieniu cylindra jest to trudniejsze, gdyz przy
szybko lotnych rozpuszczalnikach péltony podczas druku
latwo wysychaja, zanim dostang sie pod ttok. Jezeli far-
by sg silnie rozcienczone, tak iz péitony drukuja nor-
malnie, woéwczas farba jest za rzadka -dla miejsc gle-
boko wytrawionych. Poniewaz masa celofanu nie jest
wsigkliwa, farba z miejsc glebokich na cylindrze wycie-
ka i rozlewa sie na powierzchni. Nalezy wowczas stoso-
waé mozliwie najlzejsze tloczenie.

Przy druku z cylindrow trawionych péltonowo stosuje
sie dodatkowo najpierw podklad bialty, gdyz efekt pét-
tonowego trawienia na szklistym przezroczystym podiozu
jest zlty. Przy druku od spodu bialy podklad nadrukowu-
je sie jako ostatni. Poniewaz nadrukowane farby na bia-
tym lub jakimkolwiek innym tle musza ostro i wyraznie
wystepowa¢, konieczne jest zastosowanie do druku na ce-
lofanie glebszego, niz do druku na papierze, trawienia
zwlaszcza na celofanie, ktoérego powierzchnia zostata
spreparowana lakierem nitrocelulozowym. Lakierowanie
przed drukiem ma to do siebie, ze wéwcezas rozpuszczal-
nik farby rozpuszcza czeSciowo i lakier, wskutek czego
powstaje znaczna wsigkliwo$¢ powierzchni, co zageszcza
farbe i zapobiega jej rozlewaniu sie.

Jezeli lakiery zawieraja wieksza ilo§¢ nie przyjmujge-
cych wody skladnikéw dodatkowych, to w razie wydzie-
lania sie tych substancji z lakieru na wodoodpornych po-
wierzchniach folii celofanowych farba zle jest przyjmo-
wana i druk jest porowaty, Przez zastosowanie specjal-
nego Srodka rozcienczajacego mozna poprawié 6w poro-
waty druk, sg jednak wypadki, gdy nie ma zadnej mozli-
wosci calkowitego wyrdéwnania tego braku.

Nalozona warstwa lakieru ochronnego, czesto bardzo
rozmaita w grubodci, bywa nieraz powodem réwniez nie-
réwnomiernego druku. W kazdym razie glebokie trawie-
nie jest bardziej odpowiednie dla druku ma tego rodzaju
foliach celofanowych.

Zasadniczo gotowa odbitka na celofanowej folii z obro-
biong powierzchnig musi by¢ podgrzana, by osiggnela
zdolho§¢ nalezytego utrzymywania farby, Stopien na-
grzewania zalezy od czasu i temperatury. Dlugie nagrze-
wanie przy niskiej temperaturze ma ten sam skutek, co
krétkie nagrzewanie przy wyzszej temperaturze.

Szczegoélne trudnodci przy drukowaniu brgzem i inny-
mi farbami metalicznymi. Procesowi druku na celofanie
farbami zawierajacymi rozpylony braz lub inne metale
nalezy po$wieci¢ szczegdlng uwage. Druk na folii z la-
kierowang powierzchnig nie nasuwa zadnych specjalnych
trudnosci. Druk farbami metalicznymi na nielakierowa-
nej folii celofanowej wywoluje w nastepstwie wigkszg
sktonnoé¢ do lepienia, niz druk jakakolwiek inng farbg
zawierajgcg duzo pigmentu. Zwlaszcza wydzielanie sie
Srodkdw zmiekczajgcych ujawnia sie latwo przy uzyciu
farb metalicznych, ktére mimo doktadnego roztarcia sa
gruboziarniste w poréwnaniu do farb ze zwykle stosowa-
nymi pigmentami. Wydzielanie sie zmiekczacza z celofa-
nu powoduje, ze nawet majdrobniejsze czgsteczki brazu
wedruja wraz z nim nieraz calymi tygodniami poprzez
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wydrukowana farbe metaliczng i moga wywota¢ zmiang
jej kolorytu.

Poza tym liczyé sie trzeba z tym, Ze masa celofanowa
zawiera niewielkie ilo$ci siarki, ktéra spowodowaé¢ moze
czernienie farb metalicznych. Wystepuje to zwlaszcza
przy osadzaniu sie wilgoci, ktéra zbiera sie czesto np
w miejscach sklejenia gotowych opakowan z celofanu.

Farby do druku na celofanie muszg byé¢ czesto przy-
stosowywane do specjalnych wymagan. Istnieja farby wy-
trzymujace wysokg temperature, obok farb, kitére w chlod-
niach wytrzymuja bez szkody 40° zimna. Sg tez farby do
druku na celofanie, wytrzymujgce proces gotowania
w wodzie, np. na celofanowych jelitach masarskich do
wyrobu wedlin.

Mimo duzych osiggnie¢ nie wszystkie jeszcze zagadnie-

nia zwigzane z drukiem na celofanie zostaly rozwigzane
ostatecznie. Szczegélne trudno$ci nastrecza okolicznose,
ze celofan chciwie pobiera wode, a w stanie wilgotnym
silnie pecznieje i rozluznia wyschnieta farbe.
Nadrukowana na cienkich gatunkach celofanu i na-
stepnie wysuszona warstwa farby jest procentowo w sto-
sunku do grubosci celofanu bardzo gruba, co sprawia, ze
przy nawijaniu w czeSciach zadrukowanych tworzag sie
wzniesienia i role sg naciggniete miejscami szczegdlnie
mocno, co znéw moze byé powodem réznych trudnodci.
Jezeli rola jest nawinieta zbyt luzno, zachodzi niebezpie-
czenstwo rozsuniecia sie poszezegblnych warstw celofanu.
Jakkolwiek druk na celofanie nastrecza wiele trudno-
$ci, to jednak $cisle stosowanie sie do podanych wyzej
wskazéwek da niewatpliwie zadowalajgce wyniki. czr.

Lepiej wykorzystuymy linotyp do trudnych skladow

Nie jest sztukg sklada¢ cyfry rzymskie od poczatku
wiersza jedne pod drugimi. Wiemy jednak, ze skladanie
na linotypie cyfr rzymskich z wyréwnywaniem ich od
prawe] strony jest do$¢ trudne — trzeba mierzy¢ cyfry
réznej grubosci i oblicza¢ justunek. Mimo to nie pasujg
czesto jedne pod drugimi, cho¢ dobrze wyposazony lino-
typ ma do dyspozycji spacje kilku grubosci.

Ponizej podamy szybki i dokladny sposéb wykonywania
takich skiadow:

Np. chcemy skladaé petitem cyfry rzymskie od I do VIII
z wyrownaniem do prawej strony.

Najpierw poszerzamy format (tylko w wierszowniki
i w ktédkach — mie w formie) o kilka nonpareli,
z uwzglednieniem grubosci firetow; w danym wypadku —
4 nonparele, tj. 3 firety petitowe. Teraz ma czole wier-
sza sktadamy te cyfry rzymskie, ktére pozostaja po odje-
ciu I, a wiec VII, nastepnie spuszczamy trzy firety i wresz-
cie potrzebnag tu 1. Zalozone z brzega cyfry i justunek
nie odlewajg sie; tylko ta cze§é¢ justunku odlewa sie, kig~
ra powinna by¢ zatozona na poczatku przed I.

Ostatni wiersz odlewa sie bardzo prosto: Najpierw
spuszcza sie trzy firety, nastepnie najszerszg cyfre — VIII.

Ponizszy przyktad ilustruje strukture takiego skladu:

VII+ + +1. Regulamin obowigzujacy w laboratorium
VI+ + +1II. Pierwsza pomoc w wypadkach . ... ...
III+ + +V. Wazniejszy sprzet metalowy . .. ... ...
+++VIIIL. Tlen. Wodoér. Woda . . . .. ..........

Metode te mozna tez stosowac przy skladaniu wylicze-
nia z uzyciem alfabetu liter tekstowych, ktére — jak wia-
domo — majg rézng grubosé (np. a, i, m). PoniewaZ przy
wyliczeniach do jednego wiersza wchodzi tylko jedna ii-
tera, trzeba zmierzy¢ w nonparelach wszystkie litery
wchodzgce w danym wypadku do wyliczenia, ew. uzu-
pelniajgc cienkimi spacjami do réwnosci nonpareli i o tyle
szerzej ustawi¢ format (znéw tylko w wierszowniku
i w ktédkach — nie w formie). Wygladac¢ to bedzie tak:

bedefghijklmn+ +a) Regulamin . ... ... .. ‘
acdefghijklmn+ +b) Pierwsza pomoc .. ...
abedefghjklmn+ +1) Wazniejszy sprzet
abedefghijkln++m) Tlen. Woddr . . . ... ..

Przy poprawianiu korekty dla utatwienia odlewa sig je-
den wiersz z calg ,zakladka® i uzywa sie go jako wzoru
do wlasciwego ustawienia liter z wyliczenia.
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Mozna sobie tez znakomicie utatwié¢ prace przy skladzia
z ,,zabkowaniem®, a mianowicie odlewamy wiersz-miarke,
ktory sie sklada z powtarzanych cyklicznie cyfr od 1
do 0 — jeden komplet zwyklym, drugi kursywsa lub pod}-
grubym i tak na przemian. Gdy przystawimy ten wiersz-
miarke do wiersza ze zlozonym wyrazem, ktéry nastepaie
ma by¢ ,zZabkowany*, widzimy dokladnie, gdzie powinny
by¢ umieszczone ,,zabki“ i od ktérego miejsca dalej skta-
da¢ tekst. Odstepy mniejsze od poéifiretu dadzg sie ocenié
na oko.
Tak to wyglada w robocie:
123456789012345678901234567890
Metoda Brinella . ..........
” Rockwella . .........
Wyzarzanie zupelne . .. ... ...
- zmiekczajgce
’ odprezajace
Opracowano na podstawie ,,Linotype-Post*, 16/53.
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Naprawa uszkodzonych czeSci maszyn drukarskich
metoda metalizacji natryskowej

Metoda metalizacji natryskowej uszkodzonych elemen-
té6w rozmaitych maszyn znajduje coraz szersze zastoso-
wanie w przemyS$le, gdyz czeSci maszyn, w fen sposoéb
naprawiane, niczym nie roéznig si¢ w pracy od nowych
czesci.

Metoda metalizacji posiada szereg zalet w poréwnaniu
np. z metoda nadlewu przy pomocy spawarek lub tez
z metodg galwanicznego nakladania metalu. Mianowicie
wykonanie nadlewu wymaga uprzedniego nagrzewania
uszkodzonych cze$ci metalowych do stosunkowo wysokiej
temperatury, co powoduje wystgpienie w metalu napre-
zen wewnetrznych i zmiane wewnetrznej struktury me-
talu, ktére z latwoscig mogg doprowadzi¢ do pekniet
i znieksztalcen obrabianych elementow. Galwaniczne na-
kladanie metalu na czesSci uszkodzone réwniez nie zaw-
sze prowadzi do celu, gdyz trudno jest uzyskaé¢ powloki
o stosunkowo duzej grubosci i nie zawsze daja one zwiek-
szenie mechanicznej wytrzymato$ci miejsc uszkodzonych.
Natomiast metoda metalizacji nie wykazuje tych brakow,
gdyz naprawiany przedmiot nie podlega ogrzewaniu i nie
ma zadnych zmian wewnetrznej struktury metalu. Umoz-
liwia ona otrzymywanie wysokiej jakosci powlok na roéz-
nych metalach i stopach bez rdéznicy ksztaltow i wymia-
réw przedmiotu.

Po przeprowadzeniu metalizacji czeSci naprawione mo-
ga by¢ poddawane dowolnej obrobce mechanicznej, przy
czym powierzchnie metalizowane sg bardziej odporne na
zuzycie, niz czesci nowe, réwniez koszt naprawy metodg
metalizacji wynosi 10—860%0 warto$ci nowych cze$ci ma-
szyn. Précz tego metodg metalizacji mozna usuwaé szereg
wad powstalych podczas odlewania, mechaniczne uszko-
dzenia powierzchni oraz uodpornia¢ powierzchnie metalu
na wplywy korodujace itp.

Jezeli chodzi o korzyS$ci, jakie daje metoda metalizacji
w zastosowaniu do naprawy maszyn drukarskich, to
przykladem moze stuzy¢ naprawa cylindra tlokowego
w maszynie drukarskiej systemu ,Pionier“, przeprowa-
dzona w zakladach wydawniczych ,,Moskiewska Prawda‘.
Mianowicie na cylindrze tlokowym podczas awarii ma-
szyny pewna cze$¢ powierzchni tloczgcej zostala wgnie-
ciona do wewnatrz (rys. 1). Poniewaz cylinder posiadat
$rednice 460 mm i dlugo$¢ 1200 mm, naprawa zeliwnego
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cylindra metodg nadlewu stwarzala obawe, ze lokalne na-
grzewanie spowoduje deformacje cylindra albo nawet
jego peknigcie. Wobec powyizszego postanowiono przepro-
wadzi¢ naprawe cylindra metoda metalizacji.

Proces naprawy cylindra ttokowego metoda metalizacji
wymagal trzech operacji: 1) przygotowania powierzchni
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Rys. 1

wgniecionej do metalizacji, 2) naniesienia warstwy meta-
lu oraz 3) mechanicznej obrdbki cylindra (rys. 2 i 3).
Pierwsza operacja byla najwazniejsza, gdyz od doklad-
nosci przygotowania powierzchni uszkodzonej zalezala ja-
kos¢ calej naprawy. Pierwsza operacja (I) polegala na na-
wierceniu w powierzchni wgniecionej szeregu otworow,
podcigciu metalu na brzegach uszkodzonej powierzchni
pod katem 45° oraz dokladnym oczyszczeniu calej po-

Miejscowe wgniecenie

|

Rys. 2

Rys. 3

wierzchni piasecznicg. Tak przygotowang powierzchnie
poddano metalizacji, powlekajac ja warstwa cynku. na-
noszonego aparatem natryskowym, w ktorym stapianiu
i rozpylaniu poddano drut cynkowy o $rednicy 3 mm.
Powietrze sprezone do 6 at bylo dostarczone przez kom-
presor. Warstwa naniesionego cynku wystawata 3 mm
ponad powierzchnie cylindra, co zapewnialo odpowied-
nig obrébke mechaniczng. Nastepnie warstwe cynku na-
niesiong na uszkodzong powierzchnie poddano szlifowa-
niu. Mimo powaznego uszkodzenia cylindra naprawa jego
trwata 7 godzin i mogla by¢ przy bardziej sprzyjajacych
warunkach skrécona do 2—3 godzin.

Metalizacja natryskowa uszkodzonych i zuzytych czesci
maszyn dzieki swej prostocie oraz efektom ekonomicz-
nym powinna byé jak najbardziej wykorzystana réwniez
i przez nasze ofrodki naprawy maszyn drukarskich.

(Poligraficzeskoje proizwodstwo). R.
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Uproszczona metoda robienia préobnych odbitek
do reprodukecji wielobarwnych

Nasze szkoly graficzne do niedawne wykazywaty
zdecydowanie niedostateczne zainteresowanie nowymi
metodami pracy, dyskutowanymi za granicq lub w przo-
dujagcych o$rodkach przemystowych w kraju. Byt to
btad. Wiadomo, ze w ostatnich latach w technice repro-
dukcyjnej nurtujg nmowe prady, ktére przede wszystkim
znaleé powinny zainteresowanie wsréd wykladowcow
i instruktoréw naszych szkoét zawodowych. Ambicjq wy-
kladowcéw 4 instruktoréw powinno byé eksperymento-
wanie nowoseci na tzw. éwiczeniach i wcigganie do tych
prac catych zespotéw specjalistycznych koét naukowych
szkoly, aby w ten sposéb przyspieszyé przenikanie po-
stepu technicznego do maszego szkolenia zawodowego.
Artykul kol. kol. Mazka i Targowskiego, wykladowcéw
i instruktoréw szkoly graficznej w Warszawie, Swiad-
czy o pewnym przelomie.

Materiat zamieszczony ponizej moéwi o zjawieniu sig
w zajeciach szkolnych w dziedzinie reprodukcji zasady
eksperymentowania i przez to zapoznawania stuchaczy
z pewnymi praktycznymi nowosciami. Pozadane, aby ten
kierunek szybko sie rozwijat z pozytkiem dla stuchaczy
i przemyslu. Bedzie to mozliwe, je$li odpowiednie kie-
rownicze czynniki szkolne ten nowy kierunek otoczq
opiekq i przyjazng kontrolg. W mnastepnym etapie szkota
powinna planowo podejmowaé pewne badania, ustala-
jac konkretne zadania i terminy ich rozwigzania.

(Redakcja).

%

Wyszkolenie rysownika foto-retuszera dla naszego
przemystu wymaga duzego naktadu pracy i czasu. JeSli
chodzi o prace jednobarwne — kreskowe czy tez siatko-
we, jak i wielobarwne, gdzie wszystkie kolory sg catko-
wicie widoczne na oryginale, to mie ma specjalnych
trudno$ei w wykonywaniu form drukowych do ich re-
produkcji. Natomiast przy reprodukowaniu oryginaléw
wielobarwnych, jak obrazy olejne, akwarelowe, ladniej-
sze ilustracje i inne, ktérych reprodukcje nie moga by¢
drogie ze wzgledu na odbiorce, tanios¢ ich jest zalezna
od iloSci drukowanych kolorow. Dazymy. do uzyskania
jak najpiekniejszej reprodukcji przez jak najwieksza jej
barwno$é, to jest dgzymy do stosowania minimum kolo-
row przy umiejetnym kladzeniu ich na siebie, wykorzy-
stujgc do maximum skale mnasycenia poéitonéw rysun-
kiem kazdego pojedynczego koloru.

Wiemy, ze majgc to na uwadze racjonalizatorzy
w przemys$le poligraficznym poszli w kierunku potanie-
nia produkcji offsetowej bez obnizenia wartosci druko-
wanych ilustracji przez wprowadzenie metody retuszu
foto-mechanicznego. Je$li retuszer jest miernych kwali-
fikacji, to po skorygowaniu przez niego wyciggéw na-
lezy zrobi¢ kopie mna plytach i wykonaé¢ prébne druki
barwne, celem przekonania sie o warto$ci retuszu. Na-
stepnie diapozytywy wedruja do retuszera, ktéory znéw
je koryguje na podstawie probnych odbitek, powtdrnie
sporzgdza kopie na blachach i préoby barwne. Caly ten
proces powtarza sie kilkakrotnie, az do uzyskania jak
najwiekszego podobienstwa reprodukcji do oryginatu.

Majgc na uwadze skrocenie czasu pracy nad repro-
dukcja, a co za tym idzie potanienie jej kosztéw wyko-
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nania przez ulatwienie pracy foto-retuszera, a jedno-
cze$nie wyeliminowanie kilkakrotnego sporzadzania prob
barwnych celem przeprowadzenia kontroli podobien-
stwa do oryginalu, nalezaloby w omawianych pracach
odbijaé préby kolorowe na mozliwie cienkim celofanie.

Zalézmy, ze posiadamy kopie wielobarwnego orygi-
natlu w zasadniczych kolorach: zéltym, czerwonym, nie-
bieskim i — dodatkowo — w kolorze czarnym. Z po-=
szczegblnych koloréw robimy osobno odbitki na celofa-
nie. Celofan nie chlonie pokostu z farby i suszenie bylo-
by zbyt diugie, dlatego wskazane jest, by farba do tych
prob byla schngca. Jezeli brak farby schngcej, mozna
odbitki na celofanie przesypaé sproszkowang kalafonig,
starannie odkurzy¢ wata i wysoko nad plomieniem za-
topi¢ kalafonie.

W ten sposéb przygotowane cztery odbitki kolorowe
nakladamy na siebie wedlug kolejnosci druku, pasujgc
na punktury. Jesli teraz polozymy pod spdéd biaty papier
kredowy, to uzyskamy widoczno$¢ obrazu barwnego, tak
jak na wydrukowanych prébach na papierze, lecz z lek-
kim przyciemnieniem obrazu. Ziozone w ten sposéb od-
bitki na celofanie dajg nam doskonalg wizualno$é¢ i moz-
nos¢ poréwnania z oryginalem.

Jest jedna rzecz godna uwagi, do ktérej malezy sie
przyzwyczai¢: zlozony obraz odbija ciemniej ze wzgledu
na pewng grubos§¢ celofanu i niezbyt Scisty kontakt
Wskazane jest po spasowaniu kolorowych odbitek celo-
fanowych zlepi¢ je ma rogach 1 nakryé ciezkg szyba.
Przyttoczenie szyba zwigkszy kontakt, a tym samym
wierniej odda barwny obraz.

Jesli ten sam obraz zlozony z poszczegélnych kolo-
rowych odbitek celofanowych polozymy na stét pod-
Swietleniowy i nakryjemy w celu dobrego kontaktu szy-
ba, to zauwazymy czysty, subtelny i jasniejszy obraz niz
na oryginale. Réznice te widzimy dlatego, ze farba dru-
kujgca jest przezroczysta i w przezroczu jest jasniejsza
Roéznica jasno$ci na stole podswietleniowym w poréwna-
niu do stopnia zaciemnienia na podkladzie papierowym
da sie wyrazi¢ okre§lonym stopniem zaciemnienia.

Na podstawie przeprowadzonych préb odbitych na ce-
lofanie po poréwnaniu z oryginalem mozna przeprowa-
dzi¢ korekte. Zatézmy, ze kolor niebieski wymaga pew-
nych poprawek, to po wprowadzeniu ich na diapozyty-
wie rastrowym sporzadzamy kopie tylko z koloru nie-
bieskiego i odbijamy z tej kopii jedng odbitke ma celo-
fanie, nastepnie wymieniamy starg odbitke koloru nie-
bieskiego z kompletu odbitek, wilgczajge nowa i w dal-
szym ciggu mozemy poréwnywaé¢ probe z oryginalem na
stole podswietleniowym, czy na bialym podkladzie.

W ten spos6b robigc korekty zaoszczedzamy wiele
cennego czasu na sporzadzanie wielobarwnych prébnych
odbitek, nie moéwigc o oszczedno$ci papieru.

Nowy celofan do tych celéw jest zbyt kosztowny,
dlatego tez nalezy wykorzysta¢ na odbitki celofanowe
stare zuzyte negatywy lub diapozytywy. Aby uzyskaé
czysty celofan nadajgcy sie do robienia odbitek, mozna
zmy¢ blony kwasem azotowym lub ciepla wods.

Jak z powyzszego wynika sporzadzanie wielobarwnych
form, szczegdlnie do druku offsetowego, moze byé wy-
konane wielu nowymi sposobami.



Druk na celofanie nie jest nowo$ciag — jest on juz
dawno znany za granicg, szczegllnie w technice deko-
racyjnej. Wykorzystujge mozliwosci tego druku za-
oszczedzamy wiele czasu podczas sporzadzania form wie-
lobarwnych do druku. Nie jest to jeszcze metoda dosko-
nala, stwierdzi¢ jednak nalezy, ze zastosowanie tych préb
u nas w technikum dalo w szkoleniu pomy$lne rezultaty.

Uczen latwo przyswaja sobie zjawisko powstawania
obrazu barwnego skladajgcego i€ z kolordow zasadni-
czych. Ta obserwacja poréwnawcza z oryginalem od ra-
zu pokazuje uczniowi, ktérego koloru jest za duzo, by
mogt przeprowadzi¢ nowa korekte bez robienia prébnych
odbitek na papierze. Uczen szybciej zapoznaje sie ze
zjawiskiem Igczenia koloréw i otrzymywania pochod-
nych.

Ta metoda, jak i wszystkie inne, ma swe zalety 1 wa-
dy. Poczatkowo méwiliSmy wylacznie o zaletach metody
celofanowej. Warto teraz wspomnie¢ o jej cechach
ujemnych.

Nalozone na siebie poszczegdlne odbitki kolorowe na
celofanie nie odzwierciedlajg jeszcze stuprocentowego
podobienstwa do oryginalu, a zaletg dobrej reprodukcji
jest daé jak najwiekszg podobizne obrazu. Réznice mie-
dzy odbitkami celofanowymi a papierowymi sa jednak
duze; niewatpliwie wprowadza to w blad sporzadzaja-
cego forme, Précz tego obraz na celofanie troche zatra-
ca kontrasty rysunkowe (brak wyrobienia szczegéiow
rysunku). Punkty obrazu na celofanie nie majg dosta-
tecznego nasycenia barwmnego, dlatego miektére partie
obrazu tworza optyczne ztudzenie slabego koloru. Zja-
wisko to czesto wystepuje w odbitkach koloru nie-
bieskiego i czarnego. Kolor niebieski nie jest tak silny,
jak np. z6lty. Odbitka czarna na celofanie w przezroczu
wychodzi zupelnie szara, nie dajgc kontrastéw rysunku.

Ktokolwiek bedzie stosowal te metode, niewatpliwie
spotka sie z szeregiem innych niedociggnie¢, ktére na-
streczg mu pewne trudnoéci. Nie nalezy sie jednak zra-
za¢, wszystkie te trudno$ci dadza sie calkowicie zlikwi-
dowac, jezeli bedzie sie konsekwentnie postepowac pod-
czas realizowania tej metody pracy.

Aby usungé wymienione niespodzianki i polepszyé
naturalistyczno§é obrazu oraz zwiekszy¢ sile barwna
punktéw na celofanie, wskazane jest $wiezo odbitg pré-
be na celofanie zaproszkowa¢ tym samym pigmentem,
z ktérego dana farba powstata. Odbitka na celofanie
czarnego koloru sprawialaby najmniej klopotu, bo moz-
na stosowaé do zasypywania sadze, ewentualnie drobno-

ziarnisty grafit. Farba z6la jest do$¢ intensywnym ko-
lorem, dlatego proszkowanie pigmentem z6ltym moze
byé zbyteczne. To samo tyczyé sie moze koloru czerwo-
nego. Zaproszkowany i zbyt silny kolor czerwony moégi-
by nas wprowadzi¢ w blad, zmuszajac retuszera do nie-
wlasciwego ostabienia czerwonego diapozytywu.

Wszystkie te uwagi niechaj postuzg jako wskazéwki.
Nie sa one calkowicie wyczerpujace, aby mogly wszyst-
kich zadowoli¢. Zadowolenie wlasne mie¢ bedzie ten,
kto podczas stosowania tej metody przeprowadzi szereg
systematycznych préb i dojdzie do jej opanowania.

Metoda celofanowa jest dobra ze wzgledu na to, ze
stosowana moze by¢ z réwnym powodzeniem przy spo-
rzadzaniu klisz czterobarwnych w chemigrafii do druku
typograficznego. Przeprowadzanie szeregu korekt i ro-
bienie nowych drukéw kontrolnych, czekanie na wy-
schniecie odbitek itd, — to trudnos$ci, ktére metoda ce-
lofanowa catkowicie likwiduje. Po zatrawieniu i prze-
prowadzeniu pierwszego efektowania chemigraf moze
zrobié odbitki na celofanie, nalozyé na siebie i przez po-
réwnanie z oryginalem powzigé dalsza decyzje.

Obecnie u nas w technikum jesteSmy w stadium o-
pracowania wyzej opisang metodg celofanowg skali
barwnej, starajac sie doprowadzi¢ diapozytywy do ma-
ximum podobienstwa wzoru. Opracowana skala barwna
wiernie z oryginalem pozwoli stworzyé wzorzec diapozy-
tywéw poréwnawczych, potrzebnych retuszerowi i foto-
grafowi. Wtedy miody i niedo$wiadczony jeszcze w wy-
ciggach fotograf rastrujac z maskowanych wyciagoéw
barwnych diapozytywy danego koloru na tej samej li-
niaturze siatki co wykonana byla skala, latwo moze wy-
konaé¢ dobre diapozytywy, jezeli zalgczona na obrazie
fotografowanym skala barwna bedzie odpowiadaé¢ budo-
wa punktu punktowi na diapozytywach poréwnawczych
danego koloru (wzorcowi).

Te same ulatwienia moze mie¢ retuszer uzywajac
wzorcoéw podezas opalania punktéw na diapozytywach.

Te czy inne metody beda dobre, jesli wielko§¢é punk-

téow na diapozytywach bedzie odpowiadaé opracowanym
wzorcom,
" Gdyby mozna bylo stworzyé odpowiedni przyrzad do
mierzenia wielkosci punktéw rastrowych na diapozyty-
wach, wowczas sprawa stosowania szeregu prob poréw-
nawczych bylaby zbyteczna.

Nie nalezy watpi¢ o tym, ze znajdg sie jeszcze u nas
w Polsce tacy racjonalizatorzy, ktérzy i te kwestie roz-
wigza. M. Mazek i T. Targowski

Racjonalizatorskie brygady robetniczo—intynierskie
rezwiqzujq trudne problemy produkeyjne.

- Dyreketorzy!

Qrganizujeie brygady racjonalizatorskie

i zlecajeie im powaine zadania.
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EKONOMIKA 1

ORGANIZACJA

Z problematyki prac nad nowa metodologia planowania
w przemyS$le graficznym

Dos$wiadczenie ubieglego okresu dowiodlo niewatpliwie,
ze dotychczasowa metodologia planowania, stosowana
w przemyS$le poligraficznym, wymaga zasadniczych
i gruntownych zmian, Nie ma prawie zebrania, narady
czy odprawy o charakterze ogélnoekonomicznym, na ktd-
rej nie bylyby podnoszone istniejgce w naszych zakladach
trudno$ci zwigzane z obecng metodologia planowania. Tak
sie juz nawet utarto, ze wszystkie przyczyny zlej dzia-
talnosci gospodarczej przedsiebiorstwa — stusznie czy nie-
stusznie — ktladzie sie na karb systemu planowania. Naj-
wyzszy przeto czas, aby na lamach ,Poligrafiki rozwi-
na¢ wymiane mys$li w zakresie podstawowych zasad no-
wej metodologii planowania, przeprowadzi¢ szerokg dy-
skusje co do ujecia zasadniczych koncepcji tej metodo-
logii, ustalajac jednoczeénie najbardziej stuszne jej formy.

Sprawa ma niewatpliwie istotne znaczenie dla catej
dziatalno$ci gospodarczej przedsigbiorstw poligraficznych,
dlatego tez w dyskusji na ten temat winni zajgé glos nie
tylko pracownicy stuzb planowania, lecz caly aktyw go-
spodarczy i polityczny, stojacy najblizej poruszanych za-
gadnien.

Zabierajgc glos w tej sprawie uwazam za konieczne
sprecyzowanie przede wszystkim zadan, jakim musi od-
powiada¢ nowa metodologia planowania w naszym prze-
mys5le.

Zdaniem moim musi ona sprosta¢ trzem zasadniczym
zadaniom, tj.:

1) §cisle okresla¢ produkcje towarowsa pizedsiebiorstwa,

2) stwarza¢ warunki dla postepu technicznego,

3) ustala¢ takie formy planowania, ktére w jasny
i przejrzysty sposéb — nie podlegajacy dyskusji — po-
zwolityby na sprecyzowanie zadan planowych i umozli-
wialyby przeprowadzanie analitycznej kontroli iloscio-
wych i jakos$ciowych wynikéw dziatalnosci przedsie-
biorstw.

ad 1. W sprawie pierwszego z wymienionych zadan
uwazam, ze podstawg wyjSciowg metodologii musi byé
produkcja towarowa, obejmujaca $ciSle okre$lony asor-
tyment i ilo§¢ wyrobéw gotowych, tj. wyrobéw catkowi-
cie wykonczonych, kompletnych, Scile odpowiadajacych
przyjetym normom lub warunkom technicznym i prze-
znaczonych na sprzedaz (np. okre$lona ilo§¢ gotowych
ksigzek danego tytutu).

Oparcie sie na produkcji towarowej zapewni $ciste po-
wigzanie miedzy planem produkecji drukarn a planem
przedsiebiorstw wydawniczych, Tego powigzania brak cal-
kowicie w dotychczasowej metodologii planowania, ktéra
opierajgc sie na nietowarowych jednostkach umownych
produkcji (godziny, litery itd.) nie okresla iloéci i asor-
tymentu .gotowych wyrobow, ktoére winny byé przekaza-
zane zamawiajgcemu w ustalonym czasie. Ten stan rze-
czy wplywa czesto na powstawanie powaznych rozbiez-
nos$ci miedzy procentem wykonania planu przez drukar-
nie, a procentem przekroczenia planu przez wspoélpracu-
jace z nimi wydawnictwa.
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ad 2. Nowa metodologia planowania winna by¢ bodz-
cem do pobudzania twoérczej inicjatywy zaldég w kierunku
wprowadzania usprawnien organizacyjno-technicznych,
udoskonalenia proceséw produkcyjnych, stosowania nc-
wych, przodujacych metod pracy, oszczedniejszego wy-
korzystywania surowcéw i materiatow. Z jednej strony
zapewni to wzrost produkcji, z drugiej za§ wplynie na
stopniowg obnizke kosztéw wlasnych wytwarzania.

Wiemy o tym, ze obecna metodologia planowania nie
tylko nie sprzyja rozwojowi zagadnien, o ktérych mowa
powyzej, lecz odwrotnie — wrecz je hamuje (np. zmniej-
szenie ilosci roboczo-godzin przyrzadu na 1 blache offsc-
towag wplywa na zmniejszenie procentu wykonania planu).

ad 3. Przyszta metodologia winna ustalaé takie formy
planowania, ktére by pozwolilty na Sciste, przejrzyste,
a jednocze$nie w pelni dyrektywne ustalania zadan pla-
nowych we wszystkich elementach dziatalnos$ci gospodar-
czej przedsiebiorstwa.

Z drugiej strony ustalony sposéb obliczania wykona-
nia planu winien umozliwia¢ przeprowadzanie analitycz-
nej kontroli ilo§ciowych i jakosciowych wynikéw dzia-
lalnosci przedsiebiorstw, bezposrednio przy pomocy da-
nych zawartych w planie i wynikajgcych z biezacych
sprawozdan.

Poza tym przyszla metodologia winna ultatwia¢ walke
o socjalistyczng akumulacje przez poglebienie rozrachun-
ku gospodarczego, a w szczegblnoéci przez stworzenie
warunkéw dla uruchamiania wewnetrznego rozrachunku
gospodarczego w ramach poszczegdlnych dzialéw produk-
cyjnych.

Z dos$wiadczenia dotychczasowego wiemy, ze obecna
metodologia planowania nie spelnia nawet w matym stop-
niu tego zadania.

Uwzgledniajagc przeto omoéwione powyzej zadania
opracowany zostal pierwszy, schematyczny rzut nowej
metodologii planowania, ktoéry chociaz ulegnie zapewne
zmianom w czasie przepracowywania poszczeg6élnych, wy-
nikajacych z niego probleméw, to jednak stanowi juz nie-
watpliwie material, ktéry powinien sta¢ sie przedmiotem
szerokiej dyskusji w tej mierze.

Przedstawiajgc ponizej zasadniczy zarys nowej metodo-
logii, oméwie go na przykladzie produkcji dzielowej.

Punktem wyjSciowym dla szczegbélowego ustalania wiel-
ko$ei produkcji drukarni bedg zadania produkcyjne otrzy-
mywane od Centralnego Zarzadu, a konkretyzujace ilo§¢
i jako$¢ tytuldéw ksigzek, ktére majg byé wykonane
w okresie objetym planem. Zadania przekazane drukar-
ni przez Centralny Zarzad wynikaja z podziatu planu wy-
dawniczego zatwierdzonego uprzednio,

Zal6zmy dla przyktadu, ze drukarnia X ma wykonaé
w okreSlonym czasie trzy tytuly ksigzek o catkowicie
réznym stopniu utrudnienia, rodzaju skladu, druku i opra-
wy. Jak wynika z tabl. I rubryki 5 (p. str. 31) trzy oma-
wiane tytuly zawierajag razem 30 arkuszy drukarskich



Tablica I

Wyciag z planu produkcji wedlug iloSci drukarni X na miesiac lipiec 1954 r.

. 3 Produkcja w jednostkach naturalnych
Produkcja w jednostkach naturalnych przcliczeniowyeh (poréwnywalnych)
. . . Wyszczegdlnienie wyrobéw (goto- Wyszczegdlnienie wyrob6éw (goto-
Wyszczegélnienie wych tytuléw ksiazek) wych tytuléw ksiazek)
ogblem ogdlem
A B C rubr. A B C rubr.
2 434 6+7+8
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ilog§é tytutéw . . . . . . . 1 1 1 3 1 1 1 3
Tlo§é arkuszy drukarskich skladu 10 15 5 30 10 22,5 9 41,5
Ilo$¢ odbitek arkuszy druku prze- T
liczonych na format Al . . . . 1000 2000 1000 4000 1000 2200 1200 4400
Tlosé egzemplarzy . . . . . 100 133 200 433 120 173 300 593

sktadu, 4000 odbitek, 433 egzemplarze i stanowig plan
produkeji gotowej, ktéra ma by¢ przekazana odbiorcy.

Ustalony w powyzszy sposob plan iloSciowy produkcji
nie daje jednak mozliwosci skonkretyzowania zakresu za-
dan, jakie stawia sie drukarni do wykonania, ani tez nie
pozwala na obliczenie $rodkéw (materialéw, zatrudnienia
itp.), jakie drukarnia winna otrzyma¢ do wykonania tego
zadania. Kazdy z trzech tytuléw wymaga innej iloSci
pracy do swego wykonania i mimo ze wystepuje w pla-
nie w jednolitych elementach (arkusze drukarskie sktadu,
odbitki, egzemplarze), to elementy te sg calkowicie rézne
dla kazdego tytutu.

W ten sposéb kazdy tytut jest praktycznie biorac od-
dzielnym wyrobem, do wykonania ktérego musza by¢ ob-
liczone indywidualnie niezbedne $rodki produkcji.

Zrozumiale jest jednak, ze do planu produkcji drukar-
ni, obejmujgcego czesto kilkaset tytuldw réznych ksig-
zek, nie moze wchodzi¢ kazdy tytul osobno. Do oblicza-
nia rozmiaréw produkcji wymagane jest ustalenie takie-
go miernika, ktéry pozwolilby na mierzenie dynamiki
produkeji przez poréwnywanie jej rozmiaru w réznych
okresach oraz ustalanie $rodkéw (nakladdéw pracy zywej
i uprzedmiotowionej) niezbednych do zrealizowania pla-
noéw. Opracowaniu tego miernika (jednostki obrachunko-
wej) nalezy poswieci¢ wiele uwagi, poniewaz przy jego
pomocy mozemy nie tylko okreslaé w sposéb wlasciwy dy-
namike wzrostu produkcji, lecz réwniez uzyskujemy moz-
no§¢ prowadzenia sprawozdawczo$ci i kontroli wykona-
nia planu.

Zgodnie z tym jednostka obrachunkowa powinna umoz-
liwiaé nam sumowanie wynikéw produkeji drukarn i na-

lezyte charakteryzowanie dynamiki jej wzrostu. Przy tym
ustalanie charakterystyki i obliczanie rozmiaréw produk-
cji powinno nastepowac¢ na podstawie obliczed zmian ilo-
$ci wytworzonej produkeji i zmian w ilo$ci pracy zuzytej
przy wytwarzaniu zleconego tytutu.

Z powyzszych rozwazan wynika pierwsza, podstawowa
praca, stanowigca jakby fundament nowej metodologii
planowania. Polega ona na wyspecyfikowaniu poszczegol-
nych rodzajéow pélfabrykatéw wchodzacych w sktad go-
towej ksigzki, ustaleniu ich efektywnej pracochlonnosci,
rodzaju zawoddéw i kategorii zaszeregowania, w jakich
muszg by¢ zatrudnieni pracownicy przy wykonywaniu
tych pétfabrykatéw i w rezultacie tego obliczenie efek-
tywnych kosztéw ich wytworzenia, Jes§li chodzi o arkusze
drukarskie skladu?! niezbedne bedzie wyspecyfikowanie
roznych rodzajow arkuszy, ktére moga wystepowaé w kaz-
dej drukarni, ustalenie pracochlonno$ci kazdego z tych
arkuszy, z qugledniendem iloSci godzin pracy pracowni-
kéw réznych zawodow, wreszeie obliczenie na tej podsta-
wie kosztu wlasnego wytworzenia kazdego arkusza. Je-
zeli z kolei przyjmiemy za podstawe arkusz najbardziej
typowy dla naszej produkcji, to bedziemy w stanie obli-
czy¢ wspoélzalezno§é pozostalych arkuszy w stosunku do
arkusza typowego, ktory przyjmiemy przeto za przeli-
czeniowg (umowng) jednostke obrachunkowas.

W rezultacie powyzszego otrzymamy dla arkuszy dru-
karskich skladu: a) katalog asortymentowy tych arkuszy

1 Arkusz drukarski skladu obejmuje w zrozumieniu nowej
metodologii planowania i organizacji drukarni calkowicie goto-
wa, zaklinowana forme, ktéra jako poifabrykat przekazywana
jest na maszyne.

Tablica I
Katalog asortymentowy pracochlonnosci arkuszy drukarskich skladu (szkic do dyskusji)
\ Kategori Pracochlonnogé
SR i | Kategoria w roboczogodzinach
Symbol Opis arkusza Wyszczeg;}menle zaszeregowa
arkusza zawodow nia pracy |Poszczegél- Ogdlem
nych prac
1 2 3 4 5 6
1 Arkusz najbardziej typowy przyjety za Linotypista X 11
podstawe obliczenia wspélczynnika pra- % (korekta) IX 2
cochlonnosci. Np. arkusz formatu Al Metrampaz (lamanie) VIII 2
petit na petit (66.000 znakéw) Zecer (rewizja, VIII 1 16
rozbiérka)
IIi Wyszczegdlnienie innych rodzajéw ar-
nastepne kuszy drukarskich skladu




z ich szczegOlowym opisem i pracochlonno$cig (p. tabli-
ca II — wstr. 31) oraz b) tablice przeliczeniowg arkuszy
sktadu (tabl. IIT), ustalajaca wspélzalezno§¢ pomiedzy
przyjetym za podstawe arkuszem przeliczeniowym, a in-
nymi roéznymi arkuszami wystepujgcymi w planie pro-
dukcji.

Tablica III

Tablica przeliczeniowa arkusza drukarskiego skladu

5 Zaszeregowa
Wspélezyn- |7
Symbol . 3p Y- lnie przykla-
arkusza Rodzaj arkusza nik przeli- ot o velie
czeniowy

w artykule

I Zgodnie z rubryka 1 A

2 tablicy II
11 1,5 B
II1 1,8 c
IV itd

Trudno jest w tej chwili ustalié¢, ile wariantéw réznych
arkuszy winien zawieraé¢ katalog asortymentowy arkuszy
i tablica przeliczeniowa. Jedno niewatpliwie jest pewne.
ze specyfikacja ta winna by¢ tak szeroka, aby obejmowata
mozliwie wszystkie rodzaje arkuszy, wystepujace w dru-
karni.

Jezeli zatem opracowany zostanie wymieniony katalog
i tablice przeliczeniowe, to rézne arkusze skladu, wyste-
pujace w planach drukarn, dadza sie sprowadzi¢ do ele-
mentéw poréwnywalnych, jednorodnych, tj. do przeli-
czeniowych arkuszy drukarskich skladu.

GdybySmy w przytoczonym powyzej przykladzie licz-
bowym zastosowali przeliczenie arkuszy skladu, przyjmu-
jac ze dla tytulu A wspélczynnik przeliczeniowy wynosi 1,
dla tytutu B — 15, dla C — 1,8, to w rezultacie, przemna-
zajac 1ilo$¢ efektywnych arkuszy przez wspélczynnik,
otrzymamy ilo§¢ jednorodnych arkuszy drukarskich skia-
du. W ten sposéb nasz plan produkcji, obejmujacy 30 réz-
nych arkuszy sktadu, stawia przed zakladem zadanie wy-
konania 41,5 $ci$le ustalonych przeliczeniowych arkuszy
sktadu.

Nastepnym elementem produkecji drukarni sa odbitki,
ktérych pracochlonno$é uzalezniona jest niewatpliwie od
wielu czynnikéw (ilos¢ koloréw, rodzaj papieru itp.). Cho-
ciaz przeto w naszym przykladzie (tabl. I rubryka 5) ma-
my wykonaé¢ 4000 odbitek formatu Al, to jednak praco-
chlonnosc tych odbitek nie jest jednakowa i wobec tego
zalozona ilo$¢ 4000 nie odzwierciedla istotnego zadania
postawionego drukarni w planie produkcji.

Jasne jest przeto, ze w zakresie odbitek konieczne be-
dzie przepracowanie zagadnienia analogicznie, jak to na-
Swietlono powyzej przy omawianiu arkuszy drukarskich
sktadu.

Prace nad metodologia planowania obejma przeto
w tym zakresie opracowanie:

a) ‘k:atalogu asortymentowego pracochlonnosci rdéznych
rodzajéw odbitek arkuszy druku, z uwzglednieniem mozli-
wie szerokiego wachlarza utrudnien wystepujacych w tym
zakresie;

b) tabeli przeliczeniowej odbitek arkuszy druku, w kté-
rej ustalona zostanie podstawowa przeliczeniowa odbit-
ka, w stosunku do ktorej obliczone beda wspdédlczynniki
przeliczeniowe.

Zastosowanie przeto omdwionej tablicy przeliczeniowej
do réznych pod wazgledem pracochtonnosci odbitek, wy-
stepujacych w planie, pozwoli na sprowadzenie tych od-
bitek do jednorodnych podstawowych odbitek przelicze-
niowych,

W tabl. IV przyjeto przyktadowo, ze pracochtonnos¢ od-
bitek arkuszy druku wystepujacych w omawianym po-
wyzej przykladzie liczbowym, ksztattowal sie bedzie tak,
jak to podano w rubryce 4. Zastosowanie przeto odpo-
wiednich wspolczynnikéw do réznych odbitek natural-
nych poszczegélnych tytuléw, pozwoli na ustalenie w pla-
nie iloéci jednorodnych, przeliczeniowych odbitek arku-
szy druku. W naszym przykladzie otrzymujemy zamiast
4000 réznych odbitek, 4 400 odbitek przeliczeniowych.

Pozostaje wreszcie ostatni element omawianego planu
produkeji, tj. sprawa ilosci gotowych egzemplarzy ksig-
zek. Mogloby sie w zasadzie wydawaé, ze ten element
planu nie podlega juz przeliczeniom.

Zdaniem moim jednak i ma tym odcinku napotkamy
niemate trudnoéci przy szczegélowych pracach metodolo-
gicznych. Pracochlonnosé prac introligatorskich poszcze-
golnych egzemplarzy ksigzek jest bardzo zréznicowana.
Roznorodno$é samej obrobki bloku ksiazki, jak tez wiele
rodzajow opraw prowadzg do wniosku, ze i na tym od-
cinku niezbedne bedzie opracowanie tablic przeliczenio-
wych i ustalenie przeliczeniowych (umownych) egzempla-
rzy ksiazek, ktérych pracochtonnosé bedzie podstawg do
obliczenia wspdlczynnikow obliczeniowych. Odnosze na-
wet wrazenie, ze trzeba tu bedzie zastosowaé dwie tablice
przeliczeniowe, a mianowicie obejmujace obrébke samego
bloku oraz oprawe (przy zastosowaniu juz standartéw
opraw).

Przyjmujac przykladowo wspétczynnik przeliczeniowy
dla oprawy, otrzymamy w rozwazanym Pprzez nas przy-
kladzie liczbowym 593 przeliczeniowe egzemplarze goto-
wych ksigzek, zamiast 433 egzemplarzy o rdznej praco-
chlonnosci.

Jak wynika z powyzszych rozwazan w nowej metodo-
logii planowania przyjmuje sie za podstawe wyjsciows
plan produkcji wedlug iloSci w jednostkach maturalnych,
z rownoczesnym zastosowaniem calego systemu tablic

Tablica IV

Tablica przeliczeniowa odbitek arkuszy druku

; . Zaszeregowanie
- : o s Wspélezynnik
Symbol odbitki Rodzaj odbitki przeliczemiowy prsztylrlklvz:rd;rg,(l){utleé{_
1 2 3 | 4
I Zgodnie z ustalona nomenkulatura w katalogu asorty- 1 A
mentowym odbitek arkuszy druku.
Np. odbitka arkusza druku zadrukowana jednostronnie
jednym kolorem na papierz V Kkl
11 Wryszczegdblnienie innych rodzajow odbitek arkuszy druku. %,5 g
111 ;
IV itd 1,3
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przeliczeniowych, pozwalajacych na sprowadzenie r6z-
nych z punktu widzenia pracochlonnosci asortymentéw
produkcji do elementéw jednorodnych, a dzieki temu po-
réwnywalnych,

Opracowanie w przysztosci planu produkeji bedzie za-
tem polegalo przede wszystkim na umiejetnym postugi-
waniu sie katalogiem pracochlonno$ci i tablicami przeli-
czeniowymi, ktore lgcznie stanowi¢ bedg prawdopodobnie
powazne objetosciowo wydanie ksigzkowe.

Nalezy przy tym podkresli¢, ze dla ujecia calej pro-
dukcji drukari konieczne bedzie opracowanie tablic prze-
liczeniowych dla wszystkich technik produkeji. Analo-
giczne przeto tablice, o ktérych mowa powyzej, trzeba be-
dzie przepracowaé dla blach offsetowych, cylindréw ro-
tograwiurowych, klisz itp.

W oparciu o wustalong pracochlonno$é poszczegolnych
wyrobow i Srednio wazony ich koszt wlasny produkecji
. rysuje sie nastepnie konieczno§¢ opracowania nowego
scalonego cennika cen zbytu, Cennik dotychczasowy dla
przemystu poligraficznego nie bedzie jednak zmieniony,
stanowigc nadal podstawe fakturowania sprzedanej pro-
dukcji. Roznica natomiast w wartosci produkeji obliczo-
nej wedlug nowego i starego cennika bedzie pokrywana
drukarniom ze specjalnie utworzonego w tym celu fun-
duszu wyréwnawczego.

Catkowita zmiana sposobu obliczania produkcji wedlug
ilo$ci powoduje oczywi$cie konieczno$é opracowania no-
wych cen niezmiennych na ustalony w planie asortyment
wyrobow. Zdaniem moim punktem wyjscia dla okre§le-
nia cen niezmiennych winny byé¢ projektowane koszty
wlasne, przeliczone na ceny niezmienne wediug wspo6i-
czynnika okreslajgcego stosunek produkeji towarowej
w cenach niezmiennych do jej kosztow wlasnych.

Przypuszciam, ze [pPowyzsze rozwazania zarysowujg
w generalnym ujeciu podstawowa koncepcje nowej meto-
dologii planowania produkcji wedtug ilo$ci i wartosci, tj.
w cenach niezmiennych i biezgcych. Powstaje jednak nie-
watpliwie pytanie, jakie zasady przewiduje sie w nowej
metodologii w odniesieniu do pozostatlych cze$ci planu
techniczno-przemystowo-finansowego drukarni?

Chcialbym przynajmniej pokroétce zatrzymaé¢ sie na
dwoéch zagadnieniach, tj. planie zatrudnienia i ptac oraz
planie kosztéow.

Omawiajac powyzej zakres prac, jakie beda musialy
byé wykonane przy sporzadzaniu tablic przeliczeniowych,
podkreélitem, ze opiera¢ sie¢ one winny o opracowany
u.przednfo katalog asortymentowy poszczegélnych poéifa-
brykatow (arkusza drukarskiego skiadu, odbitki, egzem-
plarza). Katalog ten (tabl. II) zawiera¢ bedzie dla kazdego
rodzaju podasortymentéw (np. poszczegélnego rodzaju ar-
kusza drukarskiego skladu) dokladne okreslenie ilosci ro-
boczogodzin, potrzebnych na jego wykonanie, z podzia-
lem na poszczegblne zawody i grupy zaszeregowania.

Majgc przeto ustalony plan produkeji wedlug ilosci,
plan zatrudnienia opracowywac bedziemy w drodze pro-
stego wymnazania iloSci produkcji przez niezbedna ilosé
roboczogodzin poszczegolnych kwalifikacji zawodowych,
przypadajacych na jednostke produkcji. Dalsze prace
w tym zakresie nie wymagaja, wydaje mi sie, szczegélnej
uwagi.

Plan plac sporzgdzany bedzie podobnie w oparciu o ka-
talog asortymentowy, ktéry przewidywaé bedzie katego-
rie zaszeregowania poszczegodlnych rodzajow prac w kaz-
dym asortymencie produkcji.

Jednym z nieodtgcznych elementéw nowej metodologii
planowania jest zasadnicza zmiana ewidencji kosztow

wlasnych produkeji w stosunku do zasad obowiazujacych
obecnie. Przewiduje sig¢ przej$cie na system indywidual-
nych zlecen produkcyjnych, Koszt wlasny kazdego tytutu
produkowanej ksigzki ewidencjonowany bedzie oddziel-
nie na karcie analitycznej (tabl. V) z uwzglednieniem jed-
noczes$nie faz produkcji (potfabrykatow).

Tablica V

Kalkulacja jednostkowa kosztu wlasnego
(szkic orientacyjny)
I. Nazwa wyrobu: ksigzka ,,B”
II. Elementy skladowe produkcji wykonane;j:

Produkcja wedtug ilo$ci
Wyszczegoélnienie w jedn. w jedn.
natural. przelicz.
Tlo$¢ arkuszy drukarskich skladu 15 22,5
Ilo$¢ odbitek arkuszy druku
przeliczonych na format Al 2000 2200
Ilo$¢ egzemplarzy 133 173
IT1. Elementy kalkulacyjne kosztu wt.
Fazy produkeji Ogélem

Pozycje kalkulacyjne druk | PTace koszt

sklad .
intr. | wlasny

. Materialy bezpoérednie
. Robocizna bezpos$rednia
. Narzut na place

. Koszty wydzialowe

. Koszty ogélnofabryczne
. Straty na brakach

[ e N N S

Razem koszt wytworzenia

7. Koszty sprzedazy
Calkowity koszt wlasny

Jednostkowy koszt wiasny:
a. produkcji w jedn. natur.
b. » w jedn. prze-

liczeniowych.

Powyzsze rozwigzanie pozwoli na ustalenie kosztow
wlasnych zaréwno na elementy produkcji, odpowiadajgce
specyfice danego tytutu, jak tez na wyprowadzenie kosz
téw na jednostke przeliczeniowa, dzieki czemu uzyska sie
wtasciwg poréwnywalnosé kosztow i rzetelne podstawy
do analizy osiagnietych wynikéw w zakresie obnizki kosz-
tow witasnych produkeji.

Chociaz artykul niniejszy jest tylko szkicem zasadni-
czych probleméw nowej metodologii planowania w na-
szym przemy$le, to jednak zarysowuje mniewatpliwie
ogrom zadan, jakie muszg by¢ wykonane dla osiagnigcia
zamierzonego celu. Problematyka jest tym bardziej sze-
roka, ze obejmuje ona nie tylko przepracowanie zagad-
nien planowania we wszystkich czeSciach planu, lecz
pocigga za sobg konieczno§é zmian organizacyjnych w dru-~
karniach w zwiazku z organizacja rozrachunku wewntarz-
zakladowego, opracowania norm technicznych zuzycia
materialu, catkowitej zmiany obiegu dokumentacji we-
wnetrznej, przepracowania branzowego planu kont i wie-
lu innych nie mniej skomplikowanych zagadnien, ktére
sie jeszcze na pewno wylonig w miare poglebiania oma-
wianej problematyki.

Mgr Jan Fajecki
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Zagadnienia analizy kosztéw wlasnych
w przemysle graficznym

Juz niejednokrotnie poruszano na tamach ,Poligrafi-
ki” zagadnienie kosztéw wlasnych w przemysle graficz-
nym i ich analizy. Poniewaz tymczasem nie nastgpila
zadna powazniejsza zmiana w zasadach sporzadzania
planu obnizki kosztéw wlasnych, jak i kontroli jego wy-
konania, zdawaloby sie, ze w tej sprawie wlasciwie nic
wiecej powiedzie¢ nie mozZna. Ze tak nie jest $wiadczg
o tym niektére wypowiedzi aktywistow przedsiebiorstw
naszego przemystu na ostatniej naradzie produkeyjnej,
ktéra sie odbyta w maju br.

Z wypowiedzi tych wynikato, ze koszty wlasne dla nie-
ktorych przedsiebiorstw sa jeszcze ,czarng magig®,
a uzyskiwane wyniki sg przez aktyw gospodarczy z za-
sady kwestionowane, jako nie odzwierciedlajgce faktycz-
nego wysitku oraz owocoéw wspélzawodnictwa., Jednak
na pytanie: ,Dlaczego wyliczenie daje taki wynik® sty-
cha¢ z reguly odpowiedz: ,Nie wiem; ja sie tym nie
znam®,

Przy takiej postawie nie moze by¢ mowy o systema-
tycznej obnizce kosztéw wilasnych, ktérg z takim naci-
skiem podkreglaty uchwaly II Zjazdu PZPR.

Gdzie zatem lezy powdd tak niedostatecznego zainfere-
sowania sie przyczynami ztych wynikow?

Po pierwsze — aktyw gospodarczy nie jest dostatecznie
obeznany z technikg sporzadzania planu obnizki kosz-
té6w wlasnych oraz nie ,przetrawil* zadan przyjetych na
biezacy okres, dlatego nie umie sposirzec réznic w wy-
konaniu faktycznym. Zobowigzania obnizki kosztéw wia-
snych nie zostaly sprawdzone pod wzgledem swej real-
noéci i zrodel ich powstawania, wiec i w wykonaniu
brak orientacji w przyczynach ztych wynikéw.

Po drugie — brak zainteresowania sie pracownikami,
kibérzy obliczajg i wykazujg osiggniete wyniki. Chodzi tu
z jednej strony o zainteresowanie sie stopniem opano-
wania wiedzy fachowej tych pracownikéw (réwniez zna-
jomos$ci proceséw technologicznych przemystu graficzne-
go), jak i o zrédilowe przedyskutowanie z nimi (najlepiej
zespolowe) wykazywanych wynikéw i ich rozbieznosci.
Jasne jest, ze rozliczenie kosztéw wilasnych moze byé¢
dobrze wykonane, je$li dokumentacja do tego celu bedzie
prawidtowo sporzgdzona. Wynika z tego, ze zrédlo pra-
widtowego rozliczenia kosztoéw wlasnych nie tkwi tylko
w ksiegowos$ci, ale rowniez we wszystkich komoérkach
przedsiebiorstwa, ktére dostarczajg dokumentacje do roz-
liczenia kosztéw. Do komoérek tych nalezg dzialy: Plano-
wania, Pracy i Placy, Kalkulacji, Technologii, Gi. Me-
chanika, Magazyny, B. H. P. i poszczegdlni majstrowie.

Dokumenty niestarannie obliczone dajg bledny obraz
kosztéow, a dostarczane w ostatniej chwili uniemozliwia-
jg ich skontrolowanie, dlatego bledne dane wchodzg cze-
sto do koncowego obliczenia.

Ze analiza wykonania planu obnizki kosztéw wilasnych
moze wskazaé¢ droge i mozliwo$ci obnizki kosztow wia-
snych, postaram sie wykaza¢ na kilku przykladach wzie-
tych z naszych przedsiebiorstw. .

Zaktady Typograficzne w Yodzi wykazaly obnizke
kosztow wlasnych w stosunku do planu na rok 1954
w wysokosci 101,7%. Przekroczenie to datuje sie jeszcze
z I kwartatu i w II kwartale zostalo czeSciowo obnizone.
Co jednak wykazuje analiza? Przekroczenie wykazujg
wszystkie elementy skladowe kosztow. W kazdym ele-

34

mencie troche, co w rezultacie powoduje znaczny niedo-
bor obnizki, mimo ze powiekszono naklady przysziych
okresOw o 38.000.— zI, nie tworzgc zadnej rezerwy na
naklady przyszlych okresow, a przeciez niektére pozycje
(np. remonty) nie zostaly wykonane. Analiza wskazuje na
zupelny brak zainteresowania sie obnizkg kosztéw wla-
snych, przy czym place bezpo$rednie w stosunku do wy-
konania ubieglorocznego nawet wzrosty. Wspdlzawodnic-
two w tym przedsiebiorstwie nie dalo pozytywnego wy-
niku w podwyzszeniu wydajnosci, a ze wspélzawodnic-
two bylo, $wiadczg o tym wyplacone nagrody (wzor
P-23e).

Zaklady Graficzne im. M. Kasprzaka w Poznaniu nie
wykonatly planu obnizki na I poéirocze 1954 r. W stosunku
do skorygowanego wykonania 1953 r. wykonano plan
w 99,7%, a w stosunku do planu na rok 1954 — 102,2%.
Ze sprawozdania P-26 wynika, Ze robocizna bezposred-
nia w stosunku do planu wykonana zostala w 99,05,
a wigc przedsiebiorstwo zadanie swoje w zakresie plac
wykonato. Natomiast koszty wydzialowe wykonane zosta-
ty w 104,7%, a wiec tu jest gtéwne zrddlo niewykona-
nia planu.

Przypatrzymy sie zatem wzorowi P-28 — , Koszty wy-
dzialowe“, Wzor ten nie wykazuje przekroczenia w na-
kladach na koszty wydzialowe, a zatem zrédilem przekro-
czenia nie sa naklady roku biezgcego. Zrodio tkwi gdzies
glebiej. Z dalszej analizy wynika, Ze na rok 1954 zalo-
zono powazng obnizke kosztéw wydzialowych, a wiec za-
pas rob6t w toku, ktory wynosit na 1. 1. 54 r. 20% kosz-
té6w wtasnych sprzedazy I pélrocza, obcigzony byl wy-
sokimi kosztami wydziatlowymi ubieglego roku. Czy réz-
nica ta mogla spowodowaé¢ tak wysokie przekroczenie?
Stanowczo nie, bo obnizka na kosztach wydzialowych
musialaby wynosi¢ 23%, a tak nie bylo. Wniosek z tego,
ze koszty wydzialowe nie zostaly prawidlowo rozliczone.

Rzeszowskie Zaklady Graficzne wykonaly plan obniz-
ki kosztow w stosunku do skorygowanego wykonania
w 110,3%0, a w stosunku do planu na r. 1954 — 107,4%.
Z analizy wynika, ze Zr6édlem przekroczenia jest robo-
cizna bezpos$rednia (112%) oraz koszty wydziatowe (113%0)
Z wzoru P-28 wynika, ze koszty wydzialowe przekroczone
zostaly w materiatach, amortyzacji i remontach. Przed-
siebiorstwo dokonywalo przestawienia parku maszyno-
wego, co spowodowalo powyzsze przekroczenia. Mimo Zze
przeniesiono 21.000.— z! na naklady przysziych okreséw, .
stworzono jeszcze rezerwe na wydatki przysziych okre-
sOw (patrz bilans) 44 000.— zl. Przedsiebiorstwo sta-
rato sie zatem uchwyci¢ wtasciwg wielko§¢ kosztéw wla-
snych. Nie zwrécono natomiast dostatecznej uwagi na
prawidilowe rozliczenie robocizny bezpo$redniej. Przesu-
niecia w parku maszynowym musialy spowodowaé prze-
stoje, ktére nalezalo rozliczyé w kosztach wydzialowych
(ew. rozgraniczy¢ w czasie), a nie zalicza¢ cato$ci na ro-
bocizne bezpos$rednia, co spowodowalo, ze ptaca na jed-
nostke wzrosta o 12%. Gorzej, je§liby z powodu prze-
stojow plan wykonano godzinami nadliczbowymi, ale
wtenczas przekroczenie placy byloby zupelnie jasne.

L.6dzka Drukarnia Dzielowa w Rodzi wykonala plan
obnizki kosztéw wlasnych w 99,6%, a wiec przedsiebior-
stwo wykonalo plan obnizki, uzyskujgc nawet ponad-
planowsg obnizke (0,4%). Czy w tym wypadku nalezy juz



od analizy odstgpi¢? Wtasnie ze nie, gdyz przez analize
koszté6w mamy nie tylko wykrywaé¢ powody niewykona-
nia planu, ale takze szukaé zrdodel i mozliwo$ci dalszej
obnizki kosztéw wlasnych.

Ze sprawozdania P-26 wynika, Zze przedsiebiorstwo
uzyskalo obnizke we wszystkich elementach sktado-
wych — z wyjatkiem kosztow wydzialowych. Szczegdto-
wa analiza wskazuje, ze Zrédtem przekroczenia kosztéw
wydzialowych sg naktady materialowe. A zatem przez
racjonalng gospodarke materiatlows, przy zachowaniu
wysitkow w dotychezasowych kierunkach, przedsiebior-
stwo ma jeszcze mozliwosci osiagniecia dalszej obnizki
kosztéw witasnych, Z analizy bilansu wynika, ze mimo
obnizki kosztéw stworzono rezerwe na wydatki przy-
sztych okreséw, co sie przyczyni do réwnomiernego roz-
tozenia kosztéw w II podiroczu,

Bielskie Zaktady Graficzne wykonaty obnizke kosztéw
w stosunku do planu w wysokosci 98,4%, a wiec doko-
naly ponadplanowej obnizki 1,6%.

Z analizy wynika, ze poza kosztami ogélnofabrycznymi
wszystkie inne elementy kosztéw wykazujg réwnomierna
obnizke. Zachodzi zatem pytanie, czemu tej obnizki nie
wykazujg wlasnie koszty ogoélnofabryczne, ktére prze-
ciez sg kosztami stalymi, niezaleznymi od wykonania
planu produkcyjnego?

W naktadach kosztéw ogoélnofabrycznych wykazujg
przekroczenie prawie wszystkie pozycje. W sumie prze-
kroczenia te wynoszg 16%, co musi nasungé przypusz-
czenie, ze wydatki ogélnofabryczne nie sg dostatecznie
kontrolowane.

Przedsiebiorstwo wykazuje dobre wyniki w produkeji,
ktoére niestusznie pomniejszane sg przez przekraczanie
wydatkéw administracyjnych.

Z analizy wynika zatem, Ze przedsiebiorstwo ma jesz-
cze dalsze mozliwosci podwyzszenia ponadplanowej ob-
nizki.

Tych kilka przyktadéw wskazuje, ze na podstawie tylko
ogélnych cyfr sprawozdania mozna wyciggnaé wazne
wnioski, @ przeciez w przedsiebiorstwie sa jeszcze do-
kladne cyfry szczegélowe. Aby wprowadzi¢ takze i nie-
ksiegowych w sposOb przeprowadzania analizy kosztéw,
podaje ponizej jeszcze jeden przyklad z sumami szczegd-
lowymi (cyfry nie dotyczg konkretnego przedsiebiorstwa)
wraz z wprowadzeniem w podstawowe zasady rozliczania
kosztow wlasnych w przemysle graficznym.

Elementami skladowymi kosztéw wlasnych na jednost-
ke produkcyjna w przemy$le graficznym sa:

1) koszt materialéw bezposrednich,

2) koszt robocizny bezposredniej,

3) narzut na place,

4) specjalne koszty wytwarzania,

5) koszty wydziatowe,

6) koszty ogdlnofabryczne.

Co zaliczamy (a roéwniez czego nie zaliczamy) do po-
wyzszych elementéw kosztow opisuje szczegélowo bran-
zowy plan kont dla przemystu graficznego.

Dla obliczenia wynikéw uzyskanej obnizki kosztéw
wlasnych dzielimy koszty na poréwnywalne i nieporéw-
nywalne. Jakg produkcje zaliczamy do pordéwnywalnej
okre$la plan na dany rok. Na ogdél w przemysle graficz-
nym wystepuje rzadko produkcja nieporéwnywalna, a na-
wet w wypadku, gdy ona w danym przedsiebiorstwie wy-
stepuje w tej chwili jako nieporéwnywalna, to z reguty
jest poréwnywalna w ramach calego przemystu, np. ro-
tacja gazetowa lub rotograwiura, Nieporéwnywalna
produkcja wystepuje zatem tylko w pierwszych okre-

sach uruchomienia nowej produkeji, w danym zakladzie
dotychczas nie wykonywanej. Natomiast z reguty wy-
stepuja w przemys$le graficznym ,nieporéwnywalne ele-
menty skladowe kosztu wtasnego“. Takimi elementami
nieporownywalnymi sa materialy bezposrednie, jak: far-
by kolorowe i ilustracyjne, papier do druku (dotychczas
nie zaliczany do kosztéw produkcji, ale na rok 1955 zno-
wu wlaczony) i materialy introligatorskie, wchodzgce ja-
ko czes¢ skladowa kalkulacji zlecenia. Powyzsze nie do-
tyczy kartonu do produkcji kartonazowej.

Drugim elementem 2z zasady nieporéwnywalnym
w przemyS$le graficznym sg specjalne koszty wytwarza-
nia, do ktérych zaliczamy klisze wykonane przez inne
przedsigbiorstwo, dodatki do nadgodzin placonych przez
odbiorce oraz wszelkie prace obce wykonywane do da-
nego zlecenia.

Jesli w zebranych kosztach wlasnych jednostki produk-
cyjnej wyodrebnilismy koszty nieporéwnywalne, otrzy-
mujemy pewng sume kosziéw poréwnywalnych, za cene
ktérych wykonano pewna ilo§é jednostek produkcyjnych
w tym okresie. Koszt poniesiony w tym okresie, podzie-
lony przez ilo$¢ jednostek wykonanych w tymze okresie,
daje koszt wlasny jednostki.

Przykladowo koszty poréwnywalne zecerni recznej za
II kwartal wynosza 24000— zI, a ilo§¢ wykonanych
w tym okresie znakéw skladu recznego wynosi 5000 tys.,
zatem koszt wlasny tysigca znakéw wynosi 24 000 : 5 000 =
=480 zl

DoszlisSmy wiec do obliczenia kosztu wtasnego jednost-
ki. Natomiast dla poréwnania wykonania kosztu wtasne-
go nalezy obliczyé:

a) koszt wlasny w stosunku do kosztu wlasnego wy-
konanego faktycznie za rok ubiegly,

b) koszt wlasny w stosunku do skorygowanego wyko-
nania roku ubiegtego,

¢) koszt wlasny w stosunku do zatwierdzonego planu
kosztéw wlasnych na rok biezacy. )

Do punktu b) wyjasniam, ze faktyczny koszt wlasny
roku ubieglego przez skorygowanie zostal doprowadzony
do poréwnywalno$ci z rokiem biezgcym. Szczegély ko-
rekty kosztu wykazane sg w planie na rok biezacy.

Powyiszych trzech wskaznikéw wykonania kosztu wila-
snego nie otrzymujemy jednak przez przeciwstawienie na-
kladoéw jednego roku nakladom drugiego roku, bo to nie
datoby zadnego poréwnywalnego stosunku. WeZmy po-

przedni przyklad z 5000 jednostek skladu recznego.
W tym wypadku mnozymy:
1) 5000 X koszt wlasny faktyczny ubieglego
roku, np. 4,90, co réwna sie 24 500.—
2) 5000 X skorygowany koszt wtasny ub. ro-
ku, np. 4,83, co réwna sie 24 250.—
3) 5000 X koszt wlasny planowany na dany
rok, np. 4,78, co réwna sie 23 900.—
4) natomiast koszt wlasny faktyczny za 5000
jednostek w roku biezacym wyniést ) 24 000.—
Zatem koszt wlasny zostal wykonany
24000 - 100 _ 0
wpoz. 1) ..... ~—STap 97,95%
24000 - 100 __ .
W poz. 2) ..... W—-Q&QG/O
24 000 - 100 _ 0
W poz. 3)..... —grEsE— 100,41,

W stosunku do poz. 1) obnizka wynosi 2,05%, do poz.
2) — 1,04%, a w stosunku do poz. 3) — nie wykonano
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planu obnizki, gdyz koszt planowany zostal przekroczony
o 0,41%.

Takie sg ogdlne zasady obliczania i sprawdzania obniz-
ki kosztéw wiasnych. Przed aktywem gospodarczym sta-
neto teraz zadanie jak najpredzej sprawdzi¢, dlaczego
nastapita zwyzka kosztOw w zecerni recznej za ten okres.
Jezeli nie znamy przyczyny wynikajacej z proceséw pro-
dukcyjnych (np. awaria), cofamy sie do elementéw skia-
dowych kosztéw celem ich poréwnania.

Analiza w powyzszym wypadku wykazala, ze koszt
wlasny za jednostke wynosit:

Roboc. Narzut K. wydz. K. og, £.
w poz. 1) 1132 - 172 665 425
W poz. 2) 1120 170 643 417
w poz. 3) 1118 169 760 425
w poz. 4) 1132 172 682 415

Widzimy, ze wzrost kosztéw nastapil w kosztach wy-
dziatowych, a zatem koszty posrednie produkcji nie uleg-
1y obnizce do poziomu planu. Przyczyny moga byé roéz-
ne, gdyz koszty wydziatowe skladajg sie rodzajowo z roz-
nych nakladéw. Chcgc dociec wlasciwej przyczyny, ana-
lize musimy posungé¢ dalej, a mianowicie, jak sie ksztal-
tujg rodzaje kosztéw w ramach kosztéw wydzialowych
danego wydzialu, Po wyliczeniu stwierdzamy, ze w ra-
mach wydzialu zecerni recznej naktady wyniosty:

w IV kw, wlkw. wiIIkw,

r. ub. r. biez. r. biez,
Place z narzutem . . . . . 338 340 352
Materialy i paliwo . . . . 164 164 162
Amortyzacja . . . . . . . 146 146 146
Remonty biez . . . . . . 88 80 75
Inne e e e e e e e 27 24 25
Razem 763 754 760

Stwierdzamy, ze w stosunku do ub. roku (IV kwart.)
nastgpitla faktycznie nieznaczna obnizka kosztéw, nato-
miast w stosunku do I kwart. rb. nastgpita zwyzka. Za-
uwazamy dalej, ze koszt remontéw zostal obnizony,
a oszczedno$t z tego tytutu pochlonieta zostala z nad-
wyzka przez place.

Dalej widzimy, ze place stale wzrastajg z okresu na
okres. Je$li produkcja wykonana w tych okresach byla
mniej wiecej rowna, a wzrost nie nastapil przez zatrud-
nienie dodatkowych pracownikéw obstugi (nieprodukcyj-
nych), nalezaloby wysnué¢ wniosek, ze zaklad mial prze-
stoje produkcyjne lub wykonal braki, ktérych koszt ob-
cigzy! koszty wydzialowe, natomiast produkcja wykona-
na zostala dzieki nadgodzinom (nie placonym przez od-
biorce), co spowodowalo wykorzystanie funduszu plac
robocizny bezposredniej.

Pozostaje teraz do sprawdzenia, czy tak jest istotnie
i Zrédlo niewykonania planu obnizki kosztéw wlasnych
zostalo ujawnione. Sam fakt ujawnienia Zrédia nie jest
tak istotny, jak wyciaggniecie wnioskéw z tej analizy.

StwierdziliSmy, ze obnizka kosztéw jest osiagalna, je§li
caly nasz wysitek zwrdécimy w tym kierunku, aby ptaca
pracownikow produkcyjnych byla w catoSci i wylacznie
wykorzystana do wykonania velnowartosciowej produkicji.

A teraz jeszcze pare siow o samej analizie kosztow wla-
snych w ogoélnoéci. Faktem bezspornym jest, ze analize
szczegblowy sporzadzié moze tylko ksiegowosé, kiéra dy-
sponuje potrzebng do takiej analizy dokumentacjg. Z do-
$wiadczenia jednak wiemy, ze czy to z braku czasu, czy
tez braku odpowiedniego bodzca ksigegowosé (a szczegdl-
nie gléwny ksiegowy) z wtiasnej inicjatywy nie podejmu-
je prac w tym kierunku. Przyczyna tego przewaznie jest
prosta. Glowny ksiegowy wystepujac z wlasnej inicjaty-
wy z krytyka zlej gospodarki wydzialéw, przy zupelnym
braku zainteresowania przez same wydzialy i przy bra-
ku poparcia przez czynniki polityczno-spoteczne staje sie
intruzem, ktéry chce zaki6ci¢ dotychczasowy spokojny
i blogi stan. Gléwny ksiegowy z racji swego stanowiska
jest obowigzany do przeprowadzania analizy calej go-
spodarki przedsiebiorstwa, a wiec réwniez analizy kosz-
tow wiasnych. Jednak inicjatywa musi wychodzié od ak-
tywu gospodarczego, spolecznego i politycznego przed-
sigbiorstwa, a wyniki analizy przeprowadzonej przez
gléwnego ksiegowego winny by¢ orezem walki dla tego
aktywu, ktérego czynnym czlonkiem powinien byé réw-
niez gléwny ksiegowy.

Walka o obnizke kosztow wlasnych nie moze byé spra-
wg tylko jednostki, nie moze by¢ sprawg tylko pewnej
grupy pracownikow; sprawa obnizki kosztéw wlasnych
jest sprawg calego kolektywu przedsiebiorstwa — od
kierownictwa poczawszy, a konczac na zwyklym szerego-
wym pracowniku.

Nie mozna zapominaé o jeszcze jednym, a mianowicie,
ze aktyw przedsiebiorstwa winien czuwac¢ nad realizacja
zadan panstwowych, ktore znalazly swoje odbicie w mo-
bilizujgcym planie rocznym i okresowym, ale obnizke
kosztow osigga przede wszystkim robotnik przy swoim
warsztacie pracy, gdyz ta ze wzgleddw gospodarczych
jest najistotniejsza, przy czym jest wazine, aby oszczed-
no$¢ nastgpila przez zwiekszenie wydajnosci w wyniku
mechanizacji proceséw produkecyjnych, lepszej organiza-
cji pracy lub przez inne usprawnienia pracownicze. Rze-
czg wiec aktywu przedsiebiorstwa jest wciggaé do aktyw-
nej wspoipracy nad obnizkg kosztéw wlasnych jak najszer-
szy zespdl pracownikéw, co w rezultacie spowoduje roz-
szerzanie aktywu na calte przedsiebiorstwo, a wtedy wy-
kryte zostang tak daleko idgce mozliwosci, ktére zapew-
nig nie tylko wykonanie zadan, ale umozliwig osiggnie-
cie obnizki ponadplanowej.

Czy analiza kosztéow wlasnych bedzie wtenczas niepo-
trzebna? Wprost odwrotnie. Dopiero wtedy okaze sie, ze
kazdy wydzial, kazdy zespdl, wiecej — kazde stanowisko
pracy bedzie czekalo na wyniki, a kazdy lepszy wynik
od poprzedniego bedzie najzaszczytniejszym dyplomem
za wktlad pracy w budowe Socjalizmu.

J. Skaza

Dyrektorzy przedsiehiorstw!

“Cwdrzeie state racjonalizatorskie brygady robotniczo—inzynierskie.
Do wykonaniv przez nie jednych zadan, zlecajeie im nowel
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WYDAWNICTWA FACHOWE

.Rola drukarstwa polskiego w dobie Odrodzenia®

Alodia Kawecka-Gryczowa: Rola drukarstwa polskiego
w dobie Odrodzenia. Z prac sesji naukowej ,,Odrodzenie
w Polsce®, Panstwowy Instytut Wydawniczy. Str. 122 + 12
wklejek jednobarwnych. Cena 4 zi.

%k

Jakze rzadko do rgk naszych docieraja ksigzki traktu-
jace o historii polskiego drukarstwa, ktore za kilkanascie
lat obchodzi¢ bedzie swoje 500-lecie.

Powojenny ruch wydawniczy objal swym rozmachem
drukarskg literature techniczng. Ukazalo sie i ukazuje
nadal szereg ksigzek zawodowych ulatwiajgcych pozna-
nie procesu produkcyjnego, obstuge i konserwacje¢ ma-
szyn drukarskich itp. Dziela te, niestety, nie wypelniajg
luki w naszym pi$miennictwie je$li chodzi o wydobycie
na wierzch postepowych tradycji polskiego drukarstwa
i wskazania pieknych wzoréw uktadu ksiazkowego, z kto-
rych nasi ,architekei ksigzki“ mogliby duzo i z wielkim
pozytkiem przenie$§¢ do pracy naszych wydawnictw.

Ksiazka Kaweckiej-Gryczowej dotyczy jednego okresu
naszego drukarstwa, okresu bujnego jego rozwoju, przy-
padajgcego na dobe Odrodzenia. Zawiera ona w czterech
zasadniczych rozdziatach:

1) Podstawy ekonomiczne polskiego drukarstwa w do-
bie Odrodzenia,

2) Rozwdj historyczny polskiego drukarstwa w dobie
Odrodzenia,

3) Wydolno$¢ produkcyjng drukarn i jej stosunek do
czytelnictwa w okresie Odrodzenia oraz

4) Stan badan i postulaty.

W krotkim wstepie do swej pracy podaje Gryczowd
znaczenie druku dla zwyciestwa idei Odrodzenia na grun-
cie europejskim. Przyniost on nowe postepowe zdobycze,
przyspieszy?! unarodowienie literatury, zwigkszyl niepo-
miernie liczbe czytelnikéw oraz przeksztalcit w dziedzi-
nie swego rzemiosla zycie gospodarcze kraju.

W rozdziale I wskazuje autorka na znaczenie bazy eko-
nomicznej polskiego drukarstwa i uzasadnia pokrotce zja-
wiska powstawania typografii na terenie Polski. Podaje
réwniez formy organizacyjne drukarn, ktére z poczatku
powstawaty jako sp6tki nakladowe, skladajace sie zwykle
z drukarza, ksiegarza i naktadcy. W rozdziale tym dowia-
dujemy sie poza tym o przyczynach wzrostu produkcji
drukarskiej na terenie Krakowa w XVI w., jak i o przy-
czynach podupadania drukarstwa w XVII wieku.

Przedstawiajac rozwdj historyczny drukarstwa polskie-
go w dobie Odrodzenia, Gryczowa stawia jako granice
dolng rok 1473, a gbérng — rok 1638. Sg to daty poja-
wienia sie pierwszego warsztatu drukarskiego na zie-
miach polskich i zamkniecia drukarni arianskiej w Ra-
kowie.

Nastepnie kolejno omawia autorka powstawanie war-
sztatéw drukarskich na ziemiach polskich.

Wiek XV charakteryzuje Gryczowa jako okres poczat-
kowy drukarstwa polskiego. Powstaja w tym czasie na
terenie naszego panstwa drukarnie-efemerydy, bez wiek-
szego znaczenia, ktére po paru latach istnienia likwi-

duja swoja dziatalnosé. Wlascicielami i inicjatorami no-
wopowstalych drukarn sg w tym okresie przewaznie ob-
cokrajowcy, przede wszystkim drukarze niemieccy, kté-
rzy zwabieni checig zysku i posiadajgc odpowiednie do-
Swiadczenie, zakladajg swe oficyny typograficzne.

Wiek XVI przyniost w historii drukarstwa polskiego
zasadniczy zwrot. Przyczynil sie do tego fakt zalozenia
przez Hochfedera drukarni, przejetej pdzniej przez Halle-
ra, bardzo ruchliwego przedsiebiorce. Rozwojowi drukar-
stwa tego okresu sprzyja nie tylko istnienie Akademii
Krakowskiej, lecz réwniez panujace 6wczes$nie prady spo-
teczne w Europie, $cieranie sie starego z nowym, walka
o zhumanizowanie nauczania i kultury oraz walka o lite-
rature w jezyku narodowym. Daje to m. in. bodziec do
wydania pierwszej ksigzki w jezyku polskim (Modlitew-
nik ,,Raj duszny* w 1513 roku — nakladem Unglera) jak
i do stosowania nowej czcionki — antykwy (w tym samym
roku).

Wydarzeniem tego okresu walki o humanizm godnym
podkreslenia jest zalozenie drukarni przez Wietora
w 1517 roku. Postepowa rola tego drukarza przejawila
sig przede wszystkim w podjeciu szerokiej akeji wydaw-
niczej literatury narodowej.

W dalszej cze$ci swej pracy autorka przytacza b. cie-
kawe przyklady wielko$ci produkeji poszezegélnych dru-
karn, Np. drukarnia Wietora wydata w latach 1518—1545
550 tytuldow o tacznej objeto$ci okolo 3000 arkuszy. Ofi-
cyna Szarffenbergera (1526—1547) — okolo 300 tytulow
i 1800 arkuszy. Dwie drukarnie Unglera wydaly tgcznie
250 tytuldw o objetosci 1300 arkuszy. Jan Haller wydat
25 tytuléw o znacznej objetosci — okolo 3 700 arkuszy.

Szkoda, ze w tym miejscu nie podaje autorka trzeciego
zasadniczego elementu okre$lajgcego wielko$¢é produkeji
chociazby $redniego.
Czyni to wprawdzie w dalszym rozdziale, ale w stosunku
do cato$ci produkeji wydawniczej w Polsce.

Pelnia rozkwitu drukarstwa polskiego przypada na
okres lat 1550—1580. Przyczynita sie do tego w niemalym
stopniu reformacja, w wyniku ktérej powstaje na tere-
nie Polski szereg drukarn.

drukarni, a mianowicie nakladu,

Drukarstwo reformacyjne rozwijato sie gtéwnie na pro-
wincji, umozliwilo propagowanie nowatorskich pogladéw
i bralo udziat w walce o upowszechnienie pi$miennictwa
i jezyka narodowego. :

W rozdziale tym Gryczowa wymienia wazniejsze dru-
karnie tego okresu i podaje, jakie celniejsze prace byly
tam wykonywane, ze szczegbélnym uwzglednieniem auto-
row polskich doby Odrodzenia.

Okres IV, przypadajacy na lata 1580—1638, charaktery-
zuje autorka jako okres znacznego regresu, nacechowany
narastajgcymi elementami kontrreformacyjnymi, co sie od-
bito ujemnie na rozwoju drukarstwa.

Ostra cenzura kontrreformacyjna ostabia znacznie wol-
noéé stowa i przyczynia sie do powstania zjawiska anoni-
mu autorskiego i drukarskiego.
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W dalszej czeSci swojej pracy Gryczowa omawia za-
gadnienie ,,wydolno$ci produkcyjnej drukarn i jej sto-
sunku do czytelnictwa w okresie Odrodzenia“.

Autorka stara sie znalezé odpowiedzi na nastepujace
pytania:

1) jak przedstawiala sie wydolno$¢ produkeyjna dru-
karn,

2) jakimi drogami dochodzila ksigzka do rgk czytelnika
oraz

3) co produkowatly polskie ttocznie i dla jakiego czytel-
nika?

Z materialéw tych dowiadujemy sie m. in., Ze przecietny
naklad wedrownego warsztatu w XV wieku wynosit
150 egzemplarzy, W XVI wieku modlitewniki i kalenda-
rze wydawane sg w olbrzymim- jak na 6wczesne warunki
nakladzie 10000 egzemplarzy. Srednio naklad tego okre-
su wynosi okolo 500 egzemplarzy, popularne zas podrecz-
niki szkolne, gramatyki, stowniczki ttoczylo sie w grani-
cach 700—800 egzemplarzy. Przeliczajgc produkcje na ar-
kusze widzimy, ze 1 668 pozycji pierwszej potowy XVI wie-
ku zamykalo sie liczbag 14 000 arkuszy. ‘

W drugiej polowie XVI wieku liczba wydanych pozy-
cji wynosi 2500, co stanowi 43000 arkuszy. W ciggu
XVI stulecia sam Krakéw wydal 1692 tytuty, drukarnie
za§ prowincjonalne zaledwie 733. Wedlug obliczen Pie-
karskiego Yaczna ilo$é egzemplarzy wydanych w XVI wie-
ku wynosi okoto 3 500 000.

Przedstawione ilo$ci ksigzek — wedtug dowodzen au-
torki — nie wyczerpywaly zaréwno mozliwo$ei autor-
skich, jak i czytelniczych kraju. Autorzy czesto w tym
okresie drukujg swe ksigzki zagranicg, gléwnie w Bazylei
i Kolonii.

Nastepnie dowiadujemy sie pokrétce o handlu ksigzka
i rozwoju czytelnictwa w okresie Odrodzenia. Z kolei
Gryczowa omawia zagadnienie drukarstwa jako zawodu.
Odroéznia tutaj fachowea rzemie$lnika od wlasciciela za-
kiadu. Sprawy zawodu drukarskiego nie zostaly jeszcze
dobrze zbadane. Wiemy tylko, ze w tym okresie nie bylo
zorganizowanych zwigzkoéw drukarskich; dopiero w dri-
giej polowie XVII wieku powstaje kongregacja towarzy-
szy sztuki drukarskiej.

‘W okresie poczgtkowym kierownik drukarni tgczyt wie-
le specjalnos$ci. Musial zna¢ technike odlewania czcionex,
bywal skladaczem i preserem. Niejednokrotnie pelnil
funkcje korektora i kierownika literackiego.

Rola drukarzy tego okresu wymagala od nich znaczne-
go wyksztalcenia, gdyz drukarz — zgodnie ze zwycza-
jem — bral na siebie gwarancje poprawno$ci edytorskiej
wydanych ksigzek. Drukarze nierzadko zajmowali sie
réwniez sprzedazg ksigzek i zaliczani byli do spoltecznosci
akademickiej z powodu wykonywanego zawodu i wy-
ksztalcenia.

W koncu swej pracy Kawecka-Gryczowa przedstawia
stan badan nad ksigzksg i wysuwa swoje postulaty, zmie-
rzajgce do wzmozenia zespolowej pracy badawczej nad
ksigzkg, kontroli dotychczasowych wynikéw badan zgod-
nie z nowymi zalozeniami metodologicznymi, stosowania
w badaniach dziejéw drukarstwa metody typograficznej.
Dalej autorka wskazuje na nietkniete niemal dziedziny
badan, jak ceny ksigzek, ilustracje i in.

Autorka wyraza stuszny poglad, ze wyniki badan nad
ksigzka winny wykaza¢ swa przydatno§é dla dzisiejszego
ruchu wydawniczego, ktéry powinien w dziedzinie szaty
graficznej oprze¢ sie na zrédlach sztuki rodzimej i wyru-
gowaC pozostatoSci kosmopolitycznej tandety. Wskazuie
tu na koniecznos¢ wspétpracy historykéw-badaczy z prak-
tykami.

Ksigzka Gryczowej zostanie na pewno przeczytana
przez drukarzy praktykoéw, zarowno starszego, jak i miod-
szego pokolenia, z wielkim zainteresowaniem.

Napisana jest przystepnie, przejrzy$cie i w sposéb
zwiezly przedstawia role naszego drukarstwa w okresie
Odrodzenia. Pewne zastrzezenia moga budzi¢ niektérz
sformulowania. Tytul rozdziatu III ,,Wydolno§¢ produk-
cyjna drukarn i jej stosunek do czytelnictwa w okresie
Odrodzenia“ wprowadza czytelnika w blad. Czytelnik sg-
dzi, ze dowie sie z tego rozdzialu o mozliwosciach produk-
cyjnych 6wcezesnych drukarn, o ich — uzywajac czestego
dzisiaj wyrazenia — zdolnos$ci produkcyjnej, a tymczasem
jest tam mowa o wielko$ci produkecji, i to w nieki6-
rych tylko elementach. Okre§lenie ,,wydolno§é¢“ zaklada
maksymalne mozliwosci produkceyjne, a o tym w rozdzia-
le III nie ma mowy, wspomina sie tylko o produkecji, kto-
ra ukazala sie na rynku wydawniczym i zostala zareje-
strowana. Z tego wzgledu szczesliwsze byloby okreslenie
,produkcja drukarn®.

Ksigzka zostala wydana na ogdl starannie. Oprawa po-
zostawia nieco do zyczenia, gdyz wklejki wypadajg. Dru-
kowala jg Drukarnia Wydawnicza w Krakowie. Draw

Kierownicturo

nalezycie wykorzystujqee w zaktadzie brygady rebotniczo—inzynierskie,

tatwiej pokonuje trudnoici przy wykenaniv planw produbkeyjnego.
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~Odlewarka monotypowa®

Mgr Jozef Slusarczyk: Odlewarka monotypowa. Wy-
daweca: ,,Czytelnik, 1953. S. 252 + 13 tablic. Cena 25.—zl.
%

Monotypy — odlewarki monotypowe — nie sg w na-
szych zakladach czestym zjawiskiem: w calym kraju jest
ich zaledwie kilkadziesiagt; sa typowa , waska specyfikg
przemystu graficznego. W tych warunkach trzeba mieé
duzg odwage, aby wydawaé ksigzke ma ten temat.

W takich razach wystepuja dwa problemy: jeden — to
niewatpliwa potrzeba ksigzki dla pracownikéw obstugu-
jacych skomplikowane maszyny, drugi — to niska liczba
nakladu, z punktiu widzenia wydawcy prawie nie do przy-
jecia, zdecydowanie deficytowa.

Takie rozumowanie sltyszy sie czesto; mie jest ono wol-
ne od bledu. Nie jest wolne od bledu ,z punktu widzenia*
maszyny. Monotypy pracujgce w Polsce nie sg w obstudze
mniej skomplikowane niz monotypy pracujace w Zwigzku
Radzieckim, w Niemczech, Anglii itd. Odlewarki pracuja-
ce w Polsce ,,wolaly“ od dawna o podrecznik, aby mogtly
by¢ lepiej rozumiane przez tych, ktérzy na nich pracuja,
aby nie ulegaly czestemu kalectwu — awariom, aby mo-
gly tyle produkowa¢ w Polsce, ile produkujg w tych kra-
jach, gdzie majg swoja literature i dlatego sg tam lepiej
znane i korzystniej eksploatowane.

~Waskie specyfiki“ produkcji — je$li kto§ chciatby
do nich stosowaé ogdélne zasady polityki wydawniczej,
tzn. za bardzo wazne kryterium zainteresowania wydaw-
niczego uwazat¢ wzgledng oplacalno$¢ nakladu — musia-
lyby od razu, kiedy sie zjawiajg w jakim$ przemys$le, mieé
przemyslany swoéj rozwdj. M. in. w takich wypadkach jak
z odlewarkami monotypowymi powinno sie dobieraé¢ lu-
dzi do pracy ma nich ze znajomoscig tych jezykow obcych,
w ktorych jest do nich literatura. Je$li tej celowosci w do-
borze ludzi dotychczas u nas nie bylo, to trzeba stwier-
dzi¢, ze dobrze sie stato, iz pracujgce w Polsce odlewarki
monotypowe doczekaly sie takiej ksigzki, jakg o nich na-
pisal mgr Slusarczyk.

Jezeli btedem byloby nie wydaé — w naszych warun-
kach — ksiazki na temat odlewarek, to nie mniejszym
btedem réwniez jest niezadbadnie o wlaSciwy rozdzial
naktadu. A zdaje sie, ze ten blad popelniono. Ta cenna
ksigzka, o ogromnej warto$ci dla zakladu graficznego
majacego odlewarki, moggca znakomicie poméc w pracy
odlewaczowi, =zostala niemal zupelnie rozchwytana
przez czytelnikéw, ktérych odlewarka nie interesuje
w codziennej pracy. Cieszymy sie szczerze, ze ksigzka sig
ukazala, ale jednocze$nie smucimy sie bardzo, ze nie do-
tarta do tych, do ktérych przede wszystkim powinna do-
trzeé¢, dla ktérych powinna stanowi¢ codzienng lekturs.
Przy bardzo malym nakladzie — 350 egzemplarzy — btad
moze sie juz nie da¢ naprawic.

Ksigzka ma charakter instrukeyjny. Przy jej pisaniu
autor wykorz'ystal duzy material, opracowany przez in-
zynieréw fabryk budowy odlewarek. Omawiajgc wszyst-
kie wazne zespoly i cze$ci maszyny, jak: mechanizm
pompy tloczacej, system klinowy, mechanizm nozycowy,
system ryglowy, mechanizm rdzeniowy i wiele, wiele in-
nych, autor kieruje zawsze uwage Czytelnika na odpo-
wiedni rysunek zespotu lub indywidualnej czesci.

W cze$ci zasadniczej ksigzki nie ma prawie wcale opi-
sow bez ilustracji rysunkowej — wprost w ksigzce lub
w zalgczonych trzynastu tablicach, tak ze Czytelnik zaw-

sze wie, o czym autor mowi. Obfitosé ilustracji rysunko-
wej tym bardziej zasluguje na uznanie Czytelnika — tym
bardziej jest pozyteczna, ze dotychczas w gwarze zakla-
dowej czeSci odlewarki roznie byly nazywane w roéznych
dzielnicach kraju; podanie ilustracji rozprasza od razu
wszelkie watpliwo$ci, jakie moze budzi¢ z powyzszych
wzgledow opis. Ksigzka umozliwia powstanie jednolite-
go jezyka technicznego, ktéry ulatwi porozumiewanie sie
odlewaczy migdzy sobg i pozwoli im na szersze dyskusje
na tematy zawodowe., Wiadomo, ze dotychczas odlewacze
monotypowi nie wypowiadali si¢ na temat swej pracy
w prasie fachowej.

Ksigzka ma uklad jednolity — to co omawia, to zawsze
W sposob jasny i wyczerpujacy.

Czytelnik dowiaduje sie, jakg funkcje w procesie odle-
wania pelnig poszczegdlne czesci odlewarki, na rysunku
widzi jak sg skonstruowane, z opisu dowiaduje sie, w ja-
ki sposéb pracujg i jak powinny byé wyregulowane.
Szczegblnie cenne sg obszerne uwagi, dotyczace regula-
cji maszyny; one umozliwig racjonalniejsza niz dotych-
czas eksploatacje odlewarek i szybkie dobre szkolenie
nowych odlewaczy.

Ksigzka wydana jest przez ,,Czytelnika“ z duzg staran-
noscia, choé¢ sg $lady ,,0szczedno$ciowego® przygotowania
materiatu. Np. na str. 40 i in. rysunki wykonane sg w ta-
kim pomniejszeniu, ze oznaczenia na nich sg slabo czy-
telne; wydawnictwo chcialo unikngé przerysowywania
oryginaléw; inne znowu rysunki (np. na str. 48 i in.) maja
oznaczenia stosunkowo za duze; tu fotografia za matlo
pomniejszyta. Przy nastepnych wydaniach trzeba bedziz
w wielu wypadkach dokona¢ korekty w materiale rysun-
kowym, zmniejszajac lub powiekszajgc — do ujednoli-
cenia wielko$ci oznaczen.

W ,,Odlewarce monotypowej“ ogladamy pewng S$mialg
prébe zrobienia ,spisu rzeczy“ tg samg wielko$cig pisma,
jaka skladana jest cala ksigzka, mianowicie borgisem,
z tg roéznica, ze tre§¢ ksigzki skladana jest borgisem na
garmoncie, ,,spis*“ za$ borgisem na peticie; wielko$é oczka
pisma w obu wypadkach jest jednakowa. Jest to ekspe-
ryment, ktéry méwi, ze takich kombinacji robié nie na-
lezy. I w cyfrach i w tek$cie ,spisu® jest za malo $wiatla;
lepsze byloby zlozenie ,spisu“ chotby nonparelem na in-
terlinie i zrdéznicowanie tekstu kursyws, spacjowaniem,
wersalikami itp., aby nie trzeba bylo robi¢ wielu ,,schod-
koéw*, ktére na str. 6 i 7 zupelnie popsuly marginesy.

Konczac kréotkie omowienie tego dzietka trzeba powie-
dzie¢, ze odlewarki monotypowe doczekaly sie ksigzki
instrukeyjnej w jezyku polskim, szczegdlowo traktujgcej
o mechanizmach calej maszyny, czego, miestety, w tej
chwili nie maja inne rodzaje maszyn graficznych, a co
jest im bardzo potrzebne; regulacja maszyn wedlug za-
sady ,zdaje sie* wychodzi im bokiem i powoduje, Ze s3
czesto przedmiotem zainteresowania ,kliniki“ — warszta-
tu mechanicznego.

Im wiecej takich ksigzek, jak ,,Odlewarka monotypo-
wa“, tym lepsze warunki beda mialy zaltogi do wykonania
planéw produkeyjnych — bez zrywodw, ktérymi odrabia
sie dzi§ czesto m. in. nieuniknione przestoje maszyn, bo
opieka nad nimi nie jest — mie moze by¢ taka, jak na-
lezy. Bez technicznej instrukcji najlepszy nawet mecha-
nik nie wyreguluje nalezycie skomplikowanej maszyny.

Po tej ksigzce przemyst czeka na podobne dalsze. (jfr.).
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O poprawnosci jezyka w ksiazkach o drukarstwie

ZwykliSmy uwaza¢ za poprawne to, co wydrukowane,
nie jest to jednak regula.

O tym, ze bledy jezykowe w ksigzkach dla drukarzy
sg szczegblnie niebezpieczne, nie trzeba chyba przekony-
wacé. Blad w ksiagzce dla drukarza, nie wskazany przez
wydawce, moze sie latwo szerzy¢é w codziennej pracy dru-
karza, z tego wzgledu warto mowi¢ w prasie fachowej
0 bledach jezykowych w naszej lekturze zawodowej, aby-
$my tych btedéw nie brali ,,za dobra monete®.

Dzi§ poméwimy o kilku bledach jezykowych, dostrze-
zonych w cennym skadinad dzietku pt. ,,Odlewarka mo-
notypowa“.

Na str. 104 czytamy: ,,Uchwyt spacjownika umieszcza-
my w palcach lewej reki tak, aby w wycieciu spoczy-
watl palec $redni..”

Na str. 107: ,,Regulator ten wtqgczony jest w przewdd
gazowy przed urzgdzeniem palnikowym tak, iz gaz
przeptywa najpierw przez regulator..”

Tego typu zdan z taka interpunkcja znajdujemy w ,,0Od-
lewarce* kilkadziesigt, tzn. w ksigzce jest kilkadziesigt
powaznych bledéw interpunkcyjnych. Niemal wszystkie
zdania skutkowe, uzyte w powyzszej konstrukcji,
ksigzka podaje z biednym ustawieniem przecinka.

Przytoczone dwa zdania (i kilkadziesigt podobnych) po-
winny mie¢ nastepujaca interpukcje:

Pierwsze: ,,Uchwyt spacjownika wumieszczamy w pal-
cach lewej reki, tak aby w wycieciu spoczywatl palec
Sredni...”

Drugie: ,,Regulator ten wlqczony jest w przewdd gazo-
wy przed urzadzeniem palnikowym, tak 1z gaz prze-
plywa najpierw przez regulator..”

Czesci zdan zlozonych — pierwszego: ,,Uchwyt spacjow-
nika umieszczamy w palcach lewej reki (tak)..“ i drugie-
go: ,,Regulator ten wlgczony jest w przewdd gazowy przed
urzadzeniem palnikowym (tak)..” — sa zdaniami nadrzed-
nymi w stosunku do dalszych czeSci tych zdan — pierw-
szego: ,,aby w wycleciu spoczywal palec $redni..” i dru-
giego: ,,i2 gaz przepltywa najpierw przez regulator...”

W podanych zdaniach nadrzednych przystowki tak
zaznaczaja jak najbardziej ogodlnie to, co dokladnie wyra-
zaja dwa zdania w stosunku do nich podrzedne, dlatego
uzyte tu wyrazy tak nazywajg sie odpowiednikami zdan
podrzednych.

Spojniki aby, iz w tym wypadku tak $ci§le laczg sig
z odpowiednikami, ze te przechodzg ze zdan nadrzednych
do podrzednych, dlatego przestanek glosu (a wiec i prze-
cinek) znajduje sie przed odpowiednikiem.

Zdarza sie to czesto z odpowiednikiem zdania skutko-
wego, a mianowicie wtedy, gdy na odpowiedniku nie kla-
dziemy szczegdlnego nacisku, tj. gdy chodzi nam giéwnie
o sam fakt, wyrazony w zdaniu podrzednym, a nie o to,
ze ten fakt byl przyczynag lub skutkiem czynnoéci zdania
nadrzednego.

Eatwo tego rodzaju btedy dostrzec temu, kto przyswoil
sobie te zasade gramatyczng, o ktorej trzeba powiedzie¢,
ze nalezy do trudniejszych; trwale jej przyswojenie wy-
maga pewnych éwiczen, tzn. obserwowania zdan skutko-
wych i wezuwania si¢ w wielkosé akcentu, spoczywajg-
cego na odpowiedniku. Jest niebezpieczne dla dru-
karza, je$li tej zasady nie zna i z reguly stawia (sktada
lub znaczy w korekecie) przecinek po odpowiedniku,
ktory czesto, bardzo czesto przechodzi w zdaniach skut-

kowych do zdania podrzednego i wigze sie $cisle ze spdj-
nikiem, co stwarza konieczno$é postawienia przecinka
przed wyrazem tak.

Duzo os6b nie wie 1 nie liczy sie z tym, ze w jezyku
rzadzg tez prawa naturalne, ze jezyk liczy sie np. z odde-
chem, co stwarza niekiedy przejScie od uktadu formal-
nego, do ukladu praktycznego.

Tak jest czesto z interpunkcjg zdan skutkowych.

Na str. 135 czytamy: ,,Zaktadamy obie klamry, lekko je
przy$rubowywujgce... Takiej formy imiestowowej cza-
sownika przys$rubowywaé poprawny jezyk polski nie zna.

Znamy bezokoliczniki przysrubowaé i przysrubowywad.
Réznica miedzy jednym i drugim polega na tym, ze pierw-
szy wyraza czynno$é jednorazows, drugi — czynno$é po-
wtarzajgca sie. Imiestéw czasu terazniejszego dla pierw-
szego brzmi przysrubowujgc, dla drugiego — w formie
czestotliwej — tak samo.

Jak ten razacy blad — przysrubowywujgc — powstal?

Czasowniki o mnieco innej konstrukecji, np. przekony-
waé — przekonywajgce (tamte mialy w koncdéwee wywad,
te majg nywad) czesto slyszy sie w imiestowie czasu te-
razniejszego w blednej formie: przekonywujac; nie zna-
jacy zasad stowotwodrstwa zmieniaja tzw. wstawke a w za-
konczeniu nywaé na u, wiadomo jednak, ze wstawka
w tym wypadku sie nie zmienia — bez zmiany, a wiec
w postaci a, wchodzi w sktad zakonczenia imiestowu, na-
lezy wiec poprawnie moéwié: przekonywajac, poréwny-
wajge itd. obok przekonujac, poréwnujgc. Przez bledng
analogie do blednie utworzonego imiestowu przekonywu-
jgc blednie utworzono imiestow przysrubowywujec. Pa-
mie¢tajmy, Ze czasowniki zakonczone na wywaé, jak przy-
$rubowywad, przygotowywad, zachowywaé itd. majg tylko
jednag forme imiestowowa: przy$rubowujge, przygoto-
wujgc, zachowujace. Jest ona wspdélna zaréwno dla czasow-
nikéw jednotliwych, a wiec dla przysrubowaé, przygoto-
waé, zachowaé itd., jak i dla czasownikéw czestotliwych:
przy$rubowywaé, przygotowywad, zachowywad.

Na str. 140 czytamy: ,,Chronmy matryce przed znisz-
czeniem. Sg one przeciez bardziej delikatne niz wszyst-
kie czeSci maszyny, nie wylaczajge forme odlewnicza.”

W tym brzmieniu jest to sktadnia niepolska. Mowimy:
wylgezyé forme, wylaczajac forme (Biernik), ale nie
wylacza¢ formy, nie wylgczajac formy (Dopelniacz).

W zdaniu uzyto zaprzeczonej formy czasownika., Za-
przeczenie odnosi sie bezposrednio do rzeczownika, a po-
$rednio do przymiotnika, ktory laczy sie z rzeczownikiem
na warunkach zgody gramatycznej. Po tego rodzaju prze-
czeniach uzywa sie dopelniacza nie biernika. Koncowe
zdanie powinno brzmieé: ,,...nie wylaczajgc formy odlew-
niczej.“

W ksigzce jest jeszcze szereg innych uchybien prze-
ciwko poprawno$ci jezyka, ktére uwazny Czytelnik do-
strzeze, trzeba jednak powiedzie¢, ze autor piszgc pierw-
sze w Polsce dzielko na temat odlewarki momnotypowej
i redakcja ,,Czytelnika*“ opracowujaca to dzietko do dru-
ku musieli pokonaé duze trudnosci, musieli sami tworzy¢
wiele nazw czesci maszyny, najlepiej odpowiadajacych
obcym wyrazeniom — rosyjskim, angielskim, niemieckim.
Choé¢ cze$¢ nazw bedzie dyskutowana i moze zmieniana,
to jednak trzeba przyznaé, ze wklad autora i ,,Czytel-
nika“ w tworzenie polskiego technicznego stownictwa
drukarskiego jest bardzo duzy i za to nalezy im si¢ uzna-
nie. Mgr J. Frydrychewicz
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1. P. MIKLASZEWSKIJ: Posobie po diplomnomn proy-
ektirowanju cechow poligraficzeskich predprijatij. Mos-
kwa 1954, Gos. Izd. ,Iskusstiwo®. S. 308.

Tre$§é: Przedmowa. Wstep: 1. Projektqwanie przed-
sicbiorstw i projektowanie dyplomowe. 2. Projektowa-
nie wydzialéw produkcyjnych w przedsiebiorstwach po-
ligraficznych.

Pierwszy etap: Opracowanie zadan do projektu. Roz-
dzial pierwszy: I faza. Poznaniezadan projektu i wskaz-
niké6w technicznych. II faza, Wstepne obliczenia. Roz-
dzial drugi: III faza. Opracowanie warunkéw technicz-
. nych wykonania - produkecji oraz ustalenie’ elementéw
technologii produkcji. IV faza. Opracowanie podstawo-
wych zasad organizacji produkeji.

Drugi etap: Opracowanie- projektu technologicznego
wydziatu produkcyjnego. Czef¢ pierwsza — projektowa-
nie technologii i organizacji produkeji. Rozdzial trzeci:
I faza. Wybor i opracowanie proceséw technologicznych.
Rozdziat czwarty: II faza. Wyb6ér maszyn i urzgdzen pro-
dukeyjnych. III faza. Opracowanie systemu kontroli tech-
nicznej. Rozdzial pigty: IV faza. Opracowanie probleméw
organizacji pracy, opracowanie i umotywowanie plano-
wanych norm i wskaznikéw wykorzystania = maszyn
i urzagdzen. Rozdzial szdsty: V faza. Opracowanie proble-
méw kierownictwa. VI faza. Projektowanie - gospodarki
magazynowej. VII faza. Projektowanie transportu.

Wiasciwosei  projektowania specjalnych rodzajow
produkeji. Cze$¢é druga — przygotowanie materialéw cy-
frowych do projektowanego przedsiebiorstwa. Rozdziat
siédmy: I faza. Ustalenie zadan produkeyjnych (okre-
§lenie iloSci pracy w poszczegblnych operacjach). Roz-
dzial 6smy: II faza. Ustalenie potrzebnego sprzetu pro-
dukcyjnego. III faza. Obliczenie potrzebnej ilosci pra-
cownikéw. IV faza. Ustalenie obsady inZzynieryjno-tech-
nicznej i personelu administracyjnego. Rozdzlal dziewig-~
ty: V faza. Ustalenie potrzebnych surowcoéw, materia-
16w pomocniczych i wody. VI faza. Obliczenia dotyczace
transportu. VII. faza. Obliczenie obciazenia stropoéw
i wigzah. VIII faza. Obliczenie i zaprojektowanie urzg-
dzen energetycznych. IX faza. Okreflenie potrzebnej po-
‘wierzchni uzytkowe; X faza. Obliczenie powierzchni
magazynéw, _

Trzeci etap: Planowanie przedsiebiorstwa i wydzia-
16w produkcyjnych. Rozdzial dziesigly: I faza. Wstepne
planowanie wydzialéw produkeyjnych. II faza. Tworze-
nie wydzialtéw produkcyjnych. Wybdér rodzaju budowy
i placu pod mig. Rozdzial jedenasty: III faza. Szczegéio-
we planowanie wydzialu produkcyjnego. IV faza. Usta-
lenie zadan do zaprojektowania prac budowlanych i sa-
nitarno-technicznych. V faza. Koncowe prace mad pla-
nowaniem przedsieabiors*hwa. Sporzadzenie planu ogol-
. nego. i

Lzwarty etap: Opracow-ame cze$ci ekonomicznej pro-
jektu, Rozdzial dwunasty: I faza. Ustalenie wskaznikéw
1losc101vvych dla planowanej produkcji. IT faza. Oblicze-
nie planowanych kosztéw wiasnych produkeji i sporzg-
dzenie kosztorysu budowy. Rozdzial trzynasty: III faza.
Analiza rentowno$ci projektowanego wydzialu produk-
cyjnego. IV faza. Anmaliza zatrudnienia w projektowa-
nym wydziale produkcyjnym. V faza. Ustalenie wskaz-

nikéw wydajnosci pracy. VI faza. Obliczenie i analiza-

wykorzystania kapitatu zaktadowego. VI faza. Sporzg-
dzenie tabeli podstawowych wskaznikéw dla projekto-
wanego wydzialu produkcyjnego.

Opracowanie zagadnien produkeji pr‘t‘OkOWGJ Roz-

dzial czternasty: Wilasciwosei projektowania produkcji,

po‘cokowej Rozdzial pietnasty: Obliczenie i zaplanowa-
nie produkcji potokowej.

Opracowanie zagadnien remontowych. Rozdziat sze-
snasty Metody projektowania wydzialu remontu ma-
szyn i urzadzen. Rozdzial siedemmasty: Ustalenie da-
nych do zaprojektowania wydziatu remon’oorwego Roz-
dzial osiemnasty: Ekonomiczna cze$é projektu.

Przyklady obliczania potrzebnego sprzetu. Rozdziat
dziewigimasty: I. Ustalanie sprzetu dla zecerni. II. Usta-
lanie sprzetu dla chemigrafii. III. Ustalanie sprzetu dla
dzialu maszyn typograficznych. IV, Ustalanie sprzetu dla
dzialu -offsetowego. V. Ustalanie wyposazenia introli-
gatorni.
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Ksiazka ta jest w sprzedazy. Moma jg naby¢ w ksie-
garniach Miedzynarodowego Klubu Ksigzki i Prasy oraz
w ksiegarniach Domu Ksigzki, prowadzacych dziaty
techniczne w  obcych jezykach, .

I. M. KAMENECKIJ: Technika korrekiury. Moskwa
1954. Gos. Izd. ,,Iskussﬁwzo“ S. 168.

Tredé: Znaczenie techniki. korekty Przedmiot pra-
cy korekitora., Jakie zalety powinien mieé korektor. Ro-
dzaje korekty. Dokumentacja w korekcie. Miejsce pracy
korektora. Zasady skladamia. Jak nalezy czyta¢ korekte.
Czytanie korekty z pomocg (lektorem). Zadania lektora.
Znaki korektorskie i ich stosowanie. Grupa I. Znaki
zmiany, wyrzucenia i wstawki. Grupa II. Znaki przesta-
wienia materialu drukujacego. Grupa III. Znaki zmiany
odstepéw. Grupa IV. Znaki akapitowania, $rodkowania,
wyroznienia w tek$cie i réznych zmian. Grupa V. Znaki
wskazujgce wady w technice sktadu oraz w odbitce.
Grupa VI. Znak zmiany poprzednio mnaznaczonej po~
prawki, Ekonomicznoé¢ korekty, Niewyrazne odbitki ko-
rektowe. Korekta rysunkéw. Sklad tabelaryczny. Nume-
rowane cze§ci tekstu. Rewizja. O celowo$ci poprawek.
Uwagi porzadkowe robione przez korektora ma czyta-
nych odbitkach. Praca korektora-rewizora drukarni.

1. F. BIELCZIKOW: Redaktirowanje tablicznogo mate-'
riala, Moskwa 1954. Gos. Izd. ,Iskusstwo. S. 36. '

Tres§é: Wstep. Rodzaje- tabel w dzietach i czaso-
pismach. Zasadnicze elementy wchodzgce w sktad tabeli
i ich rozmieszczenie. Drukarskie wykonanie tabel. Re-
dagowanie tabel. Konieczno$é skladu w formie tabel.
Sprawdzanie ftres$ci tabel, Logiczno§¢ w ukladzie tabel.
Zamiana tabel innymi formami skladu. Obliczanie tabel
z wwzglednieniem szerokosci i wysokosci skladu. Kon-
‘trola ukladu tabel po ich zlozeniu.

T. B. IZRAJLEWICZ: Spusk polos’tipografskich form.
Moskwa 1953. Gos. Izd. ,,Iskussbwo“. S. 40.

Tresé: Przedlmowa Rodzaje i uklad rozstawienia
kolumn. Zasadnicze schematy rozstawienia kolumn, Od-
miany schematéw rozstawienia kolumn. Zatgczmiki.

A. L. BERESEAWSKIJ: Gazetnyje rotacjonnyje maszi-
ny 2 CR i 2 DR z komplektujuszezymi stankami. Moskwa
1954. Gos. Izd. »Iskusstwo‘. S. 92,

Tre§é: Wstep Jednorolowa rotacyjna maszyna ga-
zetowa 2 OR: Szkielet maszyny Urzadzenie do trzyma-
nia roli. Aparatura drukujaca. Aparat farbowy. Aparat
do falcowania. Naped maszyny. Elekiryka maszyny.
Montaz maszyny. Regulacjd mechanizméw, Przygotowa-
nie maszyhy do pracy. Konserwacja maszyny.

Dwurolowa rotacyjna maszyna gazetowa 2 OR: Wia-
domosci ogdlne. Wl]a.scwvoscl poszczegdlnych zespoiow
maszyny.

- Urzadzenia uzupelnlajace Maszyna GR przygotowu-~
jaca plyte nawysoko$é: Wiadomosci ogélne. Konstrukeja
zespoldw maszyny. Frezarka wykonczeniowa typu GF:
Wiadomoséci ogoélne. XKonstrukcja wzespoléw maszyny.
Elektryka maszyny.
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