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Powazny stosunek do technologii produkcji
gwarantem wysokiej jakosci

H ostatnich dniach bawila w Polsce delegacja wy-
bitnych fachowcéw z przemystu poligraficznego Niemiec-
kiej Republiki Demokratycznej. Celem tej delegacji byto
zapoznanie si¢ z naszym przemyslem i wymiana pogla-
déw na szereg problem6é6w nurtujacych przemyst poli-
graficzny NRD i Polski.

Goscie zwiedzili kilka drukarn w Warszawie, Krakowie
i Poznaniu. Przed wyjazdem odbyla sie narada w Cen-
tralnym Zarzadzie Przemystu Graficznego celem pod-
sumowania wrazen i wystuchania uwag delegacji NRD
na temat pracy i produkcji naszego przemysiu. (Sprawe
te omoéwimy szczegélowo w jednym z nastepnych nume-
réw). Dzisiaj chcialbym poruszyé tylko jeden maty
szczeg6l tej rozmowy, taki szczegél, z ktérego nalezaloby
wyciagng¢ daleko idace wnioski.

GdySmy usiedli do rozméw, zwrociliSmy sie do gosci
niemieckich z prosba, ktéra sformutowaliSmy mmniej wie-
cej w taki sposob:

..Wiele kurtuazyjnych spraw juz zatatwiliSmy; teraz
mamy prosbe, byScie nam szczerze powiedzieli nie o tym,
co jest u nas dobre, ale zebys$cie nam wskazali, co wi-
dzicie zlego i jakie sa wedlug waszego zdania mozliwos$ci
usuniecia tego zla.

Wskazano na wiele niedociggnie¢. W koncu gos$cie nie-
mieccy stwierdzili, ze sa zdziwieni duzg rozpieto$cia me-
tod pracy w réznych drukarniach. Méwige o tym zagad-
nieniu stwierdzali, ze pod pewnymi wzgledami zdotalis-
my sprawe rozwigza¢ wydajac jednolite instrukcje pro-
dukcyjno-techniczne (ktéorych w NRD nie ma), natomiast
nie umieliSmy przenies¢ dobrych doswiadczen jednej dru-
karni do innych zacofanych drukarn. Drugim waznym
spostrzezeniem jest wielka merwowo$¢ w pracy naszych
zaktadow.

Jestem przekonany, ze zaréwno jedna, jak i druga spra-
wa poruszona przez gosci niemieckich, jest zagadnie-
niem zasadniczym, nad ktéorym mnalezy sie natychmiast
zastanowi¢, poniewaz sprawa ta rzutuje na najbardziej
schorzate miejsce naszej pracy, tzn. na jako$é produkcji.

Te uwagi nie byly dla nas rewelacja, stajg sie one jed-
nak rewelacja i to bardzo niebezpieczng, je$li juz tak
nabrzmiaty, ze rzucajg sie w oczy w pierwszym zetknie-
ciu z nasza praca.

Gdyby chcieé¢ w skrocie powiedzie¢ to, co goscie nie-
mieccy méwili o tych sprawach, mozna by to sformuto-
waé tak:

..ByliSmy w Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej
w Warszawie i widzieliSmy, jak dobrze pracujg na skro-
conej skali barw, a rownocze$nie w tej samej Warsza-
wie — w Domu Stowa Polskiego — tej metody nie sto-
suja, mimo ze macie juz duzo do$wiadczen na tym od-
cinku; albo — w Domu Stowa Polskiego juz catkiem nie-
zle pracuje przygotowalnia form w maszynach typogra-
ficznych, a nie stosujecie tego w Drukarni Narodowej

w Krakowie, mimo Ze maciei tam ,, waskie gardia“ w tym
dziale; albo — doskonale Kklinujecie formy drukarskie
w Poznaniu, a bardzo zle to robicie w Warszawie; albo —
macie dobrze rozwigzany system przyrzadzania na ma-
szynach typograficznych w Drukarni Wydawniczej
w Krakowie, a zupelnie zle ta sprawa wyglada w Dru-
karni Narodowej w tym samym Krakowie; albo — do-
brze oprawiacie ksigzki w Krakowie, a zle w Poznaniu
i tym podobne uwagi.

O czym §wiadcza te uwagi? Swiadcza one o tym, ze jest
pelna dowolno$é w systemie naszej pracy, z zupeinym nie-
ogladaniem sie na obowigzujgce instrukcje technologicz-
ne, elementarny brak kontroli tego odcinka i brak ana-
lizy technicznej powstatych brakéw produkcyjnych.

W tym miejscu nalezy stwierdzi¢, ze analiza brakoéw
powstajacych w drukarniach idzie u nas raczej w Kkie-
runku stwierdzenia kosztow powstatych brakow i wy-
tuskania winnych, a bardzo rzadko w kierunku stwier-
dzania, dlaczego i jakie sg przyczyny techniczne, ktore
doprowadzily do powstania tych brakéow. Ta jednostronna
analiza nie daje mozliwo$ci wyciagania wnioskéw uogol-
niajgcych, ktore mogtyby by¢ przeniesione na inne dru-
karnie, celem mniedopuszczenia do ich powtoérzenia.

W ,,Poligrafice” i na wielu naradach wytwoérezych po-
SwiecaliSmy i poswiecamy wiele uwagi naszym instruk-
cjom produkcyjno-technicznym, ale w praktyce, ,,na co-
dzien“ sprawa ta dla nas nie istnieje, Zdaje sie, ze daleko
nie odbiegne od prawdy, jesli stwierdze, ze zaden dy-
rektor czy kierownik techniczny, a mawet majster nie
stwierdzal -osobiscie, czy prace sa wykonywane na pod-
stawie instrukcji produkcyjno-technicznych. Nie robig te-
go i kontrolerzy techniczni CZPGraf. podczas swoich po-
bytéw w drukarniach. Zaglada sie do tych instrukecji
tylko w wyjatkowych wypadkach, jes$li trzeba komus$
dowie$¢ pewnej winy czy przekroczenia.

Ale to jest tylko jedna strona zagadnienia. Druga spra-
wa to zupelny brak umiejetnosci przenoszenia doswiad-
czen z jednej drukarni do drugiej. Nasze wydziaty, tak
w Centralnym Urzedzie, jak i w Centralnym Zarzadzie
Przemystu Graficznego, ktére w zasadzie sg do tego po-
wolane (dzial technologii i dzial racjonalizacji), na tym
odcinku nie wykazujg dostatecznej inicjatywy. Najlepiej
o tym mogloby $wiadczy¢ poréwnanie projektéw racjona-
lizatorskich powstajacych w roéznych drukarniach. Pro-
jekty bardzo czesto sie powtarzajg i to w réznych okre-
sach. Swiadczy to o tym, ze nie potrafiliémy do dnia
dzisiejszego stworzy¢ takiego systemu przenoszenia pro-
jektow racjonalizatorskich i doswiadczen, ktéry umozli-
wilby drukarniom ujednolicenie pracy i nieszukanie no-
wej drogi tam, gdzie droga ta juz jest znana.

Goscie niemieccy omawiajac te sprawy w pewnym mo-
mencie stwierdzili:



...Gdybyscie umieli przenie$¢ doswiadczenia waszych
wybitnych fachowcoéw, racjonalizatorow i nowatorow na
wszystkie wasze drukarnie, znacznie podnieslibyscie ja-
ko$§¢ waszej produkcji.

I znow trzeba stwierdzi¢, ze nie jest to nic nowego, ze
jest to zdawaloby sie sprawa tak prosta i zrozumiata,
a jednak do dnia dzisiejszego u nas mie rozwigzana.

Jakie nasuwaja sie wnioski?

1) Nalezy w najblizszym czasie zmieni¢ i ustali¢ system
kontroli stosowania instrukeji produkcyjno-technicznych
,na codzien®,

2) Kazdorazowe stwierdzenie niestosowania si¢ do in-
strukeji produkcyjno-technicznych powinno by¢’ uznane
jako niezgodne z przyjeta metoda wykonywania pro-
dukcji i wytkniete na naradzie produkcyjnej dziatu.

3) Konieczno$¢ odchylen od zatwierdzonych instrukeji
produkecyjno-technicznych powinna byé¢ akceptowana oso-
biscie przez dyrektora lub kierownika technicznego dru-
karni z rownoczesnym zawiadomieniem CZPGraf.

4) Je§li powstanie pomyst usprawniajecy dotychczasowe
metody pracy w tej lub innej operacji, powinien on by¢
oméwiony przez grono fachowcéw, zarejestrowany i prze-
stany do Centralnego Zarzadu celem zatwierdzenia i prze-
kazania go innym zakladom do stosowania.

5) Dyrektorzy drukarn powinni raz ma miesigc na na-
radach wytwoérczych omowié, jak wyglada sprawa stoso-
wania instrukeji produkecyjno-technicznych, z rownoczes-
nym omoéwieniem brakéw powstatych w okresie sprawo-
zdawczym, jakie byly powody powstania brakéw oraz
jakie powzieto kroki celem wuniknigcia powtorzenia sig
brakéw i jakie wyciagnieto konsekwencje w stosunku do
winnych — podajac nazwisko i dzial, gdzie brak powstatl.

6) Dzialy technologii i racjonalizacji winny wydawa¢ raz
na kwartal specjalny biuletyn omawiajacy nowatorskie
metody pracy, wartoSciowe do$§wiadczenia produkcyjne
drukarn z odpowiednimi wskazéwkami, jak nalezy je sto-
sowaé i wprowadza¢ na innym terenie. Kazdy przedsta-
wiciel CZPGraf. pionu technicznego bedac w drukarni
powinien specjalnie sie zainteresowaé, jak przebiegajg
sprawy zwigzane z przyswajaniem sobie do$wiadczen
i pomystéw z innych drukarn (jesli moga znalez¢é zasto-
sowanie w danej drukarni).

Kierownicy dzialéw technologii i racjonalizacji winni
raz na kwartal zlozy¢ obszerne sprawozdanie dyrekeji
CZPGraf. jak przebiega ta sprawa w terenie.

8) Dzialy technologii i racjonalizacji winny organizowac
wyjazdy wysokokwalifikowanych fachowcéw do innych
drukarn celem zapoznania zalég z warto$ciowymi do-
Swiadczeniami i wynikami.

Zdaje mi sie, ze te administracyjne wnioski uporzadko-
walyby w pewnej mierze ten zaniedbany odcinek, ale nie
powinno sie na tym skonczyc¢.

Nasze Kota NOT-u, istniejgce na terenie drukarn, po-
winny w tym kierunku rozwing¢ specjalng prace. Prze-
ciez doskonale rozumiemy, ze stosowanie instrukecji pro-
dukcyjno-technicznych mnie jest dla mas celem samym
w sobie, ale $rodkiem w wuzyskaniu lepszej jakoSciowo
produkeji.

Ciagle krytyczne uwagi w prasie na temat jakosci pro-
dukcji sa oczywistym dowodem, ze na tym odcinku jest
u nas miedobrze. Dotyczy to zaré6wno samej produkcji,
jak i surowcow. W zwigzku z ta sytuacja uwazam, ze dla
K6t NOT-u dziatajacych na terenie drukarn nie ma teraz
wazniejszego zadania, jak petna mobilizacja wszystkich
najlepszych sit fachowych wokét walki z brakorébstwem
o lepsza jako$é produkcji.

Drugim momentem, poruszonym przez go$ci niemiec-
kich — jak juz na wstepie wspomniatem — to pewna,
jak to nazwali, nerwowo$S¢ w pracy.

My to nazywamy troche inaczej, poniewaz uwazamy,
7ze ta nerwowo$¢ jest tylko skutkiem innego zjawiska,
ktére m nas zachodzi, a mianowicie nierytmicznej pro-
dukcji,

Zagadnienie to omawialiSmy juz nieraz na !amach
,wPoligrafiki“ przy réznych okazjach i jest ono przedmio-
tem rozwazan i goracych dyskusji na wszystkich nara-
dach i zebraniach w drukarniach i wydawnictwach. Tak
jak i poprzednie zagadnienie, ma ono decydujacy wpltyw
na jakos$é produkcji, jak i na ksztaltowanie sie naszych
wynikéw ekonomicznych, ale jak i tamto zagadnienie nie
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znalazlo ono decydujgcego rozwigzania. Juz najwyzszy
czas, by skonczy¢ z ta ciagla zmora w naszej pracy.

Jakie sg przyczyny tego zjawiska?

Zasadniczg przyczyna jest brak zharmonizowania pla-
now wydawniczych z planami produkcyjnymi drukarn.
Polega to m. in. i na tym, ze przemys! opracowuje daleko
weczesniej swoje plany produkcyjne ze wszystkimi wskaz-
nikami ekonomicznymi, rozdziela limity, nastepnie jest
dluga przerwa — az w koncu ,,wybucha“ zatwierdzony
plan wydawniczy (w tym roku w koncu marca). Zatwier-
dzony plan wydawniczy przekresla wszystko, co uprzed-
nio zrobiono na odcinku produkcji i zaopatrzenia.

Ale nie tylko to wprowadza ,nerwowos$¢ do pracy na-
szych drukarn. Jest poza tym jeden moment, ktéry jesz-
cze bardziej dezorganizuje prace — to nierytmicznosé
w planowaniu wydawniczym.

Dla przykladu:

Wydawnictwa planowaty w 1954 r.:

T M i e s i g ¢ e
Wyszczegolnienie I v X1 XII
Tytuty ....... 401 321 523 436
Ark. wydawn. 4009 3 389 6 454 6 278
Egz. ogdlem 8 806 5963 8 591 6 852
Egz. w opr. sztywn. 821 448 1 465 1 565

(w tys.)

7 tabeli tej widaé¢ te nier6wnomierno$¢ planowania.

A jak wyglada wykonanie w drukarniach w tych sa-
mych miesigcach:

b M i e s i g c e
Wyszczegbdlnienie I v XTI XTI
Tytuty ... ..... 390 352 502 555
Ark. wydawn. 4224 3671 5 959 8 053
Egz. ogblem 8 017 6611 8 255 8 981
Egz. w opr. sztywn. 598 700 1 359 1634

(w tys.)

Je§li porownamy te dwie tabele dostrzezemy te nie-
réwnomierno$é w planowaniu wydawniczym i prace dru-
kara w doganianiu planéw wydawniczych przez podno-
szenie w kazdym omawianym okresie swojej produkcji,
bardzo czesto w godzinach nadliczbowych, poniewaz nie-
spos6b przeciez ,wyczynia¢ cuda“ z zatrudnieniem.

Dalej niezdrowym zjawiskiem powodujacym wytwarza-
nie sie ,nerwowos$ci w drukarniach jest zla jeszcze ryt-
micznoéé w dekadach poszczegdlnych kwartalow. Nizej
podana tabela wskazuje, jak bardzo zle jest na tym od-
cinku. y

Razem Kwartatly
IV kwartalty I 1I 111 v
I Dekada — % 102,0 101,1 100,3 101,8 104,8
II Dekada — % 106,8 - 104,7 104,1 107,7 110,2
III Dekada — %o 116,3 1156 1153 117,9 1164
Razem — % 108,5 107,1 106,9 109,3 110,6

Sprawy te musza w mnajblizszym czasie by¢ rozwigza-
ne, poniewaz utrzymywanie tego stanu rzeczy grozi cig-
glym pogarszaniem sie wynikéw ekonomicznych drukar-
ni i wydawnictw, jak rowniez nie pozwala na podniesie-
nie jakosci produkcji, ktora wytwarzana w taki ,sztur-
mowy* sposéb nie moze mie¢ odpowiedniej jakosci i nie
moze byé nalezycie kontrolowana.

Ostatnio przeprowadzane rozmowy miedzy CZPGraf.
a CZWyd., dotyczgce zmiany w metodologii planowania
produkeji wskazuja na mozliwosci pewnego uregulowa-
nia tego zagadnienia. Nowa metodologia planowania ma
m. in. polegaé na tym, ze wydawnictwa otrzymujac rocz-
ny limit prac drukarskich beda co miesigc dostarczaty
swoje plany w okre$§lonych jednostkach (arkusze skta-
du, odbitki i gotowa produkcja) w réwnomiernym rozbi-
ciu, tzn. co miesigc 1/12 planu rocznego. Jasne ze moga
tu byé pewne odchylenia, ale nie powinny one by¢ tego
rodzaju, jak przytoczylem to w jednej z tabel. Trzeba
stwierdzi¢, ze wprowadzenie tej metody nie bedzie spra-
wa latwa (zwlaszcza w pierwszym okresie) tak dla dru-
karni, jak i dla wydawnictw, ale jest to jedyna droga do
usuniecia dotychczasowego zla i ,nerwowosci“ w pracy
wydawnictw i drukarni.

Jes§li potrafimy usungé mniedomagania  poruszone
w pierwszej i drugiej cze$ci artykutu, to jestem przeko-
nany, ze damy produkt lepszej jakosSci, a to jest przeciez
obowiqzkiem nas wszystkich. I. Luznicki



7. zagadnien szaty graficznej ksiazki

(Na marginesie obrad Wszechzwigzkowej Narady
Pracownikéw Wydawnictw i Przemystu Graficznego w Moskwie — luty 1955 r.)

Wsréd wielu probleméw na Wszechzwigzkowej Nara-
dzie w Moskwie poruszono ro6wniez sprawe szaty
graficznej ksigzki.

Zagadnienie to poruszone zostalo nie tylko w referatach
(Z-ca ministra kultury ZSRR A. I. Nazarow poswiecil
caty wyktad tej sprawie), lecz takze w wypowiedziach
dyskutantéw, i to zar6wno w obradach plenarnych, jak
i sekeyjnych. Glos w tej sprawie zabierali wydawcy, dru-
karze i literaci.

Produkcja ksigzki jest zagadnieniem zlozonym. Sktada
sie na nig praca wielu ludzi: autora, recenzentéw, redak-
toréw naukowych, grafikéw, redaktoréw technicznych, ko-
rektoréw, zeceréow, maszynistow drukarskich i introliga-
torow.

Zasadniczym elementem, wplywajacym na kulture
ksigzki, jest jej tres¢, lecz nie mozna réwniez zapominaé
o znaczeniu szaty graficznej, gdyz niejednokrotnie zle
wykonanie poligraficzne, szczegélnie przy wydawnic-
twach artystycznych, znieksztalca tre§é¢ ksigzki do tego
stopnia, ze ksiazka przestaje byé osiggnieciem kultural-
nym.

Artystyczne opracowanie ksiqzki

Ogniwem bardzo powaznym Ww procesie przeistoczenia
rekopisu w gotowa ksigzke jest jej artystyczne opracowa-
nie, jej architektura, zaré6wno =zewnetrzna, jak
i wewnetrzna. Opracowanie szaty graficznej ksigzki mu-
si, obok artystycznego ujecia projektu, mie¢ réwniez na
wzgledzie mozno$¢ praktycznej realizacji projektu pod
wzgledem drukarskim i materialowym. A wiec konieczna
jest tutaj nie tylko znajomo$§¢ artystycznego rzemiosta,
lecz réwniez znajomo$¢ technik drukarskich i materiato-
znawstwa poligraficznego.

Nad szata graficzng ksigzki rosyjskiej pracowalo sze-
reg pokolen grafikéw, wydawcoéw i drukarzy. Nie wszyscy
oni jednakze zwracali dostateczng uwage na podstawowe
zasady artystycznego opracowania ksigzki. Spotykano
rézne szkoty i rézne style.

Narada stwierdzita, ze material historyczny jest jednak-
ze ogromny. Glownym zadaniem jest wylowi¢ z tego do-
robku wszystkie realistyczne elementy budowy ksigzki,
powigza¢ je z narodowymi tradycjami i estetycznymi wy-
maganiami epoki, majagc na celu harmonie tresci i formy
ksigzki.

Radziecki ruch wydawniczy moze sie poszczyci¢ takimi
osiggnieciami. Jest szereg wydawnictw, ktére wydaja
piekne ksigzki, lecz nie ma jeszcze wydawnictwa, ktére
by wydawalo wszystkie swe ksigzki na najwyzszym
poziomie edytorskim.

Elementem niezmiernie waznym, wplywajacym na
szate ksigzki, jest ilustracja. Aczkolwiek liczba ksigzek
ilustrowanych w ZSRR pokaznie wzrosta, mimo to jest ona
jeszcze niedostateczna.

Uczestnicy narady wskazali, ze wydawnictwa zwracaja
réwniez zbyt malo uwagi na jako$é ilustracji, powierza-
jac ich wykonanie stabym artystom grafikom, badz od-
dajac do produkcji niedopracowane oryginaly, co z kolei
wplywa ujemnie na jako$¢ wykonania drukarskiego.

Jako$¢ szaty graficznej ksigzki zalezy w duzej mierze
od tego, jak zorganizowana zostala praca w wydawnic-
twie nad artystycznym opracowaniem ksiazki i kto sie
nig zajmuje.

Na naradzie zaryzykowano twierdzenie, ze wiekszo$¢
ksigzek o kiepskiej szacie graficznej wychodzi w S$wiat
ze wzgledu na niedostateczne docenianie znaczenia szaty
graficznej przez kierownikéow wydawnictw.

Wskazano dalej, ze zasadniczy blad w pracy wydaw-
nictw polega na tym, ze opracowanie graficzne ksigzek
powierza sie pracownikom wydziatow produkcyjnych czy
redakeji technicznej, pracownikom znajacym dobrze tech-
niki drukarskie, lecz stabo znajgcym sztuke ksztattowania
szaty graficznej ksigzki.

Niemniejszym niedostatkiem jest bezplanowos$¢ i przy-
padkowos$¢ w pracy nad szatg graficzng wydawanych ksig-
zek. Nie ma chyba os6b, ktére by dopuscily mozliwo$é
pracy wydawnictwa bez planéw produkcyjnych czy pla-
néw redakcyjnych, a jednocze$nie szereg wydawcow uwa-
za, ze mozna wydawac ksigzki bez planu opracowania
artystycznego. Ta bezplanowo$¢ pocigga za soba zupelng
przypadkowo$¢ w doborze artystow grafikow, retusze-
row i innych specjalistéw, przypadkowos¢ w wyborze pa-
pieru, tkanin introligatorskich itd.

Na naradzie stwierdzono, ze ksztaltowanie szaty graficz-
nej ksigzki — to sztuka, a probleméw sztuki nie mozna
rozstrzyga¢ biurokratycznie. Tu, jak przy pracy nad re-
kopisem, potrzebna jest mys$l kolektywna, i to nie tylko
pracownikow wydawnictw, ale przede wszystkim grafi-
kow, pracownikow drukarstwa i ksiegarstwa.

Zwrécono uwage, ze te wydawnictwa postgpity prawi-
dlowo, ktére powolaty rady artystyczne, bo w praktyce
one wiasnie przyczyni¢ sie moga do podniesienia na wyz-
szy poziom kultury edytorskiej poszczegélnych wydaw-
nictw.

Redakcja techniczna

W dziedzinie pracy nad szata graficzng ksigzki wazne
miejsce zajmuje redakcja techniczna wydawnictwa.

Zadaniem dobrze zorganizowanej redakcji techmicznej
jest takie opracowanie techniczne ksiazki, aby czytelnik
mogt sie nig z tatwoscia postugiwac.

Dilatego tez w pracy redaktora technicznego nie moze

‘byé schematyzmu, przeciwnie — kazda pozycja przezna-

czona do wydania, powinna by¢ starannie przemyslana
i niejednokrotnie przedyskutowana z autorem i redakto-
rem merytorycznym, aby moéc jak najlepiej przekazaé
czytelnikowi my$l autora zawarta w ksigzce. Tak jednak-
7Ze zawsze nje jest.

Narada ujawnita najczes$ciej spotykane braki w tech-
nicznym opracowaniu ksigzki:

Przede wszystkim rozbieznos$¢ miedzy szata wewnetrznag
a zewnetrzng ksigzki. Spowodowane to jest tym, ze ar-
tysta grafik zbyt malo zwraca uwagi na kréj czcionki, na
sposob Yamania, na ilustracje, gdyz przewaznie wydawnic-
two zleca mu opracowanie graficzne okladki i ewentual-
nie obwoluty. I na odwrét — redaktor techniczny zajmuje
sie przede wszystkim wewnetrzng konstrukeja ksigzki
i niewiele interesuje go opracowanie szaty zewnetrznej.
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Wskazano na konieczno$¢ $cislejszego powigzania pracy

redaktora technicznego z praca artysty grafika, aby
w przysztosci nie dopusci¢ do powaznej rozbieznosci w jej
budowie architektonicznej — dla dobra szaty graficznej
ksigzki.

Uczestnicy narady wskazywali na to, ze redaktor tech-
niczny jest jedng z wazniejszych o0séb zatrudnionych
w produkcji ksigzek. Kultura ksigzki w duzym stopniu
zalezy od odpowiedniego przygotowania redaktora tech-
nicznego. Dlatego tez wydawnictwa powinny potozy¢
szczegoblny nacisk na odpowiednie szkolenie i podnoszenie
kwalifikacji zawodowych swoich redaktoréw technicz-
nych.

Wykonanie drukarskie

W walce o podwyzszenie kultury wydawania ksigzek
najwazniejsza role odgrywa drukarstwo. Zaréwno w re-
feratach, jak i w dyskusji stwierdzono, ze warunkiem
wysokiej jako$ci pracy drukarstwa powinna by¢ wypo-
sazona w nowoczesny sprzet baza poligraficzna, nowo-
czesna technologia produkcji, zezwalajgca na wydawa-
nie ksigzek w masowych naktadach, przemys$lana do naj-
drobniejszych szczegbélow organizacja pracy, wysoka kul-
tura pracy na kazdym odcinku produkcji, surowe prze-
strzeganie dyscypliny technologicznej i coraz to wyzsze
podnoszenie kwalifikacji zaréwno zalogi, jak i kierow-
nictwa.

Ujawniono réwniez zasadnicze braki i niedociggniecia
spotykane w drukarniach, ktére przeszkadzaja w wyko-
naniu produkecji o wysokiej jakosci.

Brakiem jest przede wszystkim powazne naruszenie
dyscypliny technologicznej i niestosowanie obowigzuja-
cych norm i standardéw. Dalej — staba dyscyplina pro-
dukcyjna, niedostateczna rola majstrow w administracji
wydziatlowej i nieodpowiednia kontrola techmiczna pro-
dukeji.

Na naradzie podkres§lono, ze w podniesieniu produkcji
na wyzszy poziom wazng role powinni odgrywa¢ majstro-
wie. W praktyce zdarza sie dos¢ czesto, ze majstrowie za-
rzucani sg robota czysto administracyjna, a zagadnienia-
mi jakos$ci produkcji zajmuja sie wyrywkowo, nie anali-
zuja przyczyn powodujacych powstawanie brakéw w pro-
dukcji i nie kontroluja wykonywania przepisow technolo-
gicznyeh. Ten stan rzeczy powinien w najkrétszym czasie
ulec radykalnej zmianie. Nie mozna w planach produkcji
widzie¢ tylko wskaznik6w iloSciowych, i je$li zostaty wy-
konane, byé zadowolonym. Trzeba zwréci¢ baczna uwage
na jako$¢ wypuszczanej produkcji.

Duzo miejsca na naradzie po$wiecono sprawom mate-
riatowym.

Stwierdzono, ze wypuszczanie produkcji graficznej wy-
sokiej jakosci nie zalezy od samego wykonania. Wazng
role gra tutaj odpowiednie wyposazenie poszczegdlnych
oddzialéw produkecyjnych. Trzeba ktasé duzy nacisk na pi-
smo, na nowe kroje czcionek. Asortyment dotychczas sto-
sowanych czcionek jest ubogi. Istnieje pilna potrzeba
zaprojektowania nowych krojow pism i szybkiego przy-
stapienia do ich produkcji.

Drugim zagadnieniem nie mniej istotnym jest jakos¢
papieru. Zagadnienie to w ZSRR polega na tym, zeby
w najblizszym czasie podnie$¢ nie tylko ilo$¢ papieru, ale
rowniez na tym, zeby asortyment rozszerzy¢ i podniesc
jakos§¢é papieru.
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Kolejnym problemem, na ktory zwrécono baczng uwa-
ge, sg farby graficzne, zaro6wno czarna, jak i kolorowe oraz
folie barwne. Od jakosci farb graficznych, szczegdl-
nie przy drukach wielobarwnych, zalezy b. duzo. Zwro-
cono uwage, ze przemyst produkujacy farby winien po-
dej$é do ich produkeji z calg skrupulatnoscig i odpowie-
dzialnoscia.

Nadmieniono w koncu o znaczeniu prac naukowo-ba-
dawczych w zakresie produkcji ksigzek. Istniejgce insty-
tuty mnaukowo-badawcze, a przede wszystkim Wszech-
zwigzkowy Instytut Naukowo-Badawczy Przemystu Poli-
graficznego, winien przystapi¢ do prac majacych ma celu
rozszerzenie w zakladach graficznych przodujacych me-
tod produkecji, przodujacej technologii. Wysilki Instytutu
powinny poéjé¢é w kierunku konkretnego rozwigzywania
trudno$ci napotykanych w praktyce.

Uczestnicy marady wskazali réwniez na wazne przed-
siewziecia w dziedzinie podnoszenia jakoSci szaty graficz-
nej ksigzki, jakimi powinny by¢ doroczne wystawy naj-
lepiej wykonanych ksigzek oraz konkursy na najlepsze
opracowanie szaty graficznej ksigzki. (aw)

Towarzysze z NRD w Polsce

W dniach od 15 marca do 4 kwietnia br. bawila w Pol-
sce w ramach umowy o wspoéipracy techniczno-gospo-
darczej 9-osobowa grupa pracownikéw niemieckiego
przemystu graficznego.

Szefem delegacji byt tow. Willy Loitzsch — kierownik
dzialu technologii w Centralnym Zarzadzie Przemysiu
Graficznego NRD. W sktad delegacji wchodzili:

Tow. Hans Hiinich — kierownik dzialu finansowego
VOB Zentrag Berlin.

Tow. Rudolf Freitag — dyrektor techniczny Landes-
druckerei Sachsen w Dreznie.

Tow. 'inz. Arno Riedel — kierownik Biura Projektéow
dla Przemystu Poligraficznego i Przetworéw Papierni-
czych w Lipsku.

Tow. inz. Herbert Koschlik — Docent Szkoty Inzynier-
skiej Przemystu Poligraficznego w Lipsku.

Tow. inz. Rudolf Scheller — Dyrektor VEB Grafische
Werkstiatten w Lipsku.

Tow. inz. Heinz Réhner — Dyrektor VEB Leipziger
Grossbuchbinderei w Lipsku.

Tow. inz. Max Meitendorf z Centralnego Biura Kon-
strukcyjnego Maszyn Poligraficznych w Dreznie.

Tow. Alfred Rieprecht — Dyrektor Fabryki Maszyn
Introligatorskich w Lipsku.

Towarzysze niemieccy zapoznali sie¢ z budowa i organi-
zacja najwiekszych naszych zakladéw graficznych. Zwie-
dzili Dom Slowa Polskiego, Drukarnie im. Rewolucji
Pazdziernikowej, Panstwowg Wytwornie Papieréw War-
toSciowych, Zaklady Wklestodrukowe ~RSW  Prasa“,
Drukarnie Narodowa, Wydawniczag i Naukowa w Krako-
wie oraz budujgcg sie drukarnie w Lublinie. Poza tym
cze$¢ delegacji byta w Poznanskich Warsztatach Napraw
Maszyn Drukarskich.

W czasie swego blisko trzytygodniowego pobytu towa-
rzysze niemieccy wymienili z polskimi fachowcami po-
glady na temat budowy, organizacji i zarzadzania wielki-
mi zakladami graficznymi.

Pobyt niemieckich fachowcow-poligraféw i konstruk-
tor6w maszyn poligraficznych jest jednym z przejawow
naszej pokojowej wspolpracy i przyczyni sie niewatpliwie
do wzmocnienia przyjazni miedzy naszymi narodami.



Zaniedbany odcinek wspolpracy

Rosnace zapotrzebowanie na stowo drukowane wyma-
galo i wymaga od wydawnictw i drukarn nieustannego
wzrostu produkeji, mozliwego do osiggniecia przede
wszystkim droga nieustannego doskonalenia organizacji
i metod pracy. O ile jednak wydawnictwa i drukarnie,
w porOwnaniu ze stanem sprzed kilku lat, pracujg dzi-
siaj lepiej i wydajniej, o tyle wspoipraca miedzy nimi
nie ulegla na ogél wiekszej poprawie. Jeszcze wiele wy-
dawnictw pracuje na poziomie wystarczajagcym dla rze-
mieslniczych metod pracy malych drukarn, lecz dalekim
od wymggan koniecznych do sprawnej pracy nowoczes-
nych przemystowych zakladéw poligraficznych.

Pierwszym i podstawowym warunkiem sprawnej wspo6i-
pracy miedzy wydawnictwem i drukarnig jest niewatpli-
wie staranne i wyczerpujace pod kazdym wzgledem opra-
cowanie przez wydawnictwo maszynopisu przed odda-
niem go do skladania. Trzeba bylo duzych wysitkow,
wielu konferencji, narad i artykuldw w prasie zawodo-
wej, aby przekona¢ wydawnictwa, iz dobrze opracowany
maszynopis to nie tylko ulatwienie i przy$pieszenie pracy
zecerow, lecz rowniez w tym samym, a moze nawet
wiekszym stopniu przys$pieszenie i ulatwienie dalszej pra-
cy pracownikéw wydawnictwa.

Zdajemy sobie sprawe z trudnosci, ktéore maja wydaw-
nictwa w swej pracy, jak brak wykwalifikowanych ma-
szynistek, redaktoréw technicznych i innych pracowni-
kow, i dlatego rozumiemy, iz droga od uznania stusznosci
stanowiska drukarn do dobrych maszynopiséw jest dluga
i najezona trudnosciami. Mimo jednak tych trudnosci juz
dzi§ mozna stwierdzi¢, iz w poréwnaniu ze stanem sprzed
2—3 lat duza czes¢ wydawnictw znacznie podniosia po-
ziom opracowania maszynopisow.

Harmonijna wspoipraca miedzy wydawnictwem a dru-
karnig zalezy jednak nie tylko od dobrze opracowanych
maszynopiséw, lecz i od wlasSciwego opracowania doku-
mentacji dla dalszych procesé6w produkcyjnych. Doku-
mentacja ta obejmuje korekte, opracowanie materialu do
lamania oraz opracowanie i oznaczenie odbitek podpisa-
nych do druku. Staranne, jasne, wyczerpujace i zgodne
z instrukcjami technologicznymi opracowanie tych ma-
terialow przez wydawnictwo ma duzy wplyw na prace
drukarni przy poprawianiu korekty, tamaniu i druku.

Zagadnienie wlasciwego opracowania dokumentacji, za-
rowno do sktadania, jak lamania i druku jest szczegolnie
wazne w duzych drukarniach pracujacych na dwie lub
trzy zmiany. Wynika to z organizacji pracy w tych dru-
karniach, gdzie redaktor techmiczny rzadko ma bezpo-
Sredni kontakt z zecerem lamigcym ksigzke i nie moze
worganizowaé produkcji“, jak to sie dos$¢ czesto jeszcze
zdarza w drukarniach mniejszych.

W celu dokladnego omoéwienia poruszanego zagadnienia
podziele swoje uwagi na kolejne odcinki pracy drukarni.

Korekta

Podstawowymi zasadami korekty jest uzywanie ustalo-
nych znakéw korektorskich oraz znaczenie korekty tak
dokladnie, aby zecerzy nie mieli zadnych watpliwosci
przy jej poprawianiu. W praktyce pierwsza zasada jest
na ogol przez wydawnictwa przestrzegana, gorzej nato-
miast jest z dokladno$cia znaczenia. Jak wiadomo, duzy
wplyw na czytelnosé korekty ma rodzaj piéra lub otéwka

uzywanego przez korektora. Instrukcja technologiczna
Nr 9 ,,Czytanie korekty* moéwi wyraznie: ,,Znaczy¢ ko-
rekte nalezy tylko atramentem: niebieskim, czarnym lub
fioletowym*. (punkt IV—A—T). Korektorzy wydawnictw
przewaznie jednak znacza korekte olowkiem. Ostatecznie
mozna by sie z tym zgodzi¢, jezeli bylby to otowek ciem-
noniebieski, ciemnofioletowy lub ciemnozielony, lecz sta-
nowczo nie do przyjecia jest znaczenie korekty zwyklym
oléwkiem czarnym lub anilinowym. Trzeba przeciez pa-
mietaé, ze kolor oldwka zaréwno czarnego, jak i anili-
nowego jest w rzeczywistosci szary i szczegélnie dla lino-
typisty, pracujacego caly dzien przy sztucznym s$wietle,
odczytanie tak znaczonej korekty jest bardzo meczgce
i wywoluje przeoczanie zaznaczonych bledow.

Czesto sie rowniez zdarza, ze na szpalcie korektowej
znajduje sie kilka stopni lub rodzajéw pisma, co wywo-
tuje konieczno$é poprawienia jej na kilku linotypach, na-
stepnie za§ przez zecera recznego. Wszystkie te operacje
powodujg zacieranie sie ot6wka na papierze, co w duzym
stopniu ostabia czytelno$é korekty i wywoluje opuszczenie
przez zecerGw szeregu poprawek.

Dalszym czesto spotykanym objawem wsrod korekto-
réw jest znaczenie korekty niedbale, jakby od niechcenia.
Odnosi sie czesto wrazenie, jak gdyby korektorzy znaczyli
poprawki dla siebie, nie zdajgc sobie sprawy z tego, iz
korekte beda poprawiaé¢ inni ludzie, nie zawsze umiejacy
sie potapaé w nagryzmolonych hieroglifach.

Jest rzecza zrozumialg, iz szczegdblnie starannie i czy-
telnie nalezy znaczyé¢ korekte sktadow w jezykach obcych.
Tu juz zecer, najczeSciej nie znajacy obcego jezyka, ni-
czego nie moze sie domyslaé, wszystko powinien mieé
wypisane z pedantyczna wprost dokladnoscia. Niestety.
w praktyce sprawa ta wyglada najczeSciej zupelnie ina-
czej, korekte sktadow w jezyku obcym przewaznie czytaja
i znacza ludzie znajacy ten jezyk, lecz nie majacy pojecia
o znakach korektorskich i ich stosowaniu. Tego rodzaju
praca wywoluje oczywiscie korekte w korekcie, rewizje
i superrewizje-i.. btedy w wydrukowanym nakladzie.

Lamanie

Nastepnym odcinkiem wspélpracy miedzy wydawnic-
twem a drukarnig jest przygotowanie dyspozycji do la-
mania. Sprawe te ustala dostatecznie jasno instrukcja
technologiczna Nr 4 ,Eamanie dziel“, nie zawsze jednak
instrukcja ta jest przez wydawnictwa przestrzegana.

Trudno wyliczaé tu wszystkie uchybienia wydawnictw
spotykane w praktyce. Do najczeSciej spotykanych nale-
z3: brak oznaczen na odbitkach szpaltowych gdzie tekst
nalezy lamaé od nowej kolumny, brak oznaczen miejsc
wlamania Kklisz, makietowanie ksigzki lub dysponowanie
tamania niezgodnie z zasadami instrukcji technologicznej,
jak np. polecenie rozbijania kolumn na dodatkowe inter-
linie lub papierki, dysponowanie lamania bez wzgledu
na stopien pisma na kwadraty zamiast na wiersze itd.

Czesto réwniez spotyka sie znaczenie dyspozycji tama-
nia na odbitkach korektowych tym samym oléwkiem lub
kolorem atramentu, ktoérym znaczona jest korekta, co
powoduje przeoczenie tych dyspozycji przez zecera la-
migcego ksigzke.

Jesli ksigzka jest lamana systemem bezszpaltowym, tzn.
bez uprzedniej korekty w szpaltach, dyspozycja lamania
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powinna by¢ bardzo starannie wyznaczona w maszyno-
pisie. W tym wypadku dyspozycja dotyczgca tamania po-
winna by¢ wyznaczona odmiennym kolorem atramentu
lub oléwka od koloru uzytego do wskazowek dotyczgcych
sktadania.

Niestaranne opracowanie dokumentacji lamania wywo-
luje trudno$ci w pracy zecera, czesto wstrzymanie pracy
i konieczno$¢ przybycia redaktora technicznego celem
wyjasnienia watpliwo$ci lub asystowania przy lamaniu.

Odbitki podpisane do druku

Pozostala do omoéwienia ostatnia bodaj najwazniejsza
dla obu stron dokumentacja, mianowicie odbitki podpi-
sane do druku. Mowa tu jest o odbitkach wykonanych na
prasie korektowej, a nie o odbitkach z maszyny, jak to
sie praktykuje jeszcze w niektérych drukarniach.

Odbitki podpisane do druku sa najwazniejszg doku-
mentacja, gdyz stanowia dokument, na podstawie kté-
rego drukarnia drukuje ksigzke. Je$li na skutek niesta-
rannie lub nieczytelnie znaczonej korekty czy niedoklad-
nej dyspozycji do tamania drukarnia zle poprawi korekte
lub przetamie ksigzke, btedy te przy mniejszej lub wiek-
szej stracie czasu mozna jeszcze poprawié, natomiast
znacznie trudniejsze, a czesto niemozliwe do poprawienia
sa bledy w tekscie lub biad techniczny w wydrukowanej
juz ksigzce.

Poprawki w wydrukowanych arkuszach wymagaja albo
wymiany czworek, jesli ksigzka nie jest jeszcze opra-
wiona, albo wyrywania i wklejania kartek w ksigzkach
oprawionych Ilub _wreszcie umlieszczania erraty, co nie
Swiadczy pochlebnie o pracy tak wydawnictwa, jak i dru-
karni. Nalezy tez pamieta¢. iz prace introligatorskie przy
wszelkich poprawkach sa bardzo pracochtonne, co wpty-
wa na znaczne opoédznienie wydania ksigzki i przyczynia
sie do zwyzki kosztéw jej wykonania.

Aby jak najbardziej zmniejszyé lub usunaé catkowicie
mozliwo$ci powstawania tego rodzaju bledéw, drukar-
nia musi wymagaé od wydawnictwa bardzo doktad-
nego opracowania odbitek podpisanych do druku.

Jak juz wspomnialem na wstepie, zagadnienie to jest
szczegblnie wazne dla duzych drukarn pracujacych na
dwie lub trzy zmiany. Zaden z licznych pracowni-
kow drukarni, pracujacych czy to w dzien, czy
W nocy na podstawie arkusza korekt podpisanych do
druku nie moze mie¢ w swej pracy najmniejszych wat-
pliwosci wynikajacych z niedoktadnego opracowania przez
wydawnictwo tej waznej dokumentacji. Czy to bedzie
zecer poprawiajacy ostatnig korekte, czy maszynista na-
rzadzajacy forme, czy majster, czy wreszcie korektor-
rewident sprawdzajacy rewizje z maszyny.

W Domu Stowa Polskiego do$¢ czesto zdarzaly sie wy-
padki postoju maszyn lub zdjecia formy z maszyny z po-
wodu niedokladnego opracowania przez wydawnictwo od-
bitek podpisanych do druku. Dzialo sie to szczegdélnie na
drugiej lub trzeciej zmianie, gdy nie bylo mozno$ci wy-
jasnienia watpliwo$ci i najcze$ciej trzeba bylo czekaé do
nastepnego dnia. Aby temu zapobiec, opracowano zasady,
wediug ktorych powinny byé przez wydawnictwa ozna-
czone odbitki podpisane do druku.

Zasady te przedstawiaja sie nastepujgco:

1. Kazdy arkusz ksiqzki i kazdy numer czasopisma po-
winny byé podpisane do druku mna pierwszej stronicy,
a odbitka kazdej stronicy podcyfrowana.
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2. W arkuszu podpisanym do druku nie moze byé wie-
cej niz 10 poprawek zaznaczonych wyrainie i w sposéb
nie nasuwajgcy zadnych watpliwosci. Pozostawianie w ko-
rekcie podpisanej do druku znekow zapytania na mar-
ginesach jest niedopuszczalne.

3. W arkuszach ksigzek i czasopism podpisanych do
druku nie moze byé przetamywan wierszy z kolumny na
kolumne. ;

4. Wszystkie karty tytulowe, tytuly dziatow, wvacaty,
klisze calostronicowe i w ogodle kolumny nie paginowane
muszaq byé bezwarunkowo ponumerowane cyfra w koétku.
Na pierwszej stronicy kazdego arkusza pow_inna byé
wilasciwa sygnatura. b =T7

5. Wszelkie uwagi techniczne wydawnictwa dotyczace

. ustawienia kart tytulowych, klisz i tabel calostronicowych
~ muszq byé podane w sposéb wyrainy na odbitkach odpo-

wiednich stronic. Przy podawaniu wymiarow nalezy uzy-
waé wylacznie miar typograficznych.

6. Przy druku dwukolorowym wszystkie elementy for-
my, ktére powinny byé drukowane w kolorze, powinny
byé obwiedzione kolorowym atramentem lub oldwkiem
i wyraznie oznaczone: ,kolor“. Do oznaczenia koloru ma-
lezy uzywaé atramentu lub otéwka w kolorze odmiennym
od koloru uzytego do znaczenia korekty.

7. Do kazdego druku kolorowego nalezy dolaczyé wzor
odpowiedniego koloru wielkosci co najmniej 20 cm?2, na-
klejony na kartke biatego papieru formatu A5 i oznaczony
np. ,,wzor koloru czerwonego do ...... “. Okreslenia ,,ko-
lor zielony*, ,kolor ciemnozéity* itp. bez dolaczenia wzo-
ru sq mie wystarczajgce.

8. Do kazdej oktadki nalezy dotaczyé dokladng makie-
te i wzory koloréw, jak w p. 7. Dostarczenie wzorow kolo-
réw mnie obowiqzuje, jeSli okladke nalezy wydrukowaé
Scisle wedtug koloréw oryginalu.

Nie mozna chyba twierdzi¢, ze zasady Domu Slowa
Polskiego co do odbitek podpisanych do druku wprowa-
dzaja jakie§ nowe wymagania w stosunku do wydaw-
nictw. Stosowanie tych zasad nie wymaga tez od pracow-
nikéw wydawnictw dodatkowego nakltadu pracy, po pro-
stu zmusza ich tylko do wykonania swej pracy przy od-
bitkach podpisanych do druku bardzo dokladnie i su-
miennie, co przeciez jest podstawowym warunkiem kaz-
dej dobrze wykonanej pracy.

Nalezaloby jeszcze podkre§li¢c wazng role, jakg na od-
cinku wspélpracy miedzy wydawnictwem a drukarnig
maja do spelnienia redaktorzy techniczni. Do ich obo-
wigzkéw przede wszystkim nalezy wla$ciwe opracowanie
dokumentacji do skladania, tamania i druku. Redaktor
techniczny powinien umieé¢ opracowac¢ materiat w taki
sposob, aby jego, obecnos¢ w drukarni nie byta koniecz-
na i zecer wykonal swa prace bez zarzutu. Oczywiscie
nie wszystko i nie zawsze da sie opisa¢, szczegdlnie przy
dyspozycji trudniejszego tamania, i w takim wypadku bez-
posrednia narada redaktora technicznego z zecerem przed
rozpoczeciem lamania jést zawsze wskazana.

Wydaje mi sie, ze zwrocenie wiekszej uwagi na za-
niedbany odcinek wspdlpracy, jakim jest przygotowanie
dokumentacji technicznej, moze przynies¢ korzys¢ i wy-
dawnictwom i drukarniom.

B. Lehman



7. doswiadczen nad normalizacja w dziedzinie produkecji
drukow akcydensowych

Dla uporzadkowania dziatalnos$ci normalizacyjnej na te-
renie calego kraju, koordynacji prac normalizacyjnych,
prowadzonych przez poszczegodlne resorty i jednostki go-
spodarcze oraz wlasciwego rozwoju normalizacji w po-
wigzaniu z biezacymi zadaniami gospodarczymi Panstwa,
niezmiernie wazny jest uchwalony przez Rade Panstwa
w dn. 4. VI. 1953 r. Dekret o normach i Polskim Komite-
cie Normalizacyjnym oraz Uchwata Prezydium Rzadu
Nr 129 z dnia 12 lutego 1955 r. w sprawie powolania ko-
misji oceny projektow norm oraz wprowadzenia statej
kontroli stosowania norm w resortach.

W art. 2 Dekretu ustala sie, ze ,norma okresla dla po-
wtarzajacych sie prac w gospodarce narodowej najodpo-
wiedniejsze cechy, wymiary, wlasciwos$ci przedmiotow
i ich czesci sktadowych, czynnosci, procesy technologiczne
i metody badania oraz ustala jednolicie pojecia i ozna-
czenia niezbedne dla wlasciwego prowadzenia prac nor-
malizacyjnych*.

Z powyzszego okreSlenia wynika podzial rodza-
jowy norm na:

1) pojeciowe,

2) oznaczeniowe,

3) pi‘zedmiotowe.

Niezaleznie od tego istnieje jeszcze podziat ze wzgledu
na zakres stosowania, przewidujacy normy:

1) zaktadowe — stosowane w jednym lub wiecej uspo-
lecznionych zakladach pracy,

2) resortowe — stosowane w ramach resortu,

3) panstwowe — stosowane na calym obszarze panstwa
lub dla okreslonej gatezi gospodarki narodowej.

Nalezy réwniez zwr6ci¢é uwage na podzial norm pan-
stwowych na obowigzujgce i zalecane. Nie-
stosowanie norm obowigzujacych pocigga za soba odpo-
wiedzialno$¢ karng bez wzgledu na to, czy niestosowa-
nie spowodowalo wyrzadzenie szkody, czy tez nie. Normy
zalecane moga by¢ w niektérych resortach decyzja mini-
stra wprowadzone jako obowiazujace.

Dzialalno§¢ normalizacyjna w my$l Dekretu ma byé
prowadzona w sposéb naukowy, tzn. winna byé oparta
na naukowych metodach pracy i wszechstronnie korzystaé
z dotychczasowego dorobku nauki.

W mysl Dekretu zostaly wprowadzone zarzgdzenia wy-
konawecze, ktére w resorcie Centralnego Urzedu Wydaw-
nictw powolalty we wszystkich podlegtych jednostkach
komoérki zajmujace sie dziatalno$cig normalizacyjng (za-
rzgdzenie Prezesa C.U.W. Nr 89 z dnia 31. 5. 54). s

Znaczne osiggniecia zanotowac haleiy w dziedzinie nor-
malizacji technologicznej, zwigzanej z dziatalno$cia za-
ktadéw graficznych, wytworni farb i odlewni czcionek.
Ponadto powaznym dorobkiem na odcinku normalizacji
wydawniczej jest opracowanie norm na oprawy ksigzkowe
i broszurowe oraz na oznaczenia i klasyfikacje stosowane
w tym zakresie.

Przynajmniej w takim samym stopniu powinny byé¢ za-
awansowane prace dla wchodzacego w zakres dzialalno-
$§ci C.U.W.-u druku akcydensowego tak przemyslowego,
jak i manipulacyjnego.

Na zlecenie C.U.W. opracowane zostaly w ubiegltym ro-
ku dwa projekty norm: na druki manipulacyjne luzne i na
druki manipulacyjne zblokowane, ktoére jednak do dnia
dzisiejszego nie zostaly zatwierdzone.

Przyczyng niezatwierdzenia tych norm nie jest odrzu-
cenie ich przez opiniujacg komoérke normalizacyjng w re-
sorcie, lecz wstrzymane zostaly przez projektodawcow.

Normy na druki manipulacyjne luzne i zblokowane sg
normami przedmiotowymi. Zostaly one rozbudowane
w sposob dostateczny i zawieraja maéateriat obejmujacy
catoksztalt warunkéw technicznych. Zastosowano w nich
jednak nieuporzadkowana nomenklature poje¢ i okreslen
technicznych, ktore do tej pory nie zostaly ostatecznie
ustalone. Dlatego tez wymagajg one wczesniejszego opra-
cowania tych zagadnien, warunkujacych ostateczne spre-
cyzowanie omawianych norm dla drukéw manipulacyj-
nych.

Przyjety na rok 1955 plan prac normalizacyjnych
w dziedzinie akcydensu manipulacyjnego oparty zostal
na zatozeniu, uznajgcym za celowe przede wszystkim
opracowanie norm pojeciowych i znaczeniowych, ktére
stanowié beda punkt wyjscia dla dalszych szczegbéiowych
norm przedmiotowych.

Ustalono nastepujacy zakres probleméw wchodzgcych
do planu normalizacji na rok 1955, ktérych opracowanie
musi przebiegaé w kolejnosci ustalonej planem ze wzgledu
na bardzo silne wzajemne powigzanie i zalezno$§¢ zagad-
nien objetych tymi normami:

1) pojecia ogblne w zakresie drukéw manipulacyjnych,

2). cecha formularza,

3) elementy formularza,

4) oznaczenie druku,

5) uktad katalogu formularzy,

6) opakowania dla akcydensu manipulacyjnego.

Pojecia ogolne

Stosowane w praktyce rézne oznaczenia przedmiotow
i czynnos$ci nie wymagaja natychmiastowego unormowa-
nia, pod warunkiem jednak, ze nie zostang podjete prace
zmierzajgce do uogdlnienia nimi okre§lonych zagadnien.
Z chwilg jednak, gdy podejmowane zostaja prace nad nor-
malizacjg szczegdélowag — przedmiotowa, stosowanie roéz-
nych oznaczen w tym zakresie uniemozliwia witasciwg
normalizacje, ktéora ze wzgledu na swo6j naukowy cha-
rakter musi opiera¢ sie na oznaczeniach jednoznacznych
ogoblnie przyjetych.

W zakresie pracy C.W.D. istniejg liczne nieporozumienia
na tle nieustalonej terminologii uzywanej w pracy co-
dziennej. Jeszcze wiecej nieporozumienn powoduje stoso-
wanie niejednoznacznych poje¢ w bogatej juz dzisiaj ilo-
Sci przepiséw: uchwal, zarzadzen, okoélnikéw itp., ktoére
obowigzujg wszystkie przedsiebiorstwa, instytucje i urze-
dy w calym kraju. Stad tez opracowanie norm przedmio-
towych musi byé poprzedzone normalizacja okre§len,
choc¢by takich, jak np. druk, akcydens, formularz, cecha,
metryczka oraz ustalenie klasyfikacji wyrobéw akcyden-
sowych. ;

Spoérod szeSciu zaplanowanych projektéw norm, trzy
z nich uznano za nadajgce sie do ustawienia jako normy
resortowe, ze wzgledu na zakres, badz tez ze wzgledu na
,dojrzato§é“ problemu ujmowanego normg. Dlatego tez
norma pierwsza ,,pojecia ogdélne®, mimo ze ostatecznie po-
winna sie znalezé, jak zresztg i inne, wéréd norm ogdélno-
panstwowych, w obecnej chwili prawdopodobnie nie be-
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dzie tak sprecyzowana, by mozna ja juz zakwalifikowaé¢
do powszechnego stosowania. Przej$¢ ona musi probe cza-
su jako norma zakladowa.

Problemy ujete normami ,,cecha formularza®, ,elemen-
ty formularza“, ,uklad katalogu“ ze wzgledu na swdj
charakter i dojrzato$§¢ powinny od razu znalezé sie
wsrod zagadnien rozpatrywanych szerzej. W tym wypad-
ku powazng role odgrywa rowniez zakres dzialania tych
norm, ktére od razu musza wyj$¢ poza teren C.W.D. Cho-
dzi tutaj przede wszystkim o skuteczno$¢ zarzgdzen zo-
bowigzujacych do przestrzegania ujetych nimi przepisow.

Cecha formularza

Opracowanie wla$ciwej normy na ceche (metryczke)
formularza i wprowadzenie jej w zycie do ogdélnego sto-
sowania wymagac¢ bedzie jednocze$nie uchylenia wyda-
nej przez P.K.N. normy PN/F-92100 z dnia 30. VI. 1952 r.
pod nazwg ,cecha formularza“. Norma ta nie odpowiada
potrzebom i nie jest w ogdle przestrzegana. Nowy projekt
musi uwzglednia¢ wszystkie konieczne elementy, ktére nie
sa objete normag PN/F-92100.

Cecha formularza jest przedmiotem duzego juz dzisiaj
zainteresowania. Jej tre§¢ i wielko§¢ budza stuszne za-
strzezenia i wymagaja wlasciwego ustosunkowania sie do
tych spraw.

Ze wzgledu na zréznicowanie formularzy manipulacyj-
nych na:

formularze powszechnego uzytku

= specjalne ujednolicone

5 5 nieujednolicone

’ jednorazowe o mniejszym znaczeniu
i rézny wplyw C.W.D. na opracowanie tych formularzy,
sprawy cechy nie mozna rozwigzaé wewnetrznie w ra-
mach C.W.D.

Dla ustalenia wlasciwego tekstu cechy, nalezy opraco-
wa¢ mozliwie dokladnie caly materiat dotyczacy tej spra-
wy, przekonsultowaé¢ ja z Biurem do Spraw Papieru,
Gléwnym Urzedem Kontroli Prasy i drukarniami posia-
dajacymi w tej sprawie wiele uwag.

Elementy formularza

Ustalenie okreslen poszczegdélnych elementéw for-
mularza pozwoliloby na uporzadkowanie dotychczas
stosowanej terminologii w tym zakresie. Takie dla przy-
kiadu pojecia, jak gléwka, ndzki, margines, pole, nagld-
wek, cecha, pagina itp. nie moga budzi¢ watpliwosci. Ma
to szczegdlne znaczenie w pracach redakcyjnych, ktére
wykraczaja poza ramy C.W.D. i oparte sg na szerokiej
wspoélpracy z poszczegélnymi resortami w dziedzinie ujed-
nolicenia stosowanych przez nie formularzy. Ten ,,wsp6l-
ny jezyk® i rozumienie przez stosowane pojecia tej samej
tresci, bez uciekania sie do czestego obecnie opisywania,
ma jednocze$nie duze znaczenie w zakresie wspoélpracy
z drukarniami. Podawane przez C.W.D. drukarniom opisy
technicznego wykonania formularzy musza by¢ rozumiane
jednoznacznie.

Uktad katalogu formularzy

Stosowane w poszczegdlnych resortach formularze spe-
cjalne ujednolicone ujete zostaja katalogami wyda-
wanymi przez odpowiednie ministerstwa i centralne urze-
dy. Brak dotychczas odpowiedniego przepisu regulujacego
te sprawe powoduje, ze katalogi bardzo czesto sa opra-
cowane niewlasciwie, nie nadaja sie do calkowitego wy-
korzystania. Powoduja one niedokladne opracowanie pla-
now i zamoéwien przez resorty i podlegte im jednostki
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i niewlasciwe limitowanie papieru dla poszczegdlnych re-
sortow. Z drugiej strony katalogi te stanowia podstawe
dla C.W.D. do opracowania opiséw technicznych przeka-
zywanych przy zleceniach produkcyjnych drukarniom.

Sprawa ukladu katalogu wymaga szczegdétowego przepra-
cowania: musi on zawiera¢ materiat koni‘eczny do celow
ktérym stuzy, z drugiej strony chodzi o to, by ilo$¢ ele-
mentéw, ktore zawieraé bedzie w odniesieniu do kazdego
formularza, byla jak najmniejsza. Dla ujednolicenia ka-
talogéw branzowych trzeba opracowaé jednolity system
ustalajgcy zakres (tematyke) katalogu, uktad wewnetrzny,
klasytikacje formularzy itp.

Uzasadnienie planu

Jak z omdéwionego planu normalizacji C.W.D. na rok 1955
wynika, problematyka zwigzana z akcydensem manipu-
lacyjnym potraktowana zostala bardzo szeroko, przy czym
przyjeto jako_ rzecz podstawowa, unormowanie zagad-
nien o charakterze ogélnym. Zalozono w planie, ze za-
gadnienia szczegoétowe, ktore trzeba bedzie w przyszilosci
opracowac, musza sie opiera¢ na pewnych pojeciach ogol-
nych juz sprecyzowanych. To stanowisko znalazlo jednak
przeciwnikéw, ktoérzy na pierwszym planie chcieliby wi-
dzie¢ problemy szczegdétowe wchodzgce w zakres normali-
zacji przedmiotowej. Swoje stanowisko uzasadniajg oni
przede wszystkim bezposrednimi namacalnymi korzys$cia-
mi, ktére przynosi normalizacja przedmiotowa, a kto-
rych rzecz jasna nie jest w stanie da¢ od razu normali-
zacja pojeciowa. Dalej twierdzg oni, Zze na obecnym eta-
pie nie dysponujemy dostatecznym materialem do wita-
Sciwego opracowania norm uogoélniajgcych do$wiadczenia
praktyczne w tej dziedzinie zycia gospodarczego.

Pierwszy argument jest niezwykle krétkowzroczny. Nie-
watpliwie celem normalizacji jest osiagniecie efektywnych
korzysci, ale czy efektywne korzySci zawsze sg te, ktore
mozna zmierzy¢, zwazy¢ czy obliczy¢ w ztotych? Unormo-
wanie poje¢, okreslen i klasyfikacji w aspekcie tego, coSmy
wyzej szczegdétowo na ten temat powiedzieli, utatwi co-
dzienng prace wielu setkom pracownikow, utatwi opisy-
wanie techniczne wzoréw formularzy, wyeliminuje nie-
porozumienia w tym zakresie miedzy poszczegélnymi
jednostkami gospodarczymi, upro$ci opracowanie zlecen
produkcyjnych oraz planéw i zaméwien sktadanych przez
przedsiebiorstwa, urzedy i instytucje.

W zakresie gospodarki akcydensami nalezy sie jeszcze
liczy¢ z ciagle nowymi, stale narastajgcymi problemami,
ktére ostatecznie bedg musialy znalezé odbicie w stoso-
wanych pojeciach, okre§leniach i klasyfikacji. Czy jednak
wobec tego nie nalezy podejmowaé w tym zakresie nor-
malizacji zadnych prac?

Wypracowujac zasady oparte na dotychczasowym do-
Swiadczeniu jednoczesnie wypracowuje sie wnioski dalej
idgce, wybiegajace naprzéd w stosunku do praktyki.
Uwzgledniajac ten moment, nalezy uzna¢ kazdy wysitek
zmierzajacy do uogdlnienia pewnych doswiadczen nawet
w najbardziej rozwijajacej sie dziedzinie za pozadany.
Zwlaszcza jezeli te uogdélnienia posiadaja tak silny zwia-
zek z problematyka szczegélowa, jak ma to miejsce
W omawianej sprawie normalizacji. ;

Omoéwiony plan normalizacji na rok 1955 C.W.D.
uwzglednia trudnosci definitywnego ustalenia norm
w dziedzinie akcydensu manipulacyjnego i dlatego nie
zaktada ich jako norm najwyzszego szczebla, chociaz za-
gadnienia powyzsze ostatecznie beda musialy sie znalez¢
W szeregu norm ogoélnopanstwowych.

Zbigniew Zielinski



Usprawnienie sporzadzania odbitek korektowych
w zakladach graficznych

Sktad wykonywany w zecerni — recznej, linotypowej
i monotypowej, najpierw w szpaltach, a nastepnie w ko-
lumnach, byl, jest i bedzie odbijany wielokrotnie; po-
szczegblne rzuty korekty — oproécz tzw. domowej: pierw-
sza wydawnicza lub redakeyjna w szpaltach, czasem jesz-
cze druga w szpaltach i kilka z reguty korekt w kolum-
nach po przelamaniu — robione sg przewaznie w Kkilku
kompletach. Nie obliczaliSmy dotychczas, ile w ciggu ro-
ku caly nasz przemyst graficzny zuzywa na korekty
papieru — najczeSciej czystego, bardzo rzadko jedno-
stronnej makulatury, ale juz taka chocby obserwacja, ze
w $rednim i duzym zakladzie na kazdej zmianie uwija
sie przy prasach korektowych Kkilku preseréw, pozwala
sie nam zorientowaé, ze w ciggu roku wieksza drukarnia
zuzywa na te cele kilka ton papieru.

Mimo ze odbijanie do korekty — w wielu rzutach,
a poszczegblne rzuty w wielu kompletach — stanowi nie-
odlaczng operacje w procesie przygotowywania na ze-
cerni formy do druku i w skali ogélnokrajowej jest bar-
dzo waznym problemem — w tej chwili interesuja mnie
znaczne ilo§ci zuzywanego papieru na ten cel, — to jednak
powazne w tym zagadnienie materiatowe nie byto dotych-
czas przedmiotem zainteresowania racjonalizatorow pro-
dukcji.

Niektore dperacje w procesie sktadania i organizacja
miejsca pracy skladacza byly juz przedmiotem uwagi
umystéw analitycznych, potrzeba za§ udoskonalenia
sposobu sporzadzania odbitek i organizacji pracy przy
tym nie byla dotychczas dostrzegana, totez to, co poni-
zej przedstawie, jest pierwsza préba racjonalizacji tego
problemu technicznego.

Co jest w tej chwili uporzadkowane — pomijajac to,
czy dobrze — w zagadnieniu sporzadzania odbitek ko-
rektowych? Instrukcja techniczno-produkcyjna nr 9 pt.
,,Czytanie korekty“ wydana przez CUW w sprawie tech-
niki odbijania méwi tylko, ze odbitka korektowa powinna
mieé¢ po bokach z obu stron marginesy szerokosci 5 cm.

Te skape uwagi techniczne w instrukcji nr 9 dobitnie
wskazuja na to, ze operacja sporzadzania odbitek w dru-
karni — z punktu widzenia materialowego i organizacyj-
nego problem wecale nie btahy — ma skostniate formy,
cierpi na wyrazny zast6j rozwojowy, dlatego ma w sobie
duze rezerwy mozliwych oszczednos$ci, ktére postaram sie
w dalszym ciggu omawiania tego problemu wykryc¢
i wskazaé sposoby, ktore pozwola je uruchomié.

Zanim przejde do omawiania szczeg6ldw technicznych,
po$wiece nieco uwagi problemom, ktére mialy wplyw —
tak mi sie zdaje — na moje krytyczne spojrzenie na obec-
ny sposob sporzadzania odbitek korektowych.

Maszynopisy wydawnictw dzielowych, przygotowywane
przez rézne wydawnictwa panstwowe, i maszynopisy ar-
tykutéw do czasopism nie zawierajg dzi§ — jak to sie
zdarzalo ongi — surowego materiatu, ,szlifowanego* do-
piero w odbitkach ze skladu, ale zawierajg z reguly ma-
terialy przepracowane przez wielostopniowa organizacje
redakcyjng. Machina redakcyjna, pracujgca coraz spraw-
niej, zmierza — jak wiemy — do osiagniecia nawet
takiej doskonalo$ci w swojej pracy, aby juz dzieto czy
czasopismo w maszynopisie moglo by¢ podpisane do
druku.

Jesli drukarnia ma dzi§ prawo stawia¢ wydawnictwu
wysokie wymagania co do opracowania maszynopiséow
i aparat redakcyjny w wydawnictwie musi im sprosta¢ —
wyspecjalizowany aparat moze osiggng¢ wysoki poziom
pracy, a skladacze nie robig zbyt wiele btedow, jak kie-
dy$§ — pomijajgc nieliczne razgce wypadki, bo musieliby
je poprawia¢ na wtasny koszt, to widzimy z tego, ze wiele
sie ogblnie zmienito na dobre w pracy wydawnictw i dru-
karn, ze zmiany te bynajmniej nie maja charakteru tym-
czasowego, przeciwnie — w perspektywie latwo dojrzec
dalsze doskonalenie pracy w wydawnictwach i drukar-
niach i pozytywny wplyw tego na ksztaltowanie sie pro-
blemu korekty.

W wyniku systematycznego doskonalenia pracy w wy-
dawnictwach i drukarniach korekta bedzie coraz
mniejsza. W tych warunkach sporzadzanie odbitek
korektowych powinno przybra¢ jednolite formy, dostoso-

wane do zachodzacych pozytywnych przemian — takie
formy, w ktorych czynnik oszczednos$ciowy bedzie mocno
zaakcentowany.

Blizsze poznanie sprawy odbijania korekt w drukar-
niach wskazuje na:

1. nieoszczedna przy tym gospodarke papierem,

2. brak statych racjonalnych zasad przy sporzgdzaniu

odbitek.

Jak juz wspomniatem, drukarnie wykonuja dwa rodza-
je odbitek korektowych: 1) ze skladu w szpaltach i 2) ze
sktadu przetamanego w kolumny.

Odbitki ze sktadu szpaltowego

Drukarnie wykonujg sktady w kilku powtarzajacych sie
formatach, najczestsze sg 2!/>—7 kwadratow (21/e>—3—31/c—
4—41/5—5—51/>—6—61/>—T7), a mimo to niemal z reguly
drukarnie robig wszystkie odbitki szpaltowe dla wydaw-
nictw ksigzkowych lub redakcji czasopism na papierze
jednakowe]j szeroko$Sci — 17 do 20 cm.

'Papier na odbitki szpaltowe tej szerokosci jest odpo-
wiedni do sktadéow 6—7 kwadratow, ale zdecydowanie za
szeroki do odbijania szpalt skladu wezszego, np.
w formatach 2!/>—5 kwadratéw. Nadmiernie szerokie
marginesy tych odbitek sa z reguly wykorzystywane przy
czytaniu korekty tylko w bardzo malym procencie, sta-
nowia nie dostrzegane dotychczas marnotrawstwo —
w skali calego kraju urastajgce do pokaznych ilosci nie-
potrzebnie zuzywanego papieru.

Praktyczny stosunek do tego zagadnienia nakazuje
zroznicowanie szerokos$ci odbitek — w tym
samym niemal zakresie, jak jest zréznicowany sklad;
warto o tym pomysle¢, bo réznica np. miedzy skladem na
3 kwadraty i na szerokos¢ 7 kwadratéow wynosi ponad
70 mm. Jest to bardzo duza réznica, nad ktéra nie wolno
dzi§ — i nie nalezalo nigdy — przechodzi¢ do porzadku
przy. sporzadzaniu odbitek korektowych.

Powiedzialem na wstepie, ze obecna organizacja pracy
w wydawnictwach i drukarniach spowodowala niewgt-
pliwa poprawe w dziedzinie korekty. Obserwacje czynio-
ne przez dluzszy czas wskazuja, ze dzi§ najzupeiniej wy-
starczy — w korektach dla wydawnictw ksigzkowych i re-

dakcji czasopism — dawanie odbitkom tylko prawego
marginesu szeroko$ci ok. 50 mm; lewy margines moze
byé bardzo waski — wystarczy 10 mm.



Poprawki korektorskie w szpaltach powinny by¢ ro-
bione wylacznie na prawym marginesie. Utlatwi to prace
korektorowi, a takze ulatwi prace sktadaczowi poprawia-
jacemu korekte, bo predzej bedzie mogt znalezé na od-
bitce btedy; gdy beda znaczone tylko z jednej strony.

Dalsze gospodarskie spojrzenie na zagadnienie korekty
wykrywa jeszcze jedno duze marnotrawstwo papieru
w odbitkach korektowych — razaco wielkie i najzupetl-
niej zbedne marginesy od goéry i od dotu.

Dtugosé odbitki szpaltowej moze i powinna by¢ dosto-
sowana do diugosci szufelki linotypu, ktéra najczesciej
mie$ci sklad dilugosci ok. 380 mm. Wszelkie wydluzanie
szpalty sktadu przez linotypiste lub presera jest niepozag-
dane, dlatego ze wtedy mozna sklad przestawié¢, rozsypaé,
zle go nastepnie zestawiajac; niepozadane tez jest wy-
dluzanie szpalty z punktu widzenia Kkorektora, bo zbyt
diuga odbitke szpaltowg musi w czasie czytania najpierw
przysuwaé do siebie, a nastepnie kilkakrotnie odsuwac.

Odbitka szpaltowa ze znormalizowanej szpalty powinna
mie¢ od gory i od dolu marginesy tylko po 10—15 mm,
bo wieksze marginesy, dzi§ przewaznie tacznie wynoszace
az 150 mm, z reguly nie s3 ,,produkcyjnie® wykorzysty-
wane. i
Korekta wydawnicza lub redakcyjna (czasopism)
w szpaltach — dzi§ z reguly po tzw. korekcie domowej
czytanej w drukarni — jest stosunkowo niewielka; nor-
malnie wystarczy dla niej prawy margines ok. 50 mm.
Jest to margines do$é duzy. W jakich$ wyjatkowych wy-
padkach, gdy autor lub redakcja robia wieksza wstawke,
maja do swojej dyspozycji na ten cel cala odwrotnag
strone odbitki korektowej, dotychczas prawie wcale w ko-
rekcie nie wykorzystywana. (Nalezy przyja¢ jakis§ umow-
ny dodatkowy znak korektorski — np. strzalke prowa-
dzaca od wiersza ze wstawka lub z opustka do konca
marginesu — na zaznaczenie, ze na odwrotniej stronie
odbitki korektowej znajduje sie przepisana opustka,
wstawka lub jaka§ uwaga techniczna). Wygoda pisania
na odwrocie, gdzie jest cala czysta kartka, nawet wiek-
szych uzupelnien tekstu, jest tak oczywista, ze nie wy-
maga uzasadnienia. Dzi§ nierzadko diuzsze wstawki w ko-
rekcie ,autorskiej — przy zupelnym niedostrzega-
niu odwrotnej czystej strony odbitki korektowej — pi-
sane sg na marginesie licowej strony odbitki, co utrudnia
znaczenie bledéw w dalszej czesci szpalty, albo wstawki
pisane sg na oddzielnych karteczkach, przypinanych na-
stepnie do korektowej odbitki szpaltowej; takie karteczki
czesto ging — w zecerni, w korekcie domowej lub w wy-
dawnictwie, natomiast wstawka napisana na odwrotnej
stronie odbitki towarzyszy nieodigcznie tej odbitce.

Odbitki do makiety

W odbitkach szpaltowych na szczegdélng uwage zastu-
guje jeszcze komplet do makietowania. Dzi$
niczym sie on nie rézni od innych odbitek szpaltowych,
choé jego przeznaczenie jest zupelnie inne. Obecnie spo-
rzadzanie makiety — dajmy na to jednego z wielu cza-
sopism kilkutamowych w Polsce — wymaga najpierw
obciecia nozyczkami marginesé6w znajdujacych sie naokoto
odbitki szpalty sktadu, co powoduje znaczng strate czasu.
Przygotowywanie szpalt do makietowania numeru obje-
tosci 40 lub wiecej kolumn zajmuje godzine do pottorej
przy pracy nad kazdym numerem. Oproécz tej stosunkowo
duzej nieprodukcyjnej straty czasu obserwuje sie przy
przygotowywaniu odbitek szpaltowych do makietowania
powstawanie ,,$mietnika‘ na podlodze lub na stole w miej-
scu pracy redaktora technicznego. ,,Smietnik* ten, to, nie-
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stety, zmarnowany czysty papier, stanowigcy 50—70%
calej powierzchni papieru uzytego na odbitke szpaltowa.
Niesporzadzanie w drukarni specjalnego kompletu od-

bitek korektowych do makietowania — wystarczytyby
z marginesami naokolo sktadu szerokosci najwyzej 1 cmm —
powoduje:

1) duzg strate czasu na obcinanie duzych marginesow
recznie nozyczkami

2) marnowanie duzej iloSci czystego warto$ciowego
papieru, ktéry w postaci $cinkéw idzie do $mieci.

Odbitki makietowe z waziutkinﬁ marginesami
bedg jeszcze obcinane — jednym krotkim cieciem redak-
tor techniczny bedzie odcinat ,,sygnature® szpalty; mniej
pedantyczny redaktor techniczny moze ,,sygnaturke* pod-
sungé pod spoéd konca ,punktowo® wyklejonej poprzed-
niej szpalty; ten sposéb jest ekonomiczniejszy jesli chodzi
o czynnik czasu.

Nieco o technice sporzqdzania odbitek korektowych

Obecnie poswiece troche uwagi technice sporza-
dzania odbitek szpaltowych do korekty.

Zupelnie stusznie, ze w $rednich i duzych zakladach
preserzy pracuja na normy, ale cho¢ nie ulega watpli-
wosci, ze jakos¢ odbitki korektowej ma niematy wplyw
na bieg pracy w wydawnictwie i w drukarni, praca pre-
sera nie opiera sie dotychczas na jakiej§ szczegdélowej
instrukcji techniczno-produkcyjnej, dlatego odbitki ko-
rektowe jakze czesto sg nieczytelne, majag krzywo ,zdje-
ty“ obraz szpalty, sktad wierszowy luzno zwigzany ,,usta-
wia sie“ czasem na prasie zygzakiem i tak jest ,,odbijany‘;
ilez to razy wydawnictwo otrzymuje odbitki zabrudzone
na stronie licowej albo na odwrotnej, noszace $lady zbru-
dzonego tloku (ptaskiego) lub zbrudzonego cylindra prasy.
Gdy odbitka-zygzak trafi sie w komplecie makietowym —
a jest to dos$¢ czeste zjawisko — wprost nie wiadomo, co
z tym zrobié.

Wiemy, ze praca na normy data pilnym preserom moz-
no$¢ wielokrotnego czasem zwiekszenia zarobkéw, ale
prace tych ludzi trzeba uja¢ w pewne ramy, nada¢ jej
niezbedny porzadek, aby byla bardziej pozyteczna niz
jest obecnie.

Co przede wszystkim nalezy zrobic¢?

Po pierwsze — konserwatorzy maszyn musza syste-
matycznie przegladaé¢ prasy korektowe i usuwaé¢ wszel-
kie w nich braki. Czynna prasa korektowa musi miec
w kazdej chwili pelng sprawno$¢ do pracy.

Po drugie — trzeba stworzy¢ preserowi mozliwos$eci naj-
prymitywniejszego ,,przyrzadzenia“ odbijanej formy. Mu-
si on mieé kilka listew nizszych od pisma ok. 5 mm: do
odbijania szpalt — szeroko$ci 5 cm i diugosci ok. 40 cm.
Listwy te pozwola mu wyréwnaé¢ na fundamencie prasy
szpalty skiadu, tak ze nie powinno by¢ odbitek-zygza-
kéw, a ponadto — pozwola otrzymac odbitki szpaltowe
z jednakowymi i réwnymi marginesami. Przy masowym
odbijaniu szpalt (ksigzka, czasopismo) przedzielonych row-
nymi sztegami z drewna (szer. 5 cm) preser dosuwac¢ be-
dzie pasek papieru (znacznie skréocony) do lewej kra-
wedzi nastepnej szpalty, nieco wiecej uwagi poswiecajac
tylko na polozenie papieru na ostatnia szpalte, obok kt6-
rej z prawej strony powinna tez by¢ listwa szer. 5 cm.

Usprawnienia techniki pracy presera nie omawiam
szezegblowiej, bo celem moim jest glownie ,,uruchomié*
rezerwy papierowe, tkwigce w Kkorekcie szpaltowej.

Ale nie moge sie powstrzymaé, zeby nie zrobi¢ stusznej
chyba uwagi, ze w S$rednich i duzych zakladach dzieto-
wych praca na prasie korektowej powinna sie doskonalié.



Widze juz dzi§ potrzebe zaopatrzenia pras korektowych
w lekkie, pnace sie w gore regaliki, umieszczone zawia-
sowo przy prasach — na kilka rodzajow czystego papie-
ru korektowego i na odkladanie kilku kompletéw od-
bitek.

Widze tez potrzebe zainstalowania przy prasie malego
zbiornika z cieplg woda do mycia rak w razie zabrudzenia
sie, a samo brudzenie sie przy tej pracy trzeba sprowa-
dzi¢ do minimum.

Dzi§ jakze czesto preser robi strasznie zabrudzonymi
rekami, brudzgc tez odbitki; jakze czesto boryka sie z tru-
dnosciami odbijania w wielu kompletach, bo zaktad nie
dal mu specjalnego miejsca na odkladanie. Rozlokowanie
w poblizu prasy — przy dzisiejszym nieuregulowaniu pra-
cy presera — 6 czy 8 kompletéw odbitek w formacie np
B4, to prawdziwy problem.

O ile mniejsze zuzycie papieru na korekty?

Badajgc zagadnienie mozliwych oszczedno$ci papieru

po zracjonalizowaniu odbitek korektowych doszediem do .

nastepujacych wynikow:

I. Odbitki ze sktadu na format 3 kw., robione dzi§ na
papierze szer. 17—20 cm, moga dac¢ oszczedno-
§ci papieru:

a) ok. 50°% — z odbitek korektowych,

b) ok. 70% — z odbitek uzywanych do makietowania.

II. Odbitki ze skladu na format 43/+—5 kw., robione
na papierze szer. 17—20 cm, mogg da¢ oszczedno$-
ci papieru:

a) ok. 400 — z odbitek korektowych,

b) ok. 60°% — z odbitek uzywanych do makietowania.

Podobnie przy innych formatach sktadu.

Mocno akcentuje jeszcze raz konieczno$¢ znormalizo-
wania w kazdej drukarni diugos$ci skladanych szpalt
i wilasciwego dostosowania do nich paskéw papieru na
odbitki szpaltowe; mysle o robotach ciggtych.

Odbitki korektowe z kolumn

Niemal z reguly odbitki korektowe z kolumn.

A4 robione sg na papierze w formacie B4. Dla znajacych
ten problem jest zrozumiate, ze przy oszczedno$ciowych
dzi§ formatach kolumn skladu A4 musza one by¢ odbi-
jane na papierze szerszym niz A4, ale nie widze wecale
podstaw do uzywania na te odbitki papieru w formacie
az B4, dlatego, ze arkusze A4 sa — zupelnie stusznie —
za waskie.

Musimy pamieta¢, ze sklad przelamany w kolumny
przeszed? juz kilka korekt i to powinno by¢ uwzglednione
przy celowo okre§lanej szerokosci papieru na odbitki ko-
rektowe dla kolumn dwuszpaltowych w formacie A4. Je-
§li stuszne bedzie moje zadanie, aby odbitka szpaltowa
do korekty redakcyjnej lub wydawniczej — po zrobionej
w drukarni tzw. korekcie domowej — miata tylko jeden
margines 5-centymetrowy, ktéry najzupeliej w tym wy-
padku wystarcza, to za stuszne tez trzeba uzna¢, ze od-
bitce korektowej z kolumny A4 dwuszpaltowe] najzupet-
niej wystarczy rowniez 5 cm, tylko rozlozone na dwa mar-
ginesy po 25 mm na jedna strone.

Te uwagi dotyczytly szerokosci.

Znacznie gorzej, tzn. jeszcze wiecej marnotrawstwa do-
strzega sie w odbitkach korektowych z kolumn A4 ro-
bionych na papierze B4 z powodu najniepotrzebniej du-
zych marginesé6w od gory i od dotlu. Dla tych odbitek
réwniez najzupeiniej wystarczy tylko centymetrowy mar-
gines od gory i ok. 1,5 cm od dolu — ten nieco wiekszy
ze wzgledu na dolng pagine cyfrowa.

Jeéli zastosujemy sie do tych slusznych zasad, to oszcze-
dzimy ok. 27° papieru zuzywanego na korektowe odbitki
z kolumn A4.

Gdy badamy to zagadnienie, rzuca si¢ nam w oczy, ze
w odbitkach korektowych z kolumn marginesy od gory
i od dolu sa co najmniej takie, jak w gotowej ksigzce lub
w gotowym czasopiémie, a czesto nawet wigksze, i do-
tychczas nie reagowaliSmy na to razace w skali ogolno-
krajowej duze marnotrawstwo. Przeciez marginesy w go-
towej ksiazce czy w gotowym czasopi$mie stusznie uwzgle-
dniaja wymagania estetyczne; odbitka korektowa ma
zgola inny charakter — stawiane jej wymagania este-
tyczne moga byé z wielu wzgledow ograniczone. Trzeba
pamietaé, ze odbitka korektowa z kolumn nie ma charak-
teru obiegowego o tak szerokim zakresie jak ksigzka; stu-
zy tylko do jednorazowego sprawdzenia kiedy$ naznaczo-
nych bledow. Na wypadek wiekszej wstawki czy wigk-
szej opisowej uwagi technicznej istnieje przeciez cala
czysta odwrotna strona, ktérg ,odkryliSmy“ po
to, aby z niej wreszcie w odpowiednich okolicznosciach
robi¢ uzytek.

Te same uwagi odnoszg sie do odbitek z kolumn A5.

Bardzo czesto drukarnia uzywa w tym wypadku pa-
pieru w formacie B5, chcac w ten sposéb da¢ odbitkom
z kolumn A5 doé¢ duze marginesy na znaczenie korekty;
odbija te kolumny mniej wiecej na $rodku, tak ze lewy
i prawy margines — kazdy z osobna — wynosi ok. 35 mm.

Tu znowu przypominam o tym, ze w korekcie z kolumn
z reguly jest niewiele btedéw, bo jest to przeciez trzecia,
czwarta lub jedna z dalszych jeszcze korekt, a wigc mamy
tu do czynienia ze sktadem zupelnie niezle w poprzednich
korektach oczyszczonym z biedow.

Proponuje wykonywanie z reguly odbitek korektowych
z kolumn A5 nie na papierze B5, lecz na formacie A5,
i to nawet niepelnym, bo tylko szerokos¢ formatu
A5 — 148 mm — moze by¢é w catosci angazowana, nato-
miast dtugo$§¢é powinna byé¢ skrocona dwadzieScia kil-
ka milimetré6w — z tych samych przyczyn, ktére podatem
przy omawianiu odbitek korektowych z kolumn A4.

Kolumny A5 jednoszpaltowe odbijane do trzeciej czy
czwartej z rzedu korekty — taka kolejno$¢ zajmuje ko-
rekta w kolumnach w szeregu korekt w ogéle — powinny
byé¢ odbijane z jednym tylko wiekszym marginesem —
z prawej strony, lewy za§ margines w odbitkach z kolumn
powinien by¢ nie wiekszy niz 10 mm, bo ten margines
nie potrzebuje mie¢ charakteru uzytkowego; zupeinie tu
wystarczy jeden wiekszy margines szerokosci ok. 30 mm.

Jakie to da oszczedno$ci w papierze zuzywanym na od-
bitki korektowe? Przede wszystkim odbijanie kolumn nie
na papierze w formacie B5, tylko na A5 — da ok. 26%
oszczedno$ci; ok. 10% dalszych oszczedno$ci da skréce-
nie dlugosci odbitki, bez jakiejkolwiek szkody dla jej
wartos$ci uzytkowej.

Omoéwilem zracjonalizowanie odbitek korektowych ze
sktadéow najbardziej typowych. Odbitki ze skladéw rza-
dziej wystepujacych powinny by¢ zracjonalizowane na
tych samych stusznych zasadach.

Przy racjonalizowaniu techniki pracy preserow i w tym
wypadku trzeba im daé¢ komplet odpowiedniej szerokosci
listewek, aby rozstawienie kolumn na fundamencie prasy
byto réwne, co pozwoli rowno wykonywa¢ odbitki.

Mgr Jan Frydrychewicz

Redakcja ,,Poligrafiki prosi wszystkie wydawnictwa
o ocene tego projektu ze swego punktu widzenia, biorgc
pod uwage typowe swoje prace z ostatniego okresu,
normalnie przygotowane do druku.
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PRODUKCJA I TECHNIKA

Drukujemy na ,grafolicie* duze naklady,
ale w dalszym ciagu pracujemy nad jego ulepszeniem

Nowe tworzywa, tzw. plastyki, nie tylko zastepuja, ale
wielekro¢ przewyzszaja swoimi wlasnosciami materiaty
dotychczas uzywane, jak: stal, zelazo, szklo, aluminium,
ceramika i inne. W naszym wypadku chodzito o zastg-
pienie ciezkiej, kosztownej, o wtasnosciach trujgcych for-
my metalowej — lekkim materialem produkcji krajowej
o wytrzymatosci wiekszej niz otéw. Dzisiejsze milionowe
naklady wymagaja tworzywa o znacznie wigkszej odpor-
nosci na $cieranie.

Przy naktadzie 1 miliona, drukujac ze zwyklego odle-
wu stereotypowego, potrzebujemy minimum 20 form i ty-
lez przyrzadéw. Przy druku z tworzywa plastycznego wy-
starczy jedna forma z jednym przyrzadem. Efekt ekono-
_miczny jest widoczny i chyba nie wymaga komentarzy.

Semperitowe klisze elastyczne nie rozwigzuja nam cat-
kowicie zagadnienia, gdyz stanowig materiat importo-
wany. !

Sprawa opracowania nowej technologii rozbita sie na
dwa zagadnienia:

1) matryca i

2) klisza czyli wlasciwa forma drukujgca.

Jakie warunki ma speini¢ matryca? Chodzi tu o takie
tworzywo, ktore daloby sie formowaé¢ w niezbyt wysokiej
temperaturze (120°C), przy formowaniu byto bardzo miek-
kie, ale po matrycowaniu musi stanowié¢ produkt twardy,
odporny na duze ciSnienie i wysoka temperature. Nato-
miast material, w ktérym odcisniemy forme drukujaca,
nie potrzebuje byé¢ tak twardy. Klisza musi byé bardziej
odporna na Scieranie niz metal, nastepnie — musi byé
odporna na chemiczne dziatanie farb, pokostu, benzyny,
terpentyny itp.

Biorgce pod uwage te dane, wybrano do wyrobu matry-
cy zywice fenolowo-formaldehydowa, tzw. rezolit, a na
klisze — chlorek poliwinylu.

Céz to za materiaty i dlaczego je wybrano?

Tworzywa sztuczne, czyli tzw. masy plastyczne, sg to
substancje wystepujace w naturze, gtownie jednak no-
we, sztucznie przez czlowieka wytwarzane.

Do tworzyw pochodzenia naturalnego nalezg kauczuk
otrzymywany z soku drzew kauczukowych (np. Hevea
brasiliensis), celuloid otrzymywany z drewna, galalit
otrzymywany z przerdbki sera. Znaczenie ich maleje co-
raz bardziej i zastepowane sg przez tanie tworzywa cal-
kowicie syntetyczne. Gléwnym surowcem wyjéciowym do
ich produkcji jest woda, powietrze, wegiel kamienny, sél
kuchenna. Do nich nalezg uzyty przez nas rezolit i chlo-
rek poliwinylu. R6znig sie¢ one miedzy sobg zasadniczymi
wiasnosciami — rezolit nalezy do tworzyw termoreaktyw-
nych lub termoutwardzalnych, chlorek poliwinylu — do
tworzyw termoplastycznych.

Zanim scharakteryzujemy blizej te tworzywa, zajmij-
my sie troche ich chemig.
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Do produkeji rezolitu wychodzi sie z prostych substan-

H
cji, jak fenol OOH i formaldehyd H~C/ a chlorek
\O

poliwinylu produkuje si¢ z acetylenu HC=CH i chloru
gazowego. '

Fenol jest ciatem statym, tworzacym biate krysztatki,
formaldehyd jest gazem, oba rozpuszczajg sie w wodzie
i podobnych rozpuszczalnikach; acetylen i chlor sg to ga-
zy, ktére wszyscy znaja.

Jak z tych prostych substancji otrzymaé tworzywa,
ktorych czgsteczka jest kilkaset do Kilku tysiecy razy
wieksza — tworzywa, ktorych twardo$¢ moze doréwnaé
stali, a odpornos¢ chemiczna moze przewyzsza¢ ceramike.
W tym celu za pomocg temperatury, cisnienia oraz kata-
lizatoré6w zmuszamy mate czasteczki surowcow wyjscio-
wych do polgczenia sie ze sobg w wielkie czgsteczki skta-
dajace sie z setek tysiecy malych czagsteczek. Taka reakcja
nazywa sie polimeryzacja i zachodzi przy otrzymywaniu
chlorku poliwinylu. Po prostu chlor lgczy sie z acety-
lenem na tzw. chlorek winylu, a czasteczki chlorku wi-
nylu polimeryzuja, tzn. lacza sie w dlugie lancuchy.
W wypadku bakelitu czy rezolitu lgczenie sie czasteczek
w jedna duzag czasteczke przebiega z wydzieleniem sie
wody i taka reakcja nosi nazwe kondensacji. A wiec
zwigzki wielkoczasteczkowe, z ktérych zbudowane _sg
tworzywa sztuczne otrzymujemy droga polimeryzacji lub
kondensacji. Posiadajg one pewne cechy wspdlne. Np.
wszystkie, chociaz w jednej tylko formie istnienia, sa
plastyczne, tj. dajg sie tatwo formowaé na dowolny
ksztalt; sa doskonatymi izolatorami ciepta i elektrycznosci,
odznaczaja sie duzg wytrzymalo$cia mechaniczna.

. Tworzywa réznig sie miedzy sobag najwiecej zachowa-
niem wobec zmian temperatury. Pod tym wzgledem dzie-
limy je na termoplastyczne i termoreaktywne.

Jezeli czasteczki maja ksztalt nierozgatezionych lancu-
chéw, sg chemicznie bierne — nie zmieniaja sie pod
wplywem ciepta. Doplyw energii cieplnej zwieksza je-
dynie swobode czgsteczek i ciato sie topi. Po ochlodzeniu
twardnieje z powrotem. Zmiany te: miekniecie pod wpty-
wem ciepta i twardnienie pod wplywem zimna s3 czysto
fizyczne i nie sg polaczone z zadng przemiang chemiczna.
Takie tworzywa nazywa sie termoplastycznymi.

Czasteczki o budowie rozgatezionej, o grupach chemicz-
nie aktywnych, reaguja ze sobg w podwyzszonej tempe-
raturze i tworza jeszcze wieksze czasteczki. Mowimy
wtedy o tworzywach termoreaktywnych i o zjawisku har-
towania sie. Tworzywo takie po ogrzaniu do wyzszej tem-
peratury zmienia budowe chemiczng, a wiec zmienia
i swoje wilasnosci. Konkretnym przykladem beda uzyte
przez nas rezolit fenolowo-formaldehydowy i chlorek po-
liwinylu.

Swiezy rezolit stanowi plyn rozpuszczalny w spirytusie
i alkaliach. Jego wzor strukturalny (obrazujacy strukture
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czasteczki) wyrazi sie dlugimi i rozgalezionymi lancu-
chami:

CH,OH CH.OH CH.OH CH.OH

| | | | |
HO—<:>—CHg—O—CH2—O—CHZ——Q—CHZ—O—OH
| l l ; |

CH,OH CH,OH CH,OH CH,0H

Pod wplywem temperatury okoto 150°C zachodzi w re-
zolicie dalsza kondensacja, w wyniku ktérej powstaje
twarda i krucha masa. Jej strukture charakteryzuja czas-
teczki powiazane przestrzennie w formie siatek.

| OH |
N S —OH
—CH,— ) —CH,—
| |
G CH

!
H, CH.

| | | :
(oo
B | éHg \OH
OH |
N

Te wilasnos¢, tzw. hartowania zywicy rezolitowej, wy-
korzystujemy przy wyrobie matrycy. Miekka zywica
W pierwszym momencie podgrzania topi sie i miekko oble-
wa literki czy szczegdély Kkliszy.

Po pewnym czasie, np. po 15 min., reakcja kondensacji
przebiegnie i pozostaje krucha i twarda masa, oddajgca
wiernie szczeg6ly pisma i Kliszy.

Inna sprawa z chlorkiem poliwinylu. W pewnym stop-
niu polimeryzacji mozna go dowolnie podgrza¢, nie za-
chodza w nim juz zmiany chemiczne. Topi sieg, daje sie
formowa¢ jak wosk, by po wystygnieciu zachowaé na-
dany mu ksztalt. Przy najblizszym podgrzaniu jednak
traci ksztalt i mozna go uformowaé na nowo. Jego budo-
wa chemiczna charakteryzuje sie czasteczkami w ksztal-
cie dilugich tancuchow, ktére jednak nigdy miedzy sobg
sie nie wiaza:

—CH2—CHCI—CH2>—CHCI—CH3s—CHCI—CHo—

Dzieki takiej budowie jest materialem odpornym na
dziatanie wszystkich nieomal chemikaliow, nie wylacza-
jac benzyny, terpentyny, tugéw i kwasow. Przy swej
strukturze liniowej posiada duza wytrzymato$s¢ na Scie-
ranie i pewna elastyczno$é. Z tych wszystkich wzgledow
nadaje sie na forme drukarska.

Zdejmowanie ,,grafolitu‘‘ z matrycy

Na podstawie tych wilasno$ci rezolitu i chlorku poliwi-
nylu wybrano je do wyrobu matrycy i folii drukowej.

Zachodzita tez kwestia uszlachetnia-
nia tych tworzyw. Aby zwigkszy¢ wy-
trzymato§é matrycy, zastosowano jako
wypetniacz bibute. Pracowano ostatecz-
nie na bibule nasyconej rezolitem.

Przy wyborze folii drukujgcej mozna
byto pdj$¢é dwoma drogami — oprze¢ sie na analogii z me~
talem i wybraé twardy chlorek poliwinylu, tzw. winidur,
lub oprzeé¢ sie na sempericie i wybra¢ miekki, podobny do
gumy igelit.

Ostatecznie wybrano igelit. Jest to chlorek poliwinylu
zmieszany z wypelniaczem (np. pigmenty) i w 50°% pla-
styfikowany (palatinole, estry kwasu ftalowego).

Plastyfikatory (np. woski) nadaja tworzywu migkko$¢
i elastycznosé.

Materiat ten przypomina gume. Posiada niezwykla wy-
trzymalo§é na Scieranie, jest elastyczny i catkowicie od-
porny na wplywy chemikaliéw (chlorek poliwinylu roz-
puszcza sie lub pecznieje w takich substancjach, jak
cykloheksanon, pirydyna, w przemys$le graficznym nie
uZyWanych).

Jednakze materialy te w obecnym ich wykonaniu nie
odpowiadajg jeszcze calkowicie naszym wymaganiom.

Bibuta, jakg dzi§ uzywamy, jest jeszcze zbyt twarda.

Odpowiednia bibula powinna mie¢ nastepujacy skiad:

40% pytu bawelnianego
40° pylu welnianego
20% juty

Mimo ze na matrycy ,,grafolit pracujemy juz od czerw-
ca 1954 r., nadal chcemy ulepszy¢ jej sktad. Réwniez ige-
litu nie otrzymujemy z fabryk w tej jakosci, w jakiej
potrzebujemy. Do celéow drukarskich warstwa igelitowa
musi by¢ grubsza, igelit powinien by¢ przemielony i wy-
mieszany bardzo starannie.

CH,OH

CH,OH

TECHNOLOGIA PROCESU

Matrycowanie. Matryca sklada sie z 2 arkuszy bibuly
nazywicowanej oraz 1 arkusza cienkiej papy bitumicz-
nej, ktéra chroni przed wyciekaniem zywicy na prase.
Matryce przycieta do formatu sktadu naklada sie na ze-
staw, ktory sie uprzednio podgrzewa przez przecigg
20 min. w temperaturze 125°C.

Zestaw winien by¢ obstawiony sztegami na wysokosé
pisma, jak przy matrycowaniu stereotypowym. Aby unie-
mozliwi¢ ewentualne przyklejanie sie matrycy do goérnej
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powierzchni prasy, nakrywamy ja cienka blacha. Prase
dociskamy do styku i w miare, jak zywica topi sie, a ma-
tryca mieknie, zwiekszamy powoli ci$nienie. Stosowa-
liSmy ci$nienie 50—100 kg na 1 cm?2, zaleznie od formatu
matrycowanego zestawu.

Matryca jest pod ttokiem 25 minut w temperaturze
125°C. W tym czasie zywica staje sie¢ twarda i nietopli-
wa. Nastepnie matryce zdejmujemy z zestawu, podwaza-
jac ostroznie brzegi. Matryca jest koloru czarnego, a wy-
ttoczony na niej zestaw posiada oczko czcionki o szkliste]j
powierzchni.

Miejscami na powierzchni wydziela sie kroplami zywi-
ca, ktérag nalezy sczysci¢ szczoteczka.

Z jednej matrycy dokonywaliSmy 20 odciskow.

Klisza = grafolitowa. Klisza grafolitowa sklada sie
z 2,5-mm warstwy igelitu polanego na tkaninie wigonio-
wej oraz folii winidurowej o grubosci 1,2 mm (25% pla-
styfikatora). Igelit stanowi warstwe goérng, w ktorej
zachodzi wiasSciwe odcis$niecie. Folia winidurowa stanowi
warstwe spodnig i stuzy do usztywnienia kliszy.

Igelit i winidur przycinamy na format matrycy i w spe-
cjalnej okladce metalowej wkladamy do piekarnika. Tu
podgrzewamy w temperaturze 160°C. Masa odpowiednio
podgrzana ma gtadka szklista powierzchnie, bez pecherzy
i jest bardziej miekka niz plastelina.

Przed tloczeniem Kklisze nakrywamy lekko podgrzang
matryca i wraz z okladka przenosimy do zimnej prasy
i momentalnie ttoczymy. Po ostudzeniu, ktére trwa mniej
wiecej 3 min., zdejmujemy klisze z matrycy.

Dobra klisza musi mie¢ réwng grubo$¢, gtadkie i czy-
telne oczko. Poza tym winidur winien byé dokladnie skle-
jony z igelitem.

Urzaqdzenia:

1) Prasa z ogrzewaniem elektrycznym do temperatury
160°C z termoregulacjg. Stuzy ona do matrycowania. Ma-
se mozemy podgrzewaé¢ w tejze prasie lub w specjalnie
do tego celu zbudowanych piekarnikach..

2) Piekarniki posiadajg 4 szufladki, rownomiernie pod-
grzane elektrycznie z termoregulacja. Umozliwiaja one
szybsze dokonywanie ,,odlewow*.

3) Do wykonania kliszy uzywa sie prasy zimnej. Do-
brze do tego celu nadaja sie silne introligatorskie prasy
kolankowe i kalandry hydrauliczne. Jako§¢ kliszy zalezna
jest od ci$nienia (okolo 3 kg na 1 cm? w kalandrze).

Z klisz grafolitowych drukujemy na maszynach rota-
cyjnych i ptaskich druki akcydensowe. DrukowaliSmy
réwniez klisze kreskowe.

Walce w maszynach winny by¢ twarde i dokladnie
wyregulowane. Obcigg na cylindrze tlokowym winien byé
jak najtwardszy. Pierwsza odbitka wykonana z Kkliszy
grafolitowej winna by¢ jak najstabsza, gdyz duzy ttok
moze spowodowaé znieksztalcenie obrazu kliszy.

W miare wykonywania przyrzadu proporcjonalnie
zwiekszamy nacisk, az do otrzymania dokladnego obrazu
kliszy. Wieksze nieréwnosci wykazane na odbitce, wykle-
jamy na wierzchu cylindra tlokowego.

Na maszynach rotacyjnych przy druku akcydensow
osiggneliSmy 1200 000 dobrych odbitek. Przecietnie dru-
kujemy 800—900 000 odbitek z 1 kliszy. Z pelnych zesta-
wow prawdopodobnie uzyskalibySmy wiecej odbitek.

Zaleta grafolitu, w przeciwienstwie do semperitu, jest
to, ze powierzchnia jego nie przyjmuje pylu papieru,
dzieki czemu forma nie wymaga tak czestego zmywania.

Nad matryca, kliszg i calym procesem produkcji ptyt
grafolitowych pracujemy nadal, bo chcemy:

a) uzyska¢ matryce, ktéra bedzie sie hartowata w krét-
szym czasie i w nizszej temperaturze, aby zmniejszy¢ do
minimum niszczenie pisma,

b) zmechanizowaé¢ zywicowanie matryc,

c) uzyskaé igelit o grubosci najmniej 2,5 mm o ideal-
nym przemiale i gtadkiej powierzchni; na podktad chce-
my uzyskaé¢ winidur cienszy (1 mm) i elastyczny.

Brygada racjonalizatorska
Drukarni Biletowej w Poznaniu

Co moze powiedzie¢ linotypista o obecnych maszynopisach

Czy obecny stan maszynopisow jest zadowalajacy? Nie-
stety, nie. Na podstawie praktyki i obserwacji maszynopi-
sow kilku wydawnictw mozna postawi¢é nastepujgce
zarzuty:

1) maszynopis czysty, lecz bez koniecznych poprawek;

2) maszynopis, w ktérym nie przeprowadzono doklad-
nej i systematycznej adiustacji:

3) maszynopis nie przegladany przez redaktora sty-
listycznego.

1. Czesto sie zdarza, ze maszynopis dostarczony jest
nadzwyczaj czysty, nawet bez dopuszczalnych poprawek
i zdawaloby sie, ze nic mu zarzuci¢ nie mozna. Dopiero
w czasie skladania okazuje sie, ze wlasciwie wymagalby
wiele poprawek. Wprawdzie linotypista modgltby duzo
»ulepszy¢” z wlasnej inicjatywy, lecz nie chce wchodzi¢
w kolizje z korektg domaqwa, czyli korekta czytang przez
specjalnych pracownikéw drukarni przed oddaniem od-
bitek do wydawcy. Korekta domowa Kkres$li kazda nie-
zgodno$é sktadu z maszynopisem i liczy to jako biad li-
notypisty. A przeciez takie rzeczy, jak: skrét jednostki
miary dlugosci — kilometr pisany km. (z kropka) lub kg,
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(z kropka); kilowat: Kw lub KW, zamiast kW — az sie
prosza, by je zlozy¢ poprawnie, lecz linotypista jest zmu-
szony sktada¢ $cisle wedilug wzoru, mimo iz wie, ze jest
to bledne i ze bedzie prawdopodobnie zmienione w ko-
rekcie autorskiej.

Inny przyklad: kilka stron obcego jezyka, np. francus-
kiego, na ktoérych nie ma poprawek, ale tez nie ma fran-
cuskiego znaku ,,¢“ lub sag tylko ,é%“ a brak ,e“ ,é&¢“
»1¢ 1 itp. nasuwa watpliwosci linotypiscie co do po-
prawnosci maszynopisu, mimo ze nie zna jezyka francus-
kiego.

Zupelnie odmienng wadg, chociaz nalezy jg =zaliczyé
do braku koniecznych poprawek i uzupelnien, jest w ma-
szynopisach dziet naukowo-technicznych identycznosé li-
tery ,,0“ z cyfra ,,0¢ (zero), litery ,1“ z cyfra ,,1¢ (jeden).
Chodzi o takie przypadki, jak np.: ,$rodek kota oznaczy-
my O“ (zero, czy litera O), ..temperatura poczatkowa to*,
,»--przez punkt K; przeprowadzimy linie..“ W przypad-
kach tych trudno lub wecale nie mozna sie zorientowaé
z maszynopisu, o jaki znak chodzi: czy o litere ,,0%, czy
cyfre ,,04 o litere ,1“ czy cyfre ,,1%, a przeciez w dzietach
technicznych ma to istotne znaczenie.



Podobnie rzecz ma sig¢ z alfabetem greckim. ktory wy-
stepuje w wiekszo$ci dziel technicznych. Trudno jest np.
odréznié ,,dzete” (€) od ,ksi“ (§), ,ni“ (v) od ,ipsylon® (v)
lub od tacinskiego ,fau* (v) itd.

Przyczyng powaznych wad sa zabrudzone ' czcionki
w maszynie do pisania, gdyz wtedy litery sa niewyrazne
i ,,zalane“, przez co ,e*“ jest identyczne z ,0“ i ,,c“, a na-
wet niejednokrotnie z ,,a“. Ta trudno$¢ wystepuje szcze-
gblnie czesto w odbitkach cyklostylowych i hektograficz-
nych, a stanowi powazng trudnosé zwtaszcza w jezykach
obcych. i

Podobna wada powstaje takze stad, ze stenotypistka,
przepisujgc maszynopis, przy pompyikach literowych nie
~wyciera danej litery mylnie napisanej, lecz na to miejsce
uderza inng — prawidlowa, wprawdzie nieco mocniej,
lecz efekt jest taki, ze nie wiadomo, co to ma by¢: ,m*
czy ,n% ,n“ czy ,u“ ,d“ czy ,b“ lub ,p“ itp. Wpraw-
dzie w tekscie gladkim (np. powie§¢) mozna bardzo czesto
,domys$li¢ sie“, o jakag litere chodzi, lecz przy dzietach
technicznych wypada zgadywaé¢, czy ma by¢ np.: ,bok
AM + CN* czy tez ,,bok AN + CM¢“ itp., gdyz akuratnie
»M“ i ,,N“ bylo poprawione z wyzej podanej przyczyny,
a nie wytarte i nie napisane od nowa. ,,DomyS$lanie sig“
nie powinno mie¢ miejsca. :

2. Jesli chodzi o poprawng i pelnag adiustacje maszyno-
pisu, to niejednokrotnie pozostawia ona wiele do zyczenia.
Np. dos¢ czesto spotykany jest fakt w dzielach technicz-
nych, ze cze§¢ wystepujacych symboli greckich (np. o, B,
v itd.) jest podkres$lona linig falistg, oznaczajaca ,,skla-
da¢ kursywa®, nastepnie kilkanascie lub kilkadziesiat
stron nie ma zadnych podkre§len przy symbolach grec-
kich, by przy koncu maszynopisu pojawi¢ sie na nowo.
Wiadomo, ze wyszukanie i podkres§lenie wszystkich sym-
boli greckich w calym maszynopisie jest Zzmudne i pra-
cochlonne, lecz mozna tego tatwo unikngé za pomocg jed-
nej uwagi w dyspozycji technicznej maszynopisu: ,,cala
greke skladaé kursywag“ — jak to sobie poradzili niekt6-
rzy red. techn. Taka uwaga nie nasuwa juz zadnych wat-
pliwosci linotypi$cie i nie moze by¢ przeoczona, o ile jest
umieszczona w dyspozycji technicznej lub mna poczatku
maszynopisu. (Ulatwienie pracy w wydawnictwie w ten
spos6b jak proponuje Autor zawiera w sobie jednak pew-
ne niebezpieczenstwo, gdy dzielo skladane jest na kilku
maszynach i na kilku zmianach — uwaga Red.). Sg tez
tacy pilni i skrupulatni red. techn., ktérzy zadaja sobie
trud podkreslania kazdego znaku, ktéry ma byé¢ ztozony
kursywa, ale tu powstaje nowe niebezpieczenstwo, gdyz
W zapale“ podkres$laja nawet skroty ,kg“, ktore nigdy
nie sa skladane kursywa, a juz na pewno podkreslg
symbol ©Q (ohm) bedacy symbolem jednostki miary opor-
nosci elektrycznej, lub tez symbol ,u“ (mikron) ozna-
czajacy jednostke miary dilugosci (grubosci), a stanowigcy
jedna tysieczng czesé milimetra.

W dzietach chemicznych czesto spotka¢ mozna — na-
wet obok siebie — takie sytuacje, ze np. 2H20 jest pisane
raz razem, kiedy indziej oddzielnie — 2 H20. Nie do
linotypisty nalezy ustala¢, jak powinno sie pisa¢, wiec
sktada tak, jak napisano, ale widzi, ze jest tu co$ nie
w porzadku. Te watpliwos¢ takze rozwigze radykalnie
uwaga, umieszczona na poczatku maszynopisu, ze w ta-
kich wypadkach nalezy sktada¢ razem (lub oddzielnie).

Zle wyglada sprawa pisowni wyrazow rosyjskich al-
fabetem tacinskim. Spotkaé¢ tu mozna zupeing dowolnos$é.
Np. Mendelejew piszg takze niektorzy autorzy Miendie-
lejew, ,riezanie mietatlow* (skrawanie metali) ma wszel-
kie mozliwe odmiany, jak riezanje, riezanije, rezanie me-

taltow, mietatow itp.; stancja, stancija i wiele, wiele
innych. Jest to tym bardziej razgce, jesli spotyka sie ina-
czej napisane w jednym wierszu, a tuz obok lub pod spo-
dem znoéw inaczej. JeS§li ta kwestia nie jest uzgodniona
,odgoérnie®, to jednak nalezy dgzy¢ do ujednolicenia przy-
najmniej w ramach jednego dzieta, ale znow linotypiscie
nie wolno tego robi¢ — winna to zrobi¢ redakcja przed
oddaniem maszynopisu do druku.

Nie wiadomo, jak nazwaé¢ takie opracowanie maszyno-
pisu, w ktérym cytowana jest bogata bibliografia, a w kt6-
rej wystepuje jezyk obcy (ze znakami, ktérych brak
w klawiaturze linotypu, jak &, i, é, I, X, V, & itp.), naz-
wiska, skréoty, cyfry, spacjowanie, kursywa obok péigru-
bego, wersaliki — slowem cala kolekcja utrudnien przy
sktadaniu na linotypie, a brak pelnej adiustacji. Dopiero
po zlozeniu, ba! czesto juz po ztamaniu redakcja ,,przy-
pomina‘“ sobie, ze nazwiska powinny by¢ spacjowane,
a tytuly cytowanych dziel np. kursywa. Innym razem
redakcja wstawia ,tylko*“ Kkropki do takich trudnych
i zmudnych wierszy, jak to mialo miejsce ostatnio w wy-
danej przez PWN ksigzce pt. ,,Rzymskie prawo prywatne*
prof. Taubenschlaga, gdzie na kilka szpalt poprawionych
tego rodzaju wierszy przynajmniej polowa byla przele-
wana z powodu braku kropki lub przecinka w maszyno-
pisie, jak gdyby latwiej bylo przela¢ wiersz dla wstawie-
nia jednej kropki, niz wstawi¢ ja do maszynopisu przed
oddaniem go do druku.

Skladanie bibliografii i cytowanej literatury do dziet
naukowych jest dla linotypisty pracg bardzo zmudng
i wyczerpujaca; kazda zmiana w takich pracach przy-
sparza linotypiScie wiele trudu i stwarza mozliwosci po-
pelnienia nowych btedéw pomimo usilnych staran lino-
typisty. Redakcja nie powinna zapomina¢, ze wstawienie
lub usuniecie jednej kropki czy przecinka wymaga prze-
lania calego wiersza.

Spotkaé¢ tez mozna, ze tytuly rozdzialéw i podrozdzia-
16w nie majg uwag, jakim pismem lub jakim stopniem
pisma nalezy je sklada¢: wersalikami czy kursywa, peti-
tem czy garmontem itp.

Nie we wszystkich pracach sg zaznaczone akapity, a nie-
raz jedno zdanie konczy sie w polowie wiersza, a nastep-
ne- zaczyna sie od samego poczatku, bez zaznaczenia
akapitu, tak ze nie wiadomo, czy sktada¢ w ciggu, czy od
akapitu, a taka niedokladno$§¢ powoduje nieraz przele-
wanie calego niejednokrotnie diugiego ustepu.

Adiustujacy winien pamietaé, Ze stenotypistke obowiq-
zujq inne zasady pisania na maszynie niz linotypiste przy
sktadaniu na linotypie, a ten ostatni jest zwiqzany korek-
ta domowa, ktéra mie dozwala ma zadne odstepstwa od
maszynopisu i wymaga od linotypisty ,fotografowania*
maszynopisu.

3. Co do przegladania maszynopisu przez redaktoréw
stylistycznych i innych, to nieraz odnosi sie wrazenie, ze
nie byt on w ich rekach lub ze redaktor ten ograniczyl
sie tylko do umieszczenia swego podpisu, gdyz interpunk-
cja, wyrazenia, budowa zdan itp. nie wskazuja niejedno-
krotnie na powazne zajecie sie maszynopisem.

Mozna by jeszcze dlugo wymieniaé usterki maszynopi-
s6w, lecz nie jest to jedynym celem niniejszego artykuiu.
Zachodzi tylko pytanie: Czy wymienione btedy i niedo-
ciagniecia maszynopisu przedostaja sie w gotowych ksiaz-.
kach do rak czytelnika? W przewazajacej czeSci nie.
Usterki te sg usuwane w korektach. W takim razie, jaki
cel ma ten artykul? — tak zapytaja sie zapewne wydaw-
nictwa.
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W' drukarniach jest rozpowszechnione twierdzenie, ze
korekta powstata z winy wydawnictwa lub autora nie
przeszkadza pracy drukarni, ani nie obniza jej planu pro-
dukcyjnego. A jak jest w istocie?

Wyobrazmy sobie taki zbieg okoliczno$ci: Dziat linoty-
péw skladal przez pewien okres czasu nowe dziela. Pla-
nowane jest, ze tzw. korekta ,,autorska®, czyli nie z winy
drukarni, powinna byé¢ wykonywana przez 3 dni. Tym-
czasem korekty tych ~dziet nadeszlty wszystkie razem
i okazuje sie, ze zajma nie 3, lecz 8 dni. W ciggu tych
8 dni dzial linotypéw i zecernia reczna beda wykony-
waly swoj plan produkeyjny, ale inne dziaty, tj. maszyny
plaskie (ew. rotacja) i introligatornia musza czekaé do-
datkowo 5 dni ponad zaplanowane 3 dni na otrzymanie
form do druku lub arkuszy do oprawy, a linotypy i zecer-
nia reczna, chcgc nadrobi¢ opézniony czas i dostarczyé
w terminie nastepne prace, muszg pracowaé¢ w godzinach
nadliczbowych. Wprawdzie wydawnictwa zapltaca dru-
karni za czas poswiecony ma poprawianie korekty, ale
nie zaptaca,' za czekanie innych dziatéw i za godziny nad-
liczbowe linotypéw i zecerni recznej, chciaz powstaty one
wtasciwie z winy wydawnictw.

Innymi stowy, linotyp poprawiajacy korekte autorska
wigksza niz normalnie, chociaz sam dla siebie wykonuje
produkcje i plan, to w stosunku do innych dziatéw, uza-
leznionych od linotypoéw, jest nieprodukecyjny.

Nie mam zamiaru negowaé¢ prawa autora i wydawnic-
twa do poprawienia i uzupelnienia dzieta w szpaltach
i arkuszach przed ostatecznym podpisaniem do druku,
lecz poprawki te powinny mieé swoje granice, a ze to
jest mozliwe, dowodem tego sg niektére wydawnictwa,
ktére pracuja czysto i swoja korekte mieszcza w grani-
cach ok. 10%, tzn. 1—3 poprawek na kolumnie, podczas
gdy inne wydawnictwa potrafia nanie$§é¢ taka ilo§é po-
prawek na stronie, ze bez przesady mozna powiedzieé,
iz wiecej jest wstawek i znakoéw korektorskich niz dru-
karskich.

Dla linotypisty niezrozumialy jest fakt, dlaczego tych
wszystkich zmian nie mozna bylo dokona¢ w maszynopi-
sie, zamiast w odbitce szpaltowej czy arkuszowej? Co
prawda maszynopis taki otrzymatby utrudnienie — moze
nawet 40%, ale i to powinno sie kalkulowa¢ taniej niz
przeskladywanie w Kkorekcie calych stron przy dodat-
ku 100%. Inaczej: Dlaczego wydawnictwa wola ptacic¢
100%0 za caty przesklad, niz poprawi¢ maszynopis przed
oddaniem do druku i zaptacié¢ tylko do 40°¢ utrudnienia?

Z rozmoOw z redaktorami technicznymi okazuje sie, ze
powodem tego jest rzekomo brak czasu na poprawienie
maszynopisu, ktéry powinien by¢ oddany w terminie do
druku. Ale i to nie usprawiedliwia wydawnictwa, bo jesli
brak czasu na poprawienie i skontrolowanie maszynopi-
so6w zmusza wydawnictwo do oddania do druku wadliwego
maszynopisu, to nie znaczy jednak, ze dane dzielo ukaze
sie z btedami, gdyz potem czas sie znajdzie i na pewno
nastgpi poprawienie, ale juz w odbitkach, naturalnie
z op6znieniem terminu zwrotu korekty z wydawnictwa,
ze szkodg dla drukarni i ze wzrostem kosztéw druku
danej ksigzki. Taki system pracy niektérych wydawnictw
powoduje konieczno$¢é powtdrnej korekty (oby tylko jed-
nej!), bo jest zupelnie zrozumiate, ze linotypista, skitada-
jagc 20—30 szpalt (a nieraz i wiecej) korekty, na pewno
co$ przepusci, pomyli, zrobi nowy biad itp. Do tego nalezy
takze doliczy¢ zereca recznego, ktéremu tez moze sie zda-
rzy¢ przestawienie wiersza, niewtasciwe poprawienie lub
opuszczenie jakiego$ btedu, za co tez nie mozna mie¢ do
niego wielkiej urazy przy takiej ,,gestosci“ btedow.

W tych warunkach bardzo problematycznie wyglada
sprawa obnizki kosztéw wlasnych wydawnictwa i kosztow
druku ksigzki, jezeli catkiem niepotrzebnie ptaci sie za
nadmierne korekty, ktérych mozna by unikngé.

Warto, by wydawnictwa zastanowity sie nad tymi fak-
tami, ktorych uwzglednienie prowadzi do wielu korzysci
dla wydawnictwa i drukarni, obniza koszt wykonania
ksigzki, skraca czas jej wykonania, oszczedza prace lino-
typistow i maszyn. ade

O SwiatlotrwaloSeci farb

Jedna z prac, omawiajgcych zagadnienie $wiattotrwato-
Sci, rozpoczyna sie zdaniem: ,Nie ma farb trwalych na
Swiatto“. Czy rzeczywiscie jest az tak niedobrze? Moze
dojdziemy do innych wnioskéw.

Co to jest trwato$é farby na §wiatto — nie wymaga diu-
gich omoéwien. Jest to wlasciwosé, polegajaca na zacho-
waniu niezmienionej barwy podczas dzialania promieni
stonecznych na odbitke. Od jakich okoliczno$ci trwalo$é
ta zalezy? Zaliczymy do nich z jednej strony czynniki da-
jace sie regulowaé w fabryce farb lub w drukarni, a wiec
rodzaj i procentowa zawarto$¢  barwidla, obcigzalnikow
i spoiwa w farbie, grubo$¢ i sposoéb jej natozenia, wresz-
cie — gatunek papieru; z drugiej strony natomiast beda
to wplywy atmosferyczno-klimatyczne. Te ostatnie w ma-
lym jedynie stopniu podlegaja naszej woli. Skladaja sie
na nie: intensywno$¢ i dlugo$é nastonecznienia oraz za-
warto§¢ w powietrzu wilgoci, gazéw przemystowych i in-
nych zanieczyszczen.

Jednym tedy z czynnikéw, decydujgcych o zachowaniu
sie druku na $wietle, jest rodzaj oraz procentowa zawar-
tos¢ barwidta w farbie. Kazde barwidlo w mniejszym lub
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wiekszym stopniu zmienia si¢ pod dzialaniem promienio-
wania stonecznego oraz czynnikow atmosferycznych, kto-
rych wplywu — traktujac rzecz praktycznie — nie da sie
oddzieli¢ od wplywu $wiatta. Totez bedziemy mowic¢ lacz-
nie o skutkach dzialania $wiatta, wilgoci i powietrza.
W niektérych barwidtach zmiany koloru wywotane akcja
Swiatta i zjawisk atmosferycznych bywajg tak mate, ze
mozna ich nie braé pod uwage. Kiedy indziej odchylenia
te sa bardzo silne i uniemozliwiaja osiagniecie choc¢by
zno$nej Swiattotrwalosci. Od czego to zalezy? Sprawa nie
jest calkowicie wyjasniona. Pomijajac dos¢ zawite szcze-
gb6ly mozna by jg przedstawi¢ tak: promienie $wietlne
zaadsorbowane przez barwidio zostaja zamienione w ener-
gie cieplng, powodujgc nieznaczny wzrost temperatury,
bez jakichkolwiek zmian barwy, albo wywoluja w nim
przeobrazenia fizyko-chemiczne, bedace zrodiem znie-
ksztatcen koloru. Tu przypominamy podziat barwidetl na
nieorganiczne i organiczne. Nietrwato$¢ na $wiatlto wiek-
szo$ci pigmentéw nieorganicznych objawia sie ich
ciemnieniem. Pociemnienie to moze by¢ wynikiem reak-
cji fotochemicznej albo rezultatem zmiany struktury kry-



stalograficznej. Ogoélnie znane ciemnienie litoponu na
Swietle tlumaczy sie np. redukcja siarczku cynku (bialy)
na cynk metaliczny (szary). Reakcja ta wymaga jednak
obecnosci katalizatora, ktorym moze by¢ wilgo¢ lub zwigz-
ki chloru. Dalej — blakniecie minii uwaza sie za skutek
jej przejscia w nadtlenek pod dzialaniem S$wiatta, powie-
trza i substancji organicznych. Nieraz zmiane barwy pig-
mentéw nieorganicznych sprowadzaja wylacznie gazy at-
mosfery; ciemnienie zoélcieni lub oranzéw chromowych
powoduje siarkowodoér, tworzacy z otowiem, zawartym
w tych barwidiach, czarny siarczek olowiowy, utlenianie
sie tlenem atmosferycznym zoéicieni kadmowej (siarczek
kadmu) odbarwia ja wskutek powstawania bezbarwnego
siarczanu kadmu.

Byty to przypadki reakeji chemicznych. Natomiast zmia-
nom krystalograficznym ulegaja np. wspomniane zolcie-
nie chromowe, mogace wystepowa¢ w odmianie jedno-
sko$énej lub rombowej. Trwalsze z nich i ciemniejsze kry-
stalizuja w ukladzie jednosko$nym. Swiatlo zatem, dzia-
lajac na odmiany rombowe, powoduje przejscie ich w jed-
noskosne, co jest rownoznaczne z pociemnieniem. Podob-
nie krystalizujgcy w uktadzie heksagonalnym cynober na-
turalny przeobraza sie pod wplywem S$wiatta w Kkrysztaty
regularne o barwie znacznie ciemniejszej.

Streszczajac powiemy, ze ostatecznym efektem dziatania
promieni stonecznych oraz gazéw i zanieczyszczen atmo-
sfery na pigmenty nieorganiczne jest najczesciej pociem-
nienie tej grupy barwidel.

Barwidla organiczne natomiast zazwyczaj blakna:
barwa ich staje sie coraz mniej nasycona, przechodzac
stopniowo w roézne odcienie szaros$ci. Blakniecie doprowa-
dza nieraz do catkowitego zaniku barwy, przewaznie jed-
nak — podobnie jak ciemnienie — zatrzymuje sie na pew-
nym etapie. Dalsze naswietlenie nie wywoluje wtedy do-
strzegalnych zmian barwy. Reakcja fotochemiczna, wywo-
tujaca to zjawisko, ma rozmaity przebieg w zaleznosci od
chemicznej budowy barwidia oraz od fizyko-chemicznych
warunkow jej towarzyszacych, jak rodzaj promieniowa-
nia, stopien wilgotnosci, wysokos¢ temperatury i charak-
ter substancji wystepujacych obok barwidia. Moze wiec
zachodzié¢ utlenianie, redukcja lub przemiany innego typu,
prowadzgce do zniszczenia niektéorych ugrupowan ato-
mow, wchodzacych w skiad czasteczki, zwlaszcza grup
chromoforowych. Szczegdélnie podatne na wszelkie prze-
miany sa wolne grupy zasadowe i kwasowe. Barwidla,
w ktorych one wystepuja, tatwo ulegaja dziataniu energii
Swietlnej. Za przyktad takiego zachowania sie moga stuzy¢
zielenie brylantowa lub malachitowa (barwniki zasado-
we). Niezlakowane, a wiec z wolnymi grupami zasadowy-
mi, nalezg do najmniej $wiattotrwatych. Po zlakowaniu
natomiast, czyli po zobojetnieniu tych grup kwasami, daja
laki znacznie odporniejsze na dzialanie $Swiatta.

Podobnie rzecz sie ma z barwnikami kwasowymi: zlako-
wane solami metali zyskujg na Swiattotrwatosci. Najwiek-
szej jednak trwalosci na dzialanie Swiatta nalezy oczeki-
wac od pigmentéw, a wiee od barwidel nie zawierajacych
W czgsteczce ani grup kwasowych, ani zasadowych,
w szczegolnoscei za§ od tych, w ktorych brak rowniez grup
auksochromowych. Zwlaszeza niekorzystnie na Swiatto-
trwatos¢ wplywa wolna grupa hydroksylowa; podstawio-
na natomiast metalem traci te wtasciwos¢ (np. laka aliza-
ryny).

W grupie pigmentéw organicznych najodporniejsze sg
pochodne antrachinonu, indyga i ftalocjaniny. Nieco mniej
Swiatlotrwate sg pigmenty azowe. Dodajmy tu jeszcze,
ze trwalo$¢ na Swiatto wielu barwidel, np. zo6tcieni chro-

mowych i kadmowej, kraplaku oraz niektérych innych
zmienia sie w zalezno$ci od sposobu i warunkéw ich wy-
twarzania. Kazde wiec odchylenie — zamierzone lub przy-
padkowe — w rezimie produkcyjnym moze sprowadzi¢
inng warto$¢ stopnia §wiattotrwatosci.

Tyle o wplywie rodzaju barwidla. A jak oddzialywa na
Swiatlotrwato$é jego procentowy udziat w farbie lub wy-
stepowanie w niej kilku barwidet jednocze$nie?

Obecno$¢ dwoch lub wiecej barwidel powoduje poja-
wienie sie nowych zjawisk. Pomijamy tu oczywiScie grupe¢
wzajemnych oddziatywan, bedacych reakcjami chemicz-
nymi, mogacymi zajs¢é zarowno na S$wietle, jak i w ciem-
nosci. Za przyklad tego typu oddzialywania na siebie bar-
widel niech postuzy tworzenie sie czarnego siarczku olo-
wiawego po zmieszaniu ultramaryny, zawierajgcej wolng
siarke, z zo6lcienig chromowa, bedaca zwiazkiem otowiu.
W zjawiskach jednak, stanowigcych przedmiot niniejszych
uwag, odgrywaja role procesy inne, ktérych mechanizm
nie jest jeszcze zupelnie wyjasniony. Przyjmuje sie jedy-
nie, ze kilka barwidel, wystepujacych w farbie réwno-
cze$nie, oddziatywa na siebie katalitycznie. W rezultacie
barwidto o Swiattotrwalosci zadowalajacej, gdy uzyto je
pojedynczo, traci te wlasciwosé po zmieszaniu go z inny-
mi barwidlami.

Najbardziej znanym katalizatorem przyspieszajacym lub
wywolujacym blakniecie jest biel cynkowa. Nie nalezy
sie wiec dziwi¢, gdy farba tonowa, otrzymana przez roz-
bielenie nig farby dostatecznie trwalej na $wiatto, szybko
plowieje podczas naswietlania. Podobnie oddziatywa biel
tytanowa. Katalityczny wplyw obu wymienionych bieli
znacznie wzrasta, jezeli reprodukcje umie$cimy za szkiem.
Szyba utrudnia wtedy wymiane z otoczeniem pary wod-
nej, gromadzacej sie wskutek tego na powierzchni odbitki
podczas raptownych zmian temperatury. Zreszta ten nad-
miar wilgoci stwarza korzystne warunki dla blakniecia
farby nie tylko w przypadku farb znacznie rozbielonych.
Zatem farba pelna zawsze jest bardziej trwala na $wiatlto,
niz otrzymana z niej farba tonowa.

Ostatnie stwierdzenie stuszne jest, niestety, nie tylko
dla farb tonowych. Zanim rzecz oméwimy blizej, nalezy
podaé, ze farba pelng nazywamy odpowiednio przygoto-
wana mieszanine barwidla, spoiwa i obciazalnikéw, tych
ostatnich jednak tylko w takiej ilosci, jaka jest niezbed-
na do nadania farbie najkorzystniejszych wtasciwosci
uzytkowych (dobra drukownos$é, czysta intensywna bar-
wa). Rozjaéniajac farbe pelng biela kryjaca, mieszang lub
prze$witujaca, otrzymujemy, jak juz powiedzieliSmy, far-
be tonowa.

Wracajac do tematu zauwazmy, ze swego rodzaju far-
ba ,,tonowa* bedzie réwniez zielen, otrzymana przez zmie-
szanie malej ilo$ci farby niebieskiej z duza porcja zo6ttej.
W przykladzie tym role farby pelnej speinia niebieska,
a rozcienczajacej bieli — z6tta. A zatem powtarza sie tu
sytuacja, wystepujgca w farbie tonowej: ziarenka barwi-
dla niebieskiego sa silnie ,rozcienczone‘ barwidlem ob-
cym, przez co w znaczniejszym stopniu zostajg narazone
na dziatanie $wiatla. Rezultat tatwy do przewidzenia:
w miare na$wietlania zielen bedzie sie stawa¢ coraz bar-
dziej zo6ltawa. Podobne zjawiska zachodza we wszystkich
wypadkach sporzadzania kolorow mieszanych, a wiec zie-
leni, oranzow, fioletow, dalej — brazéw itp. Trwalo$¢ na
Swiatto kazdej z tych mieszanin nigdy nie osiagnie stopnia
Swiattotrwaltosei ktéregokolwiek z tworzacych je skladni-
kéw. Zawsze oranz lub réz beda szybciej zmieniaé¢ sie
na $wietle niz czerwien, ktérej uzyto do ich otrzymania;
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podobnie kolor lila — szybciej niz fiolet, a seledyn szy'b—
ciej niz zielen ulegng dziataniu promieni stonecznych.

Wszystko to tyczylo sie mieszania farb trwatych na
$§wiatto. Sytuacja pogarsza sie znacznie, gdy Swiattotrwa-
10$¢ jednej z nich jest niedostateczna.

W liczbowym ujeciu zjawiska te ksztaltujg sie dla nie-
ktorych barwidet nastepujaco:

% W % W % W

czerwien kadmowa . ........ 50 10 25 10 5 10
czerwien zelazowa . . .. ... ... 50 10 25 10 5 10
laka olizaryny ............ 5000802575 6
czerwien toluidynowa . ... .. .. 50 10 5 7 1 )
CZerWIen N DATra I s S0 DS RS T 0
czerwien lakowa C ... ...... 50 8 5 3 05 1
l1tol CalilBa kRl ool i B B 2 0 O
btekit ftalocjaninowy G ... ... 50 100 5 10 0,5 10
ultramaryna btekit . . . ... ... 50 10 25 10 5 ‘9
blekd Gl O S S 50 10 5 10 1 9
z6lcienie chromowe . .. ...... 50 pu 25 ps 5 9
z6icien Hansa 10 G . .. ... ... 50 10 5 9 2 9
z0lcien benzydynowa .. ... ... 50 9 5 6 05 4
Oranzichromowy . s 50 ps 25 9 5 9
zielen pigmentowa B .. ... ... 5095 N7 I (0,596

Kolumna oznaczona symbolem ,,% podaje procentowsg
zawarto§é barwidla w farbie. Kolumna oznaczona lite-
rag ,,W“ zawiera wspoélczynnik wyblakniecia farby po
70-godzinnym jej naswietlaniu fade-ometrem; podane licz-
by oznaczaja:

—
(=]

— brak jakichkolwiek zmian barwy
— wyblakniecie wynosi okolo 10%
— 5 o 5 20%
— ' o ,  30%
— ’ % 5,  40%
500
- 5 o »  60%
== 5 e 5, T0%
— o - ,»  80%
909/

N WHs U 30 ©
I

1 — ” ” ”
0 — wyblakniecie catkowite
pu oznacza pociemnienie umiarkowane
s ,, v stabe

Wszystkie farby podane w tabeli rozbielono pasta z bieli
tytanowej w tym stopniu, by zawieraty ilo$ci barwidla
wymienione w odpowiedniej kolumnie.

O wplywie pokostow na $Swiatlotrwatos¢ farb powiemy
tylko, ze niektore z nich, latwo zétknac lub ciemniejgc na
$wietle, znieksztalcajg odcienie koloréw jasnych. Dotyczy
to zwlaszcza pokostéw sztucznych, zawierajgcych zywice
fenolowo-formaldehydowe lub kumaronowas.

Na tym zakonczymy, chociaz temat nie jest wyczerpany,
omawianie oddzialywania skladnikéw farby na jej sSwiat-
lotrwatose¢.

RozpatrzyliSmy wiec sprawy, na ktére bezposredni
wplyw ma fabryka farb. A co sie dzieje w drukarni? Tu-
taj ludzie decyduja przede wszystkim o grubos$ci natozenia
farby i o doborze papieru. Jaki to ma zwigzek ze Swiatto-
trwatoscia? Wiemy juz, ze olbrzymia wiekszo$¢ barwidel
uzywanych do produkcji farb graficznych, w mniejszym
lub wiekszym stopniu ulega niszczycielskiemu dziataniu
Swiatta i czynnik6w chemicznych. Rozpad lub zmiany
strukturalne barwidta zachodza zawsze, bez wzgledu na
to, czy farbe nalozono grubo czy cienko. Jednakze w war-
stwie grubej ilos¢ ziarenek barwidla jest wieksza, niz
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w cienkiej. Zatem po uplywie tego samego czasu w pierw-
szym wypadku mniejszy ich procent zostanie zniszczony,
a wiec i efekt optyczny, np. blakniecia, musi by¢ stabszy,
niz w drugim. Stad wywodzi sie pewne uposledzenie pbd
wzgledem trwatosci na §wiatto drukéw wykonanych offse-
tem, w ktérym dawkowanie farby nie jest tak obfite, jak
w innych technikach. Najkorzystniejsza pozycje zajmuje
tu druk sitowy, umozliwiajgcy szczegoélnie grube jej na-
kladanie. Totez odbitki wykonane tym sposobem odzna-
czaja sie znaczng Swiattotrwaltoscia.

Oproécz tego gruba warstwa farby, nalozona na papier,
zatrzymuje wiekszg ilo§¢ spoiwa, ochraniajgcego w pew-
nym stopniu barwidlo. To stanowi druga okolicznose¢,
przemawiajgca za mozliwie obfitym dawkowaniem farby.

Réwnie niekorzystnie jak rozbielanie farby lub cienkie
jej nakladanie wplywa na Swiatlotrwato$¢é odbitek uzycie
rastra. Mozna je uwazaé¢ za swego rodzaju ,rozciencze-
nie“ farby bielg papieru. Peine wiec plaszczyzny i grube
kreski bedg odporniejsze na dziatanie $wiatla niz prace
siatkowe.

Teraz stow kilka o wptywie podloza na $wiattotrwatosé
druku. Ograniczymy sie tutaj do podtoza najczeSciej uzy-
wanego, tj. do papieru. Zacznijmy od przypomnienia, ze
wiele przykrych niespodzianek powoduje jego zabarwie-
nie. Nie jest ono cecha niezmienng, lecz ulega przeobra-
zeniom — nieraz bardzo silnym — pod dziataniem $wia-
tta. Wszystkie papiery zo6tkng, przede wszystkim drzewne.
Ta zmiana odcienia jest mato uchwytna i moze pozostaé
bez wiekszego znaczenia w przypadku druku farbami zoi-
tymi, a nawet zéltawymi czerwieniami. Na pewno jednak
znieksztatci catkowicie barwe odbitek wykonanych jasnym
biekitem lub zielenig.

ZoYkniecie papieré6w drzewnych jest wynikiem zacho-
dzacych w nim przemian chemicznych, zwlaszcza w jego
dos¢ wrazliwym na $wiatto sktadniku — ligninie. Prze-
miany te sa bardzo glebokie, nieodwracalne i sprowadzaja
nie tylko zmiane barwy, lecz réwniez zmniejszenie mecha-
nicznej wytrzymaltosci wiokien. Zwiagzki chemiczne, po-
wstajgce w wyniku tej fotoreakcji, tez nie pozostaja bez
wplywu na farbe. Zatem papier drzewny w zadnym wy-
padku nie zapewni nam otrzymania odbitek trwalych na
Swiatto. Krotko méwige do prac tego rodzaju nie nadaje
sie.

ZoO¥kniecie papieréw bezdrzewnych powoduja resztki
niecalkowicie odmytych substancji bielgcych.

Na zblknieciu jednak sprawa nie konczy sie. Swiatlo
i ciepto wywolujg tez rozszerzanie sie papieru, co w rezul-
tacie prowadzi do pekania zwartej poczatkowo blonki far-
by. Powstate rysy utatwiajg wnikanie kurzu, wilgoci i ga-
zO0w, przyspieszajg wiec zniszczenie zaréwno farby, jak
i podtoza. Tym destrukcyjnym przemianom ulegaja — jak
juz powiedziano — przede wszystkim papiery zawierajg-
ce drzewnik. Nie mogg im sie jednak oprze¢ i pozostate
gatunki. Za najtrwalsze uwaza sie papiery wytwarzane
ze szmat Inianych.

Lecz nie tylko sklad surowcowy papieru odgrywa tu
role. Wielkie znaczenie ma réwniez jego obrobka i spo-
s6b wykonczenia. Szczegbélnie wiec niekorzystne dla
Swiattotrwatosci druké6w sa papiery stabo Kklejone, uzy-
wane zwlaszcza do plakatow. Duza chtonno$¢ tych odmian
powoduje wsysanie znacznych ilo$ci spoiwa ze §wiezo na-
lozonej farby. Na powierzchni papieru pozostaje wtedy
barwidto, skapo tylko otulone warstewka pokostéw, chro-
nigcych je przed dziataniem znanych nam juz czynnikow
niszczacych. Powierzchnia ta jest przy tym dos$¢ chropo-
wata, co stwarza dodatkowa bardzo niekorzystna dla jej



trwatosci okoliczno$é, gdyz tylko gtadkie powierzchnie od-
bijaja znaczniejsza cze$¢ padajgcego na nie promienio-
wania; powierzchnia szorstka gtéwnie je pochiania. Nisz-
czgco dziala przede wszystkim promieniowanie pochtonie-
te. Réwniez, w pozostatych jednakowych warunkach, po-
wierzchnie szorstkie nagrzewaja sie — podczas nastonecz-
niania — szybciej niz gtadkie. Zawsze wiec, gdy tylko to
jest mozliwe, nalezy do prac, od ktérych wymagaé¢ bedzie-
my znacznej odporno$ci na dziatanie $§wiatta, uzy¢ pa-
pieréw twardych, dobrze zaklejonych i gtadkich. Tylko
wtedy rozdziat barwidla od spoiwa zajdzie w stopniu nie-
znacznym. Zaschnieta blonka farby bedzie gtadka i bo-
gata w pokosty, ostaniajgce ziarenka pigmentu lub laki
przed dzialaniem promieniowania wilgoci i gazow, wiok-
na za$ papieru, obficie nasycone klejem, pézniej zz6tkng
i skruszeja.

Z tego co powiedzieliSmy tatwo wysnu¢ nastepujace
wnioski:

1) zapokostowanie papieréw stabo klejonych wydatnie
zmniejszy wsigkanie spoiwa, a przez to powiekszy $wiat-
lotrwato$é druku;

2) polakierowanie odbitki uczyni jej powierzchnie bar-
dziej gladka, a ziarenka barwidla nakryje dodatkowg war-
stwa ochronng, co w sumie zapewni korzystniejsze wa-
runki przeciwstawianiu-sie wplywom wszystkich czynni-
kéw niszczgeych. Nalezy tylko pamietaé, by uzyty lakier
byt bezbarwny i trwaly na Swiatto.

Mata chlonno$é¢ papieru, a wiec dostateczne jego zakle-
jenie, zwieksza trwalo$¢é odbitki. O tym juz mowiliSmy.
Roéznych jednak mozna uzy¢é materiatéw do zaklejenia pa-
pieru, rozmaite wiec moga by¢ uboczne efekty tego zabie-
gu. Klejenie skrobiowe uwazane jest — pod wzgledem
uodpornienia na §wiatto i wilgoé — za najwlasciwsze. Na-
tomiast zaklejenie papieru $rodkami pochodzenia zwie-
rzecego i alunem moze by¢ nawet niebezpieczne. Kleje
zwierzece, bedgce zwigzkami bialkowymi, w polgczeniu
z wilgocig tworza bardzo dobra pozywke dla grzybkow
ple$niowych, te za$§ moga szybko doprowadzi¢ odbitki do
zniszczenia. Dalej — alun lub siarczan glinu, stosowane
zwykle 1gcznie z klejami zwierzecymi, przechodza w obec-
nosSci wilgoci w zasadowe siarczany, wydzielajac wolny
kwas siarkowy. Dzialanie tego ostatniego na wiékna pa-
pieru i farbe jest bardzo energiczne i moze wywotaé nie
tylko zmiane barwy, lecz rowniez daleko posuniete ich
zniszczenie.

Skuteczniejsze jednak niz najwla$ciwiej wykonane za-
klejenie okazuje sie pokrycie papieru warstwa kredy, soli
baru lub podobnych materiatéw, przyjetych w produkcji
papieréw kredowych. Ta powloka mineralna jest z natu-
ry rzeczy wiele razy odporniejsza na wplywy zewnetrzne
niz widékna roslinne. Totez papiery kredowe, zwlaszcza
podwojnie kredowane, uwaza sie za najodpowiedniejsze
podioze do wszelkich prac przewidzianych na diugie uzyt-
kowanie. !

W drukarni nie tylko dokonuje sie wyboru papieru
i drukuje na nim, tam réwniez ustala sie jakiej farby na-
lezy uzy¢ do wykonania okre$lonej pracy. Przystepujac
wiec do wyboru farb nalezy sobie u$wiadomié, czego od
nich musimy zgda¢. Wymagania nasze nie mogg by¢
w zadnym wypadku przesadne lub zbyt obszerne. Znaczy
to, ze domagajac sie stusznie znacznej $§wiattotrwatosci
od farby afiszowej, nie mozemy wymagaé, by ona byla
jednocze$nie odporna np. na ttuszcze, gdyz:

1) male jest prawdopodobieﬁstwo zetkniecia sie afisza
z masiem lub margaryna;

2) poszerzajac zakres wymaganych odpornosci, zmniej-
szamy liczbe barwidet warunkom tym odpowiadajacych.

Wréémy raz jeszcze do rzeczy juz powiedzianych. Mo6-
wiono wiec o barwidle, jego rodzajach i stezeniach w far-
bie, o bielach i spoiwach, o grubosci nakladania farby
i papierze, o Swietle, wilgoci i powietrzu. Wszystko to
w swoisty sposéb ksztaltuje Swiattoodpornosé. Zatem sto-

'pier’x Swiattotrwatosci farby nie jest cecha statg, niezmien-

na, lecz zalezng od wielu okoliczno$ci i mogacag ulegaé
znacznym wahaniom w miare zmian wchodzacych w gre
parametrow. Ostatecznie wiec nalezy mowi¢ o trwatosci
na $wiatto nie farby, lecz odbitki, w okreslonych warun-
kach jej wykonania i uzytkowania. Mimo to wptyw farby
na zachowanie sie druku jest chyba najwigkszy.

Przegladajac wzornik farb graficznych zauwazamy, ze
posrod okreslen stownych i liczbowych, charakteryzujg-
cych niektére ich cechy, znajduje sie réwniez liczba, po-
dajaca stopien $wiatlotrwatosci. Co ona oznacza i jak sig
do niej dochodzi? Wiadomo, ze niektére farby juz po paru
godzinach dzialania promieni stonecznych catkowicie
blakng, inne — nawet po kilku miesigcach pozostajg prak-
tycznie bez zmiany. Ich stopnie $wiattotrwalosci sa wiec
bardzo rozmaite. Stad konieczno$¢ stworzenia skali po-
rownawczej, pozwalajgcej okresli¢ odporno$¢ na dzialtanie
Swiatta w sposéb odtwarzalny, jednoznaczny i mozliwie
przy pomocy liczhb.

Poczatkowo kazda z fabryk barwidel tworzyla na wias-
ny uzytek i opierajac sie o wlasne metody odpowiednie
skale. Sprowadzilo to jednak wielki zamet, gdyz rézni au-
torzy opierali sie w swych systemach na réznych zalo-
zeniach wyj$ciowych. Dopiero w 1911 roku utworzono po
raz pierwszy komisje, ktérej zadaniem bylo ujednolicié¢
zaréwno wzorce, jak i metody oznaczania Swiattotrwato-
Sci barwidel. Komisja ta przyjeta jako norme skale o$mio-
stopniowg wielobarwna, w ktérej liczba ,,1“ oznaczala
najnizsza, a ,,8“ najwyzsza odpornos$¢ na swiatto. Okazato
sie jednak, zZe proponowana skala, jak rowniez zwigza-
na z nig metoda badania, obarczone sa wieloma brakami,
ktore nie tylko wysoce utrudniajg ich stosowanie, lecz
czesto otrzymane wyniki stawiajg pod znakiem zapyta-
nia. Np. dla przygotowania 8-stopniowej skali poré6wnaw-
czej nalezalo uzy¢ az 33 starannie dobranych barwnikow.
Nastepng niedogodnos$é stanowit znaczny wplyw rodzaju
podloza, na ktérym barwniki byly osadzone, oraz duza za-
lezno$¢ od warunkow fizycznych doSwiadczenia, zwlasz-
cza od wilgotnosci powietrza.

Dla usuniecia tych oraz innych wad powolywano na-
stepne komisje. Historia ich pracy jest peilna trudnosci
i niespodzianek — nie bedziemy ich tu przytacza¢, rezul-
tatem za$§ — zgloszenie o§miu typow trwalosci wybarwien
dla welny (r. 1932). Dlaczego dla welny? Ot6z stwierdzo-

no, ze wybarwienia na niej najmniej ulegaja — podczas
naswietlania — przypadkowym wplywom, zwlaszcza wil-
goci.

Przyjeta ostatecznie skala, w odroéznieniu od poprzed-
nich, jest jednobarwna — niebieska, co ulatwia poréwny-
wanie ze wszystkimi innymi kolorami, uszeregowana zas
zostata w ten sposob, ze kazdy nastepny stopien skali od-
znacza sie Swiattotrwatoscia dwukrotnie wieksza, niz sto-
pien poprzedni. Zalézmy dla przykladu, ze barwidio
o Swiattotrwatosci, odpowiadajacej pierwszemu stopniowi
skali, blaknie wyraznie po dwo6ch dniach na$wietlania.

‘Wtedy pozostalym stopniom odpowiadaé¢ beda nastepujace

czasy:
stopien skali
czas naswietlania

I IIIII IV V VI VII VIII
2 4 8 16 32 64 128 256 dni
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Wymienione w tabelce ilo§ci dni nie sg jednak liczbami
bezwzglednymi, stusznymi zawsze, lecz jedynie przyblizo-
nymi wartosciami §rednimi, otrzymanymi przy okreslo-
nym typie i natezeniu o$wietlenia. :

Na skutek dzialania innego zrédia §wiatta moga sie one
ksztaltowaé¢ odmiennie, zawsze jednak zachodzi progresja
tego rodzaju, ze dla osiagniecia najblizszego wyzszego
stopnia odpornosci na $wiatto konieczna jest dwukrotnie

wigksza ilo$¢ energii §wietlnej, niz ta, jakiej uzyto do

stopnia skali o jedno$é¢ nizszego.
To wtlasnie stanowi zasade budowy skali 8-stopniowej.
Okreélenie slowne symboli liczbowych podanej wyzej
tabelki sg nastepujace:

— trwato$c zta

— ' niedostateczna
— 5 mierna

— 5 dostateczna
— % dobra

— o bardzo dobra
— o celujgca

— v wybitna

O 09O OB W N

W przemysle farb graficznych diugi czas utrzymywaty
sie, zwyczajowo przyjete, dwie skale: cztero- i sze$cio-
stopniowa.

Skale 4-stopniows zastosowano u nas w ostatnio wy-
danym wzorniku farb. Liczby 1—4 wystepujace w niej na-
lezy rozumieé tak:

1 — $wiattotrwalosé bardzo dobra, tzn, na pelnej plasz-
czyznie nie zauwaza sie zmian barwy po 6—12 miesigcach
nastonecznienia lub tez po czasie jeszcze diuzszym;

2 — S$wiatlotrwalo$§é dobra — na pelnej plaszczyznie nie
zauwaza sie zmian barwy po 3—6 miesigcach;

3 — Swiatlotrwalo§¢é dostateczna — jak w przypadku
»2 lecz po 1—3 miesigcach;
4 — Swiatlotrwalo§é niedostateczna — wystepuja do-

strzegalne zmiany po 3—30 dniach.

Omoéwione cztery stopnie trwalosci na §wiatto stanowig
wartosci $rednie i odnosza sie do pelnych plaszczyzn jed-
norazowo, lecz do§¢ obficie nadrukowanych farba pelng
na papierze bezdrzewnym i nastonecznianych przy wy-
stawie poludniowej.

Dla okreslenia stopnia trwalosci na §wiatto wg tej skali
naswietla sie réwnocze$nie ze wzorcem odpowiednio przy-
gotowang odbitke.

Wzorzec stanowi pie¢ kolorowych paskow, wydrukowa-
nych farbami, zawierajacymi barwidia standardowe, wy-
typowane przez specjalng komisje. Jakkolwiek skala czte-
rostopniowa byla w ciggu dlugiego czasu powszechnie sto-
sowana w przemyS$le farb graficznych i jest dobrze zna-
na ogoétowi drukarzy, obecnie dazy sie do jej zastapienia
bardziej doskonaly skala osmiostopniowa. W niektérych
krajach zamiane te juz przeprowadzono; my jesteSmy
w trakcie jej dokonywania. Krajowe placéwki naukowo-
badawcze przemystu barwnikarskiego opracowuja odpo-
wiednig norme, uwzgledniajaca réwniez wymagania fa-
bryk farb graficznych. Sadze wiec, iz nie bedzie bez po-
zytku krotkie zapoznanie Czytelnika z wykonywaniem
oznaczenia trwato$ci na $wiatlo farb przy uzyciu tej wia-
$nie o$miostopniowej skali.

Samo przeprowadzenie badania jest proste, wymaga jed-
nak kilku stéw wprowadzajacych. Zacznijmy od zagad-
nienia zrédta $wiatta. Wszyscy zgadzamy sie co do tego,
ze za najodpowiedniejsze nalezy uznaé nas$wietlanie —
podczas wykonywania oznaczenia — promieniami sto-
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necznymi. Tym Zrédltem $wiatlta trudno jednak dyspono-
wa¢ na kazde zadanie. Probowano je wiec zastapi¢ inny-
mi, uniezalezniajagcymi nas od warunkéw atmosferycz-
nych. Najbardziej obiecujacg, ze wzgledu na swe ener-
giczne dzialanie, wydawala sie lampa rteciowa..Stwier-
dzono jednak, ze dzialanie jej jest nie tylko daleko silniej-
sze niz promieni stonecznych, lecz réwniez, ze efekty
zmian barwy, otrzymane przy jej uzyciu, sa inne, niz to
ma miejsce w przypadku $wiatta stonecznego. Co gorsza,
rozbieznosSci te sa dla réznych farb rézne. Zatem nie ma
moznosci wyznaczenia jakiego$ ogélnego wspoélczynnika,
ktory by pozwolil z wartosci uzyskanych przy uzyciu lam-
py rteciowej dojé¢ do liczb odpowiadajacych §wiattu na-
turalnemu. Podobnie inne sztuczne zrédita $wiatta, np.
lampa tukowa, odbiegajace znacznie sktadem spektralnym
swego promieniowania od $§wiatta slonecznego, dajg wyni-
ki réznigce sie od uzyskiwanych w warunkach natural-
nych. Stad wzmiankowana juz zgodno$¢ pogladéw co do
tego, ze wprawdzie zastepcze zZrodia swiatta znacznie skra-
caja czas badania i uwalniaja nas od kapryséw pogody,
jednak z przyczyn wtasnie podanych postugiwanie sie ni-
mi jest — jak to formutuje Laboratorium Kolorystyczne
PW — duzym bledem. Wyjatek stanowi tu przyrzad zwa-
ny fade-ometrem. Sklada sie na niego lampa lukowa
o specjalnie spreparowanych elektrodach, umieszczona
wewnatrz skrzyni, w ktérej temperature i wilgotnosé po-
wietrza mozna dowolnie regulowaé.

Streszczajac powiemy, ze dla oznaczenia stopnia trwa-
to$ci na $wiatlo winni§my korzystaé¢ albo z promieni sto-
necznych, albo z fade-ometru.

To bylaby jedna sprawa.

Druga jest zagadnienie niewla$ciwego czasem pojmo-
wania zakresu stusznosci stopni §wiattetrwalosci. Wynika
to ze zjawisk juz omoéwionych. Fabryki farb okre$lajg
i podaja stopien trwato$ci na $wiatto farb pelnych. Po-
wiedzmy, iz w skali 4-stopniowej wynosit on dla pewnej
farby peinej ,2“. W drukarni sporzadzono z niej farbe
tonowa, oczekujgc réwnie dobrej $wiattotrwato$ci. Tym-
czasem do$¢ szybko zmienila sie ona na $wietle, a wiec
odpowiadata stopniowi ,,4“. Drukarnie spotkat wiec zawéd,
a moze i straty.

Dlaczego tak sie stalo, juz wiemy. Barwidlo o §wiatto-
trwato$ci dobrej przy znacznym jego stezeniu w farbie,
»rozcienczone nastepnie znaczng iloscig bieli, juz w kroét-
kim czasie ulegto dzialaniu §wiatta. Takie zachowanie sie
trudno bylo przewidzie¢, gdyz rézne farby tonowe w réz-
nym stopniu tracg na $wiattotrwatosci wtasciwej wyjscio-
wym farbom pelnym. Dla unikniecia wiec nieporozumien
oraz dla stworzenia pelniejszego obrazu zachowania sie
farby na Swietle wydaje sie celowym oznaczenie trwatosci
na $wiatto nie tylko farby pelnej, lecz réwniez jej roz-
bielen, np. w stosunku 1 do 2 i 1 do 20 czeSci bieli. Nale-
zaloby wiec wprowadzi¢ u nas to, co juz od dawna robia
w przemy$le tekstylnym, badajac wybarwienia w trzech
gteboko$ciach: ,jasnej*, ,S$redniej* i ,,ciemnej.

A teraz co do samego wykonania oznaczenia stopnia
trwatoSci na $wiatto wg skali 8-stopniowej, to przyjete
sg dwa jego warianty. Postepujac stosownie do jednego
z nich nalezy prébne odbitki umieéci¢ obok 8-stopniowej
skali-w oszklonej gablotce i nakry¢ — zaréwno odbitki,
jak i skale — do potowy kartonem. Gablotke wystawia sie
nastepnie w kierunku poludniowym pod katem 45° do po-
ziomu. Nastonecznia¢ nalezy tak dtugo, az stopnie 1, 2 i 3
skali trwato$ci ulegna wyraznej zmianie. Gdy to nastapi,
zakrywa -sie¢ co najmniej 1 cm naswietlanej czeéci probki
i skali trwatoSci — przesuwajac odpowiednio karton —



i naswietla dalej, az stopien 5 réwniez ulegnie wyraznej
zmianie. Teraz znowu przesuwa sie karton o 1 cm w kie-
runku czesci naswietlanej i pozostawia w stoncu do chwili
stwierdzenia zmian stopnia 7. Ten sposob prowadzenia
naswietlania pozwala badaé¢ jednoczes$nie kilka prébnych
odbitek o réznych stopniach trwaloéci na $wiatlo. Osta-
tecznie jako stopien trwato$ci na Swiatlo przyjmuje sie
numer wzorca blekitnej skali trwatosci, ktory skutkiem
naswietlania wykazuje zmiane barwy najbardziej zgod-
na ze zmiang obserwowang na prébnym druku. Tu zwro-
cimy uwage na jedng osobliwos$¢: otéz niektore farby juz
po krotkotrwalym naswietlaniu nieznacznie, choé do-
strzegalnie zmieniajg swa barwe, pozostajgc przez nastep-
ne tygodnie lub miesigce bez zmiany. Kolor innych na-
tomiast dlugo nie ulega najmniejszym znieksztalceniom,
od pewnego jednak momentu poczawszy zmienia sie
szybko. Tego rodzaju zachowanie sie nie ulatwia scharak-
teryzowania $wiattotrwatosci.

Konczac zauwazmy, ze trwalo$¢é na $wiatlo, podobnie
jak odporno$¢ na alkalia, ttuszcze itp., jest cechg ,,wro-
dzong‘“ farby i nie moze by¢ jej nadana przez wprowa-
dzenie jakichkolwiek dodatkow. Tak przynajmniej spra-
wa przedstawia sie dzisiaj. Proby zwiekszenia s$wiatto-
trwato$ci przez dodanie do farby ftalanéw olowiu lub ty-

tanu, odbijajacych promieniowanie krétkofalowe, nie daly
zadowalajacych wynikéw. Ciekawe natomiast i podobno
bardzo obiecujgce rezultaty otrzymano dzieki naswietla-
niu odbitek promieniowaniem okre§lonej diugosci fali.
Rozumowanie jest przy tym nastepujace: stwierdzono, ze
Swiatto pozafioletowe oraz brakujace w widmie purpuro-
we zachowuja sie w niektérych przypadkach podobnie.
Obydwa na przyklad powoduja szybkie blakniecie farb.
Ale barwg dopelniajgca purpure do bieli, a wiec niejako
ja znoszaca, jest zieleh. Moze wiec rowniez jedna z nich
bedzie usuwaé skutki chemicznego dzialania drugiej? Dla
sprawdzenia naswietlano druki $wiatlem purpurowym
i zielonym jednocze$nie — wyblakniecie nie nastgpito.
Wobec tego postgpiono krok dalej. Lampa rteciowg na-
Swietlono odbitke, az do wyblakniecia, a nastepnie pod-
dano jg dziataniu promieni zielonych: wyblakniecie usta-
pito i wrécita pierwotna barwa. Z kolei wiec naswietlono
nastepny prébny druk $wiattem zielonym, po czym wy-
stawiono go na dziatanie stonca. Nieoczekiwanie wyblak-
niecia nie zauwazono, farba zostata wiec uodporniona na
dziatanie $wiatta.

Przytaczamy to jako ciekawostke bardzo interesujaca,
choé — naszym zdaniem — mato prawdopodobna.

' Czestaw Gruszczynski

Racjonalne metody pracy na maszynie do szycia ni¢mi

Ponizej zamieszczamy material tow. S. N. Swonowoj, ktéra
prace na maszynie do szycia niémi doprowadzita do perfekcji.

W broszurowni oraz w dziale specjalistycznym Wzoro-
wej Drukarni im. A. A. Zdanowa przystapiono do bada-
nia metodg Kowalowa czynnosci wykonywanych przy
maszynowym szyciu ksigzek. Robota najlepszych pracow-
nic obslugujacych maszyny do szycia niémi byla fotogra-
fowana oraz przeprowadzano szczegbélowe pomiary cza-
sow uzyskiwanych przy wykonywaniu poszczegolnych
czynnos$ci. Najbardziej racjonalne okazaty sie czynnosci
wykonywane przez stachanéwki tow. tow. E. W. Kolo-
kolkine, Ch. S. Saberowg oraz moje. Na podstawie na-
szych metod pracy zostaly opracowane karty najbardziej
wydajnego szycia ksigzek na niciarkach.

Karte najbardziej wydajnego sposobu szycia do wyko-
nania ,,Wielkiej Encyklopedii Radzieckiej“ opracowano
na podstawie moich metod pracy. Karta ta zawiera szcze-
golowe opisy miejsca pracy i jego organizacji, sposob
szycia oraz opis poszczegoélnych czynnosci produkcyjnych
i pomocniczych, jak np.: wigzanie zerwanych nici, zakta-
danie nici i merli, porzgdkowanie miejsca pracy itp. Przez
racjonalizacje tych prac oraz skrocenie ich trwania zysku-
jemy wieksza ilo§¢é czasu na wykonanie czynnos$ci pro-
dukcyjnych.

Pracuje na maszynie do szycia nié¢mi z transporterem.
Szybkos$¢ maszyny, ktoéra obstuguje, wynosi 82 obroty na
minute. Najbardziej skomplikowang pracg wykonywang
przez mnie byto szycie bloku ,,Wielkiej Encyklopedii Ra-
dzieckiej“, z uwagi na jej duzy format, objetos¢ ponad
40 arkuszy i duza — dochodzaca do 65 sztuk — ilos¢ wkle-
jek. W kazdym woluminie znajduja sie ilustracje nor-
malnie falcowane, ilustracje z przektadkami z bibutki
oraz ilustracje, ktore sg przyklejane w $rodku i na zew-
natrz arkusza wzglednie nawet w §rodku rozcinanego ar-

kusza. Przed przystapieniem do szycia bloku ksigzki prze-
studiowatam doktadnie kazdy arkusz. Udalo mi sie na
skutek tego przy szyciu trzeciego woluminu przej$¢ z pro-
dukcji 170 na 410 blokéw Encyklopedii w ciggu o$mio-
godzinnego dnia pracy. Przy szyciu nastepnych wolumi-
néw osiggalam juz wydajnos¢ 500 egzemplarzy. Moje
osiggniecie bylo mozliwe tylko na skutek dobrej organi-
zacji mojego miejsca praca, stalej dbalosci o to, bym
zastawala maszyne do pracy w dobrym stanie oraz przez
pelne wykorzystanie calych 480 minut czasu pracy. Szcze-
goblnie duzo wysitku wlozytam w opanowanie takich czyn-
nosci, jak: otwieranie $rodka arkusza i nakladanie go na
zbieracz, doprowadzajac do tego, ze czynnosci te wyko-
nywalam w minimalnie potrzebnym czasie. Nie mniej
uwagi poswiecitam opanowaniu czynno$ci pomocniczych,
do ktorych zaliczam przyjmowanie arkuszy do szycia, za-
ktadanie i doprowadzanie merli i nici itd.

Organizacja mego miejsca pracy

Po prawej stronie mojej maszyny znajduje sie stolik,
na ktérym uklada sie komplety ksiazek do szycia. Ksigzki
zostaja ulozone gléwkami w mojg strone, przy czym po-
moc dostarczajgca ksigzki do maszyny uklada je po piec
sztuk, tak abym nie tracita czasu na przeliczanie przy ich
przekladaniu. Na tym samym stoliku ustawiam sobie po-
duszke do stempli oraz naczynie z gliceryna do nattusz-
czania palcow. Po zewnetrznej stronie transportera umie:-
szczone sa narzedzia potrzebne do pracy, po lewej zas
stronie znajduje sie szafka na rzeczy osobiste. Na szafce
tej odkladam wybrakowane arkusze.

Praca na maszynie

- Zabieram ze stosu ustawionego z prawej strony piec
ksigzek (potowe stosu) i stawiam je szybko przed soba.
Ksigzki sg odwrécone grzbietem w moja strone, a- gtéwkag
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w lewo. Nastepnie przesuwam trzema palcami lewej reki
po glowce arkusza od naroznika glowki i zlobka w Kkie:
runku $rodka arkusza, rozdzielajac go w ten sposok:
Prawa reka ujmuje rozchylony arkusz od dotu — keciuli
pozostaje na wierzchu, a reszta palcow wewngtrz arku
sza — i nakladam arkusz na tancuch transportowy ma:.
szyny. W tym czasie powtarzam lewg rekg czynno$é roz-
chylania arkusza. Pierwszy i ostatni arkusz kazdej ksigzki
wygladzam na transporterze obiema rekami, gdyz falc ick
grzbietu musi by¢ bardzo doktadny.

W celu dokonania kontroli prawidiowego przyklejania
wyklejki do pierwszego arkusza biore kazdy pierwszy
arkusz ksigzki i rozchylam go w specjalny sposob. Przed
przetozeniem arkusza do prawej reki obracam go zlob-
kiem do siebie i przegladam jego Srodek, sprawdzajgc
czy wyklejka jest przyklejona do wtasciwej kartki. Skom-
plikowane arkusze z ilustracjami otwieram ,na wyczu-
cie“; czynno$¢ ta udaje sie tylko niewielu pracownikom.
Jak dosztam do tego? Przede wszystkim przez obser-
wacje przecietych arkuszy (staralam sie zapamietaé arku-
sze porozcinane na podstawie zamieszczonego tekstu i ilus-
tracji rzucajgcych sie w oczy). Przy szyciu zwracam na
takie szczegbly uwage po zatozeniu arkusza na transpor-
ter. Przez wyrobienie sobie odpowiedniego wyczucia moge
teraz bez zastanowienia sie osgdzi¢ blyskawicznie, czy
dany arkusz zostal wiasciwie uchwycony.

Przy szyciu ksiazek nie wykonuje pustego uderzenia,
gdyz powoduje to czesto rozluznianie sie bloku ksigzki
i zrywanie nici. Przy nakladaniu skomplikowanych arku-
szy najlepiej jest zaprzesta¢ na chwile szycia i otworzyé
arkusz w celu skontrolowania, czy ilustracje zostalty wias-
ciwie przyklejone i czy przypadkiem kartki arkusza nie
uleglty sklejeniu.

Stosujac taka metode pracy osiggam nastepujace wy-
niki: blok ksiazki szyje przecietnie w ciggu 53,4 sekundy;
przyjecie ksigzek przecietnie trwa 4 sekundy.

Szycie bloku ksigzki z mierozcinana gtéwka

1. Branie bloku ksigzki (metoda S. N. Swonowoj):

a) prawa reka podnosi sie narozniki glowki blokéw
i w momencie uchwycenia w tym miejscu blokéw le-
wa reka oddziela sie ze stosu 18 do 20 blokéw ksigz-
kowych;

b) prawa reke kladzie sie na stosie i w momencie, kiedy
stos jest w ten sposob przytrzymywany, stawia sie
bloki ksigzek grzbietem do siebie, a gléwka w lewa
strone od siebie. ‘

2. Chwytanie pierwszego arkusza — metoda S. N. Swo-
nowoj i L. S. Saberowoj (pierwszy arkusz z przyklejong
wyklejka chwyta sie i rozchyla inaczej, anizeli pozostate
arkusze ksigzki):

a) czterema palcami lewej reki chwyta sie gtéwke arku-
sza, a kciukiem odchyla sie dolng jego potowe;

b) w ten sposéb rozchylony arkusz przekilada sie do pra-
wej reki, tak ze kciukiem przytrzymuje sie dolng po-
lowe arkusza, a pozostate palce znajduja sie na
wierzchu.

3. Chwytanie nastepnych arkuszy (metoda S. N. Swo-
nowoj i E. W. Kolokolkiny):

a) trzema palcami lewej reki zsuwa sie gérna polowe
arkusza od naroznika zlobka i glowki az do jego
Srodka;

b) prawa reke dosuwa sie do ztobka dolnej polowy arku-
sza, tak ze kciuk znajduje sie na zewnatrz, a pozostate
palce w $rodku arkusza przy zlamie.
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4. Nakladanie arkuszy na transporter (metoda S. N.
Swonowoj i E. W. Kolokolkiny):

Prawa reka naklada sie arkusz na transporter, rozchy-
lajac jednoczesnie lewa reka nastepny arkusz.

5. Usuwanie zerwania sie nici (metoda Ch. S. Sabe-
TOowoj): ’

Lewa reka przytrzymuje sie nitke za jej urwany koniec
i wyciaga jg przy jednoczesnym podniesieniu prawa reka
sprezynek. Z kolei urywa sie obiema rekami koniec nitki,
po czym prawa reka przytrzymuje sie w dwoch palcach
jej koniec i skreca go lewa reka, nastepnie wprowadza
prawa reka do uszka iglty i przecigga dalej lewa.

6. Zszywanie i zakladanie merli (metoda S. N. Swo-
nowoj): :

Zakladanie merli odbywa sie bez zdejmowania urzadze-
nia prowadzgcego. Na miejsce starej rolki zaklada sie
peing i zszywa oba konce gazy ze soba.

7. Zmiana szpulek z niémi (metoda Ch. S. Saberowoj):

Nici nie zuzywa sie ze szpulki do samego konca. Do
konca nitki uwigzuje sie za pomocg podwdjnego wezetka
nowa nitke z peinej szpulki. Podwéjny wezetek przecho-
dzi tatwo przez uszko igty.

Kontrola jakosci produkcji

Zwiazane bloki ksigzek do szycia ustawia pomocnica na
stole. Wigzki musza by¢ ulozone grzbietami w jedng stro-
ne i przekladane gtowkami w odwrotne strony co 18 do
20 blokow. .

Pracownica odbierajgca zszyte ksigzki rozcina je jed-
nym pociggnieciem, dokonujac zarazem kontroli jakogci
produkcji. Braki odkladane sg na bok, a o zauwazonych
usterkach odbieraczka powiadamia szyjaca.

W celu dokonania kontroli jakosci szycia i w celu za-
pobiezenia powstawaniu brakéw pracownica obstugujaca
maszyne musi:

a) zatrzymywac¢ maszyne po zeszyciu pewnej ilosci ksig-
zek i sprawdzié jako$é szycia oraz klejenia (taka kontrole
nalezy przeprowadzi¢ trzy do czterech razy w ciggu
zmiany);

b) sprawdzaé ostatni arkusz przez przycisniecie do
transportera jego ostatniej strony;

¢) liczyé przy szyciu ilo$¢ arkuszy i sprawdzaé¢ ich ko-
lejno$¢ wg sygnaturek.

Przedstawione metody szycia ksigzek ni¢émi sa naj-
bardziej racjonalne. Po ich zatwierdzeniu postanowiono
zorganizowaé¢ kursy stachanowskie w celu upowszechnie-
nia tych najracjonalniej wykonywanych czynnosci i or-
ganizacji pracy na maszynach do szycia ni¢mi.

Zajecia na kursie zostaly zapoczatkowane obserwacja
metod pracy kazdej pracownicy na ich stanowiskach ro-
boczych. Wszystkie spostrzezenia zostaly wciggniete do
dzienniczkéw kazdej z pracownic. W dzienniczkach tych
byta rowniez odnotowana codzienna ilo§¢ ich produkcji.

W mojej grupie bylo 25 pracownic. Po teoretycznym
omoéwieniu zagadnienia demonstrowalam kazdej z nich
postepowe metody pracy na maszynie. Wiekszo$¢ koleza-
nek szybko przyswoila sobie stosowanie nowych metod
produkcyjnych, niektére jednak wykazywaly nikle po-
stepy. Mialo to swe przyczyny w tym, Ze pracowaly one
juz od wielu lat swoimi wlasnymi metodami i przejscie
do wykonywania tych samych czynno$Sci w inny sposéb
nastreczato im duzo trudnosci. Jednakze pokonano te
trudnosci i w naszym dziale produkcyjnym wszystkie
pracownice zaczely pracowa¢ wedlug nowych racjonal-
nych metod.



Koncentracja produkeji form dru-
kowych. A. I. Smirnow i M. M. Kisi-
lewskij z Leningradu zabieraja gtos
w dyskusji na temat tworzenia zakla-
déw graficznych o waskiej specjalno-
Sci: 1. do produkcji form drukowych
z nastepujacymi wydziatami: zecernia,
chemigrafia i stereotypia i 2. do dru-
ku i wykonczenia — z halg maszyn
drukujacych i introligatornig. W roz-
wazaniach swych autorzy biora pod
uwage trzy istniejgce duze zaklady
leningradzkie, podlegajace Zarzadowi
Przemysitu Graficznego, wchodzgcemu
w sktad Ministerstwa Kultury. Pro-
ponowana w dyskusji nowa organi-
zacja umozliwitaby prace na zecerni
na dwie zmiany — dzi$ zecernie trzech
duzych zakladéw, stanowigce tylko
jeden z wielu wydziatow w przedsie-
biorstwach o pelnym zakresie produk-
cyjnym, pracuja na jedng zmiane.
Formy — z reguly stereotypowane
i galwanizowane — przesylane bylyby
z wyspecjalizowanej ,fabryki“ form
do zakladéw drukujacych i oprawia-
jacych za pomocg specjalnie pomysla-
nego transportu, ktory by funkcjono-
wat wystarczajaco sprawnie. — Projekt
takiej reorganizacji stawia tez duze
wymagania wydawnictwom, np. aby
makietowaly rekopisy dziet i podpi-
sywaly ksigzki do druku juz w reko-
pisie — na odpowiedzialno$¢ drukar-
ni. Taka organizacja pracy pozwolita-
by na produkcje 9,24 arkusza skladu
w skali rocznej z m?2 zwolnitaby ok.
60°0 pism, linii, znak6w matematycz-
nych oraz metalu linotypowego i mo-
notypowego. — Za podstawe rozwazan
autorzy wzieli konkretne istniejgce
zaktady, operuja dokladnym materia-
tem cyfrowym i teze swoja udowad-
niajg Scistymi obliczeniami. Tak po-
stawione zagadnienie pozwala im wy-
ciggnac¢ szereg ciekawych i przekony-
wajacych wniosko6w technicznych i e-
konomicznych.

Potrzebna fabryka form drukowych.
Ogolna ilo$¢ specjalnych znakéow uzy-
wanych do sktadu ksigzek naukowo-
technicznych dochodzi do os$miu ty-
siecy, z czego dwa tysigce to znaki
s_potykane dos¢ czesto. W tej chwili
nie ma ani jednej drukarni, ktéra by
miata wszystkie znaki. Przechowywa-
nie kaszt ze specjalnymi znakami zaj-
muje duzo miejsca, a w drukarniach
uniwersalnych, gdzie sie z nich rzad-
ko korzysta, gospodarka pism nastre-
cza szczegobdlnie duzo kitopotu. Jest zro-
zumiate, ze wiekszos¢ istniejgcych dru-
karn nie moze mie¢ wyspecjalizowa-
nych zecerni, przygotowanych do wy-
konywania sktadéw z duzymi utrud-
nieniami, z tej przyczyny, ze nie za-
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gwarantowatyby one stalej pracy swo-
ich dzialéw maszyn drukujacych.
Im zaktad jest wiekszy, tym zagadnie-
nie to ostrzej wystepuje. Stan ten
przemawia za wprowadzeniem zasad-
niczych zmian w organizacji sktadu
dziet naukowo-technicznych. — Ten-
dencja rozwoju ruchu wydawniczego
jest — z jednej strony — zwigkszenie
ilosci wydawanych ksigzek naukowo-
technicznych, z drugiej — znaczny
wzrost nakltadéw ksigzki masowej.
Pierwsze wymaga zwiekszania zecer-
ni i orientowania caltej organizacji za-
kladu na ten dzial, drugie — wymaga
orientowania catej organizacji zakla-
du na dzial maszyn. Tych roéznych
kierunkéw nie mozna pogodzi¢ w jed-
nym zakladzie. Z tego wniosek, ze
dojrzala juz potrzeba tworzenia ,{fa-
bryk“ wykonywania wszystkich ro-
dzajow skladu, a szczegélnie z duzy-
mi utrudnieniami. W ,,fabryce‘ bedzie
mozna trudne sklady w wiekszym
stopniu niz dotychczas zmechanizo-
wac. Organizacja ,,fabryki“ skiadu da
moznos¢ wychowania sktadaczy o
wyzszych' kwalifikacjach; wigze sie to
z udoskonaleniem techniki sktadania
i pozbycia sie szablonowych, przesta-
rzatych form pracy przy skladaniu.

O szybka specjalizacje zakladow
graficznych. Jezeli w jednym zakla-
dzie drukowane s wydawnictwa
o réoznych formatach i w réznym wy-
konaniu, to nie ulega watpliwosci, ze
praca nie moze tam biec rytmicznie.
W praktyce drukarn dzielowych bar-
dzo czesto wykonywane sg ksigzki
w twardej oprawie z duza iloScig
wklejek, kiedy indziej znowu bez
wklejek, a jednocze$nie — ksigzki w
miekkiej oprawie, szyte drutem z bo-
ku lub ni¢mi, bez wklejek, albo bro-
szury z arkuszami wktadanymi je-
den w drugi i szyte drutem przez
grzbiet. Kazdy z tych rodzajow ksig-
zek zasadniczo rézni sie od pozostatych
pod wzgledem technologii wykonania
i wymaga czeSciowo innego sprzetu.
W tych warunkach poszczegélne sek-
cje wydzialu produkcyjnego albo sa
przecigzone pracg, albo odczuwaja jej
brak. Specjalizacja zakladu jest w
stanie usungé¢ te braki. G.P. Grigo-
riew moéwi tez o bledach, popelnio-

nych w Kijowie przy -specjalizowa-
niu 4. tamtejszej drukarni w wyko-
nywaniu form drukowych. Nie wy-
padto to dobrze dlatego, ze zaklad ten
ma b. szeroki profil produkcji, a mia~
nowicie wykonuje druki barwne z au-
totypii, ma rotograwiure i chemigra-
fie; skoncentrowanie sktadu dla wie-

1u innych zakladoéw witasnie w tej dru-

karni bylo biledem. Ze wzgledu na
niedostateczny potencjal produkcyjny
wydzialéw  sporzadzajacych formy
(zecernia, stereotypia, chemigrafia)
4. drukarnia w Kijowie nie dotrzymuje
terminéw dostaw dla innych form dru-
kowych, bo najpierw zaspokaja swoje
duze potrzeby. Braki te usunie orga-
nizowanie samodzielnych wyspecjali-
zowanych zakladéw do produkeji
form; zwigzane z nimi wydawnictwa
i drukarnie beda traktowane na jed-
nakowych warunkach.

Doswiadczenia racjonalizatorow dru-
karni im. Sokolowej. Jedng z charak-
terystycznych cech zalogi leningradz-
kiej drukarni im. Sokolowoj jest da-
zenie do tworzenia nowej techniki,
niestrudzone poszukiwanie droég
zwiekszenia wydajno$ci, zgodna, $wia-
doma celu praca racjonalizatoréw.
Poréwnanie produkcji tego zakladu
z lat 1950 i 1954 wykazuje: wzrost
gotowej produkcji o 323,5%, przy
wzroécie liczby zatrudnionych tylko
0 47%; wydajno$é pracy podniosta sie
o 168,8%. Racjonalizacja pozwala
w roku biezgcym dawaé produkcje
z metra kwadratowego o 3,7 raza
wiekszg niz na poczatku piatej pie-
ciolatki (1950). Drukarnia 22 razy zaj-
mowala pierwsze miejsce we wszech-
zwigzkowym wspoélzawodnictwie mie-
dzyzaktadowym. W ciagu ostatnich
czterech lat zaklad wyszkolil 300 lu-
dzi do pracy w podstawowych zawo-
dach, a 1500 os6b sposroéd zatogi u-
czeszczalo na roznego rodzaju kursy
techniczne. 223 osoby ukonczylo szko-
ty racjonalizatorow produkcji. Wielu
pracownikéw produkcyjnych opano-
walo w tym czasie dwa lub trzy nowe
zawody. Kolo zakladowe (analogiczne
do naszego NOT-owskiego) zorganizo-
walo 60 odczytéw o osiagnieciach na-
uki i techniki; urzgdzono ponad 100
wycieczek do zaktadéw produkcyjnych
Leningradu, Moskwy i Kijowa. Arty-
kul wymienia wiele ciekawych prac
racjonalizatorow i sumuje oszczedno-
$ci, jakie one przyniosly zakladowi;
w r. 1954 racjonalizacja data 15 razy
tyle korzySci co w r. 1951. Ostatnig
pionierskg pracg = racjonalizatorow
drukarni im. Sokolowoj jest organiza-
cja potoku w zecerni.

51



Potokowa organizacja produkeji w
zecerni. Grupa pracownikow inzynie-
ryjno-technicznych drukarni im. So-
kolowoj w Leningradzie opracowala
i z powodzeniem realizuje potok w
zecerni. Jest to pierwsza linia potoko-
wa w tym dziale. Analizujgc prace
zecerni
szedl do wniosku, ze przy odpowied-
nim przygotowaniu calej pracy nie-
ktéore procesy, jak odbijanie szpalt
oraz czytanie i poprawianie pierwszej
korekty, moga by¢ zlikwidowane, co
skroei cykl produkceyjny sktadu. In-
nowacje te poprzedzito doktadne tech-
niczne przeszkolenie skitadaczy recz-
nych i maszynowych i przyswojenie
sobie przez nich wszystkich zdobyczy
racjonalizator6w z dziatu zecerni. —
Kilka lat temu zecernia drukarni im.
Sokolowoj nastawila sie na bezszpal-
towg metode tamania; obecnie — po
zlikwidowaniu procesu odbijania w
szpaltach, czytania korekty w szpal-
tach i poprawiania szpalt — zmienit
sie znacznie schemat organizacji pracy
w zecerni: bezpo$rednio za skladem
idzie teraz !amanie. Skraca to czas
calej produkcji o 24%. Majac m. in.
monotypy, drukarnia przeszia na tzw.
zamkniety cykl produkcji — zecernia
reczna pracuje zawsze nowym pi-
smem. Wplywa to na poprawe jako-
Sci i likwiduje niemal zupelnie roz-
biérke, bo pozostaje tylko zsypywanie
formy po druku. — Niepotrzebne s3g
odbitki do wyceny pracy zecerow, dla-
tego ze za przyktadem I Wzorowej
Drukarni im. Zdanowa wprowadzono
system uprzedniej wyceny orygina-
6w. — Artykul zawiera poza tym
schemat potoku w zecerni oraz kilka
zdje¢ i rysunkow nowego sprzetu,
niezbednego przy pracy potokowej
w tym dziale.

Potokowa organizacja pracy w in-
troligatorni drukarni im. Sokolowoj.
Praca potoku w duzym stopniu zalezy
od wilasciwego przygotowania potwy-
robow, dlatego duzg uwage poswieca
sie pracy w tych sekcjach, gdzie one
powstajg. Dopiero gdy potwyroby do
takiego czy innego zamoOwienia sg w
caloSci przygotowane, kierownictwo
introligatorni melduje o gotowosci do
dalszej obrobki, co zatwierdza naczel-
ny inzynier drukarni; to gwarantuje
terminowe wykonanie naktadu. W dru-
karni im. Sokotowoj potok w intro-
ligatorni ma dwie linie — zmechani-
zowang i pétzmechanizowana; uwarun-
kowane to jest tym, ze drukarnia wy-
konuje ksigzki o roéznych naktadach,
ktore sie wahaja od 2—3 tysiecy do
miliona i wiecej egzemplarzy. Po szy-
ciu potok sie rozgatezia — jedna jego
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zesp6l racjonalizatoréow do-

cze$¢ przeznaczona jest na mate na-
klady, druga — na duze. Autorzy
Zwierjew i Wolkow opisuja,
jak pracuje linia zmechanizowa-
na i orientuja, jak pracuje druga
linia — poélzmechanizowana. Linie te
rozdzielaly sie wyraznie po operacji
szycia i znowu zbiegaja sie po zacigg-
nieciu bloku w okladke. — Zastoso-
wano tam ciekawie pomyslane urzg-
dzenia do suszenia okladek i do me-
chanicznego ich czyszczenia po ttocze-
niu folig. Artykut jest ilustrowany
zdjeciami i rysunkami, ktore pozwa-
laja wyobrazi¢ sobie prace urzadzen
zmechanizowanych witaczonych do po-
toku. — Zaloga drukarni im. Sokoto-
woj przywiagzuje tez duza wage do
kontroli miedzyoperacyjnej i konco-
wej. W introligatorni praca jest tak
zorganizowana, ze dokladnie wiado-
mo, kto wykonywal kazda operacje;
zwieksza to poczucie odpowiedzialno-
Sci pracownikéw zajetych w bezpo-
§redniej produkcji.

W angielskich zakladach graficz-
nych. Inz. Z. A.Czernikina z Mo-
skwy snuje wrazenia poligrafa z wi-
zyty w Anglii. Byla w kilku duzych
drukarniach oraz papierniach. — Ze-
cernie maja tam znaczny stopien
zmechanizowania; duzo intertypow,
monotypow, w drukarniach gazeto-
wych instaluje sie teletype-settery, na
ktére dyktuje sie zdalnie materiat, np.
wprost z Izby Gmin. Zautomatyzowa-
ne maszyny do skladania majg wydaj-
no$¢ ok. 30 tys. znakéw na godzine.
Fabryki linotypéw 1 intertypow ze
wzgledow konkurencyjnych zaczety
produkowaé maszyny mogace odlewac
ok. 12 wierszy na minute, podczas gdy
dawne typy tych maszyn — wszystkie
pracujace np. w Polsce — moga od-
lewaé tylko 6 do 7 wierszy na minute.
Technika idzie naprzod, bo zmusza
do tego konkurencja, ale ,,wspoitza-
wodnictwo* kapitalistow nie siega do
bhp. Maszyny do skladania nie maja
tam urzadzen do odprowadzania pa-
ry otlowiu. — W zecerni recznej sprzet
drewniany rugowany jest przez sprzet
metalowy. Obserwuje sie tu duza cia-
snote. — W chemigrafiach nie ma no-
wosci; przewaznie pracuja w kuwe-
tach, ktore stoja w ,otwartym‘ po-
mieszezeniu, nie w jakich§ szafach
z wyciggami. Nigdzie wycieczka ra-
dziecka nie widziatla stosowania ma-
tematycznej metody zdje¢ siatkowych
ani retuszu fotomechanicznego.. —
W dziatach maszyn drukujgcych czyn-
ne sg przygotowalnie form, ktore wy-
konujg wiele operacji. Wieksze nakta-
dy drukuje sie z ptyt galwanoplastycz-
nych przy b. dobrej jako$ci. Galwa-

nizowane stereotypy metalowe uzywa-
ne sa b. rzadko. Plyty przyrzadza sie
na podstawkach z uchwytami faseto-
wymi. Ksigzki drukuje si¢ na maszy-
nach ptaskich b. duzych formatéow
oraz na rotacjach dzietlowych. Uwage
zwraca agregat drukujacy jednocze-
énie do 16 arkuszy (256 stron) zbieraja-
cy od razu arkusze w bloki; na godzi-
ne drukuje 2 tysiace ksiazek pelnej
objetosci. Przy druku ilustracji prze-
kladanie jest zmechanizowane; naj-
czescie] stosuje sie aparaty spryskuja-
ce, a ostatnio przechodzi sie na apara-
ty rozproszajace suchy proszek. — In-
troligatornie pracujg nieco inaczej niz
radzieckie. Arkuszy nie przecina sig
przed falcowaniem — na falcowki idg
arkusze duzego formatu i tu sa ciete
na kilka czesSci w procesie falcowania.
Sa w uzyciu maszyny, ktére falcuja
rownolegle i tng same na 16 czeSci.
Blok jest konczony nie w agrega-
tach, mogacych wykonywac¢ wiele ope-
racji, lecz na maszynach przewidzia-
nych do wykonywania poszczegoélnych
procesow. Agregatowo wykonywane
sg tylko trzy operacje: naklejanie
merli, kapitatki i grzbietowki. Nie
spotyka sie urzadzen do sztucznego
suszenia potwyrobow; stosuje sie tam
kleje szybkoschnace, ktore wcale nie
zatrzymuja toku produkcji. Maszyny
wykonujace twarde oktadki pracuja
na materiale przycietym nie z roli. —
Broszurowanie czasopism jest zauto-
matyzowane; maszyna wktada arku-
sze, szyje drutem i obcina gotowy ze-
szyt. Rozkladanie leg i naktadanie ich
na transporter odbywa sie automa-
tycznie. Maszyna ma tez automatycz-
na kontrole jakosci swojej produkcji;
braki odrzuca sama. Pakowanie czaso-
pism odbywa sie bez dodatkowe]j kon-
troli. Wydajno$¢ agregatu do sklada-
nia, szycia i ciecia — 4 tys. egzempla-
rzy na godzine. — W szkole zawodo-
wej specjalng uwage zwraca sie na
zajecia praktyczne; jeden instruktor
interesuje sie 5—7 uczniami. — Pa-
piernie bacza pilnie na to, aby dru-
karnie otrzymywaty papier jednako-
wej grubosci w calej plaszczyznie, co
gwarantuje danie jednakowego nate-
zenia farby catemu naktadowi. — Po-
ligrafia angielska nie ma szkolnictwa
ani na poziomie technikum, ani poli-
technicznego; nie ma roéwniez insty-
tutu naukowo-badawczego. Pewnymi
problemami papierniczymi i drukar-
skimi zajmuje sie instytut naukowo-
badawczy przemystu papierniczego.
Druk z elektrostatycznym przeno-
szeniem farby. Teoretycy i praktycy
drukarstwa od dawna poszukujg spo-
sobow skrécenia czasu przyrzadzania



formy, bo proces ten $rednio zajmuje
ok. 250 czasu druku. W wyniku tego
efektywna produkcja jest znacznie
mniejsza od zdolnosci produkcyjnej
maszyn. Przyczyny przyrzadzania
tkwiag w samej istocie stosowanego
obecnie procesu druku — w ttoczeniu,
przy ktéorym warstewka farby prze-
chodzi z formy na papier lub na inng
zadrukowang ptaszczyzne. Przyrzadza-
nia mozna by unikna¢, gdyby sie uda-
lo usung¢ z techniki druku ttoczenie.
Swiadomo$é tego, doprowadzila do
opracowania wielu sposobow druku
bez tloku. Pracuje sie nad tym juz
od 40 lat, ale dotychczas zaden z tych
sposobow nie znalazl praktycznego
szerszego zastosowania, kazdy z nich
jednak uwazaé¢ trzeba za nowy krok
przyblizajacy nas do druku bez przy-
rzadzania. Istota druku bez tloku po-
lega na tym, ze obraz (tekst, rysunek)
wykonany w jakikolwiek sposéb prze-
nosi sie na papier lub na inng zadru-
kowywang powierzchnie wskutek e-
manacji elektrostatycznej. Odstep mie-
dzy papierem a forma drukowa wy-
nosi mniej niz 1 mm. Pole elektrycz-
ne, konieczne do przeniesienia farby,
moze by¢ utworzone nie tylko miedzy
dwoma elektrodami, ale tez miedzy
elektrodg i plaszczyzng przyjmujaca
farbe. W tym wypadku brak jednej
elektrody; wtedy odpowiedni tadunek
elektrycznosci (odpowiedniego znaku)
otrzymuje papier, na ktéry ma by¢
przeniesiony obraz. Pole elektryczne
moze by¢ takze utworzone miedzy
forma drukowa, pelnigcg tu role elek-
trody, i farbg. W tym wypadku elek-
tryczno$¢ odpowiedniego znaku otrzy-
muja drobne czasteczki farby. Cylin-
der formowy stanowi kombinacje ele-
mentéw izolujacych (nie drukujacych)
i przewodzacych (drukujacych). Sta-
lowy korpus cylindra wigczony zosta-
je do obwodu wysokiego napiecia.

E. L. Niemirowskij (Moskwa)
dokonat przegladu wielu zgloszonych
za granicg patentow, ktérych celem
jest druk bez tloku. Artykul zawiera
14 rysunkoéw i zdje¢, ktore dobrze
orientuja w dotychczasowych bada-
niach i osiggnieciach tej przyszitos$cio-
wej metody druku. Metoda druku
z elektrostatycznym przenoszeniem
farby wyprébowywana jest obecnie na
eksperymentalnej maszynie specjal-
nie do tego celu skonstruowanej. Juz
dzi§ zorientowac sie mozna w zaletach
tego sposobu druku: pozwoli on na bu-
dowanie maszyn lzejszej konstrukcji,
upros$ci technologie druku przez to, ze
z jednej formy drukowej mozna be-
dzie wykonywa¢ wprost nieograni-
czone naklady, nie trzeba bedzie
w ogoéle przyrzadzaé formy itd.
Wielkie zadania poligrafii radziec-
kiej. Niedostateczny potencjal pro-
dukcyjny przemystu graficznego po-
woduje nie tylko to, ze trzeba ogra-
nicza¢ ilo§¢ wydawnictw ilustrowa-
nych i wielobarwnych, ale ma réw-
niez w skutku obnizenie jakosSci ich
wykonania. Stare sposoby sporzadza-
nia klisz przy obecnym duzym tempie
produkeji powoduja pogorszenie ja-
ko$ci, a nowe sposoby, jak matema-
tyczna metoda robienia zdjeé siatko-
wych, retusz fotomechaniczny itp. nie
znajduja dotychczas szerokiego zasto-
sowania. — Dyskusja i szczegdlowe ba-
dania wykazaty, ze system organi-
zacji przemystu, zakladajacy tworze-
nie przedsiebiorstw z produkecjg uni-
wersalna, ma powazne wady. Przed-
siebiorstwa graficzne muszg dazyé do
specjalizacji w produkcji: wg jej ze-
wnetrznego wygladu — miekka lub
twarda oprawa, wg wielkoSci nakla-
du itd. Jednym z wazniejszych zagad-
nien specjalizacji jest tworzenie
przedsiebiorstw z wylaczng produkcja
form drukowych, ktére powinny ob-

stugiwa¢ wigksze zaklady typo, ma-
jace tylko druk i oprawe. — Specjaliza-
cja da powazniejsze rezultaty, gdy
nastagpia zmiany w wydawnictwach
w procesie redakcyjnego przygotowa-
nia rekopisow. Gdyby wydawnictwa
trwaty przy swych obecnych meto-
dach pracy, niemozliwe byloby przej-
Scie na potok w zecerni i w innych
wydziatach przygotowujacych formy
do druku. Rekopis przygotowany do
druku powinien by¢é przepisany na
specjalnych maszynach do pisania za-
opatrzonych w pismo drukarskie; ma-
teriat powinien by¢ tak rozmieszczony
W maszynopisie, zeby utatwi¢ lama-
nie wg wymagan wydawnictwa.— Roz-
woj przedsiebiorstw nie moze sie
ograniczy¢ tylko do ich specjalizacji;
trzeba réwniez podnosi¢ ich poziom
techniczny; zasadniczg sprawa jest tu
automatyzacja podstawowych proce-
séw produkcyjnych i kontroli wyko-
nania produkcji. Na rowni z automa-
tyzacja powinny by¢ rozwigzywane
inne problemy, m. in. stosowanie dru-
ku z elektrostatycznym przenoszeniem
farby, szerokie stosowanie tzw. suche-
go offsetu (druk z form wypuktych
na maszynach offsetowych), co poz-
woli ograniczy¢ do minimum przyrzg-
dzanie; szerokie upowszechnienie wy-
konywania dziet zwyklym drukiem
offsetowym; najwieksze mozliwosci
istnieja w druku wypuklym dla przej-
$cia od mészyn plaskich do znacznie
wydajniejszych rotacji dzielowych —
do druku jednostronnego, dwustron-
nego i wielokolorowego. — Biezgacemu
usprawnianiu produkcji i planowaniu
usprawniania produkeji poligraficz-
nej na przyszlo§¢ towarzyszyé musi
wysuwanie coraz wiekszych wymagan
pod adresem tych, ktérzy dostarczaja
naszemu przemystowi do dalszej prze-
rébki — papier, farbe, ptétno itp. ma-
terialy.

Oryginal i reprodukcja

Jezeli wymaga sie od zakladu graficznego, azeby po-
wierzong mu prace dostarczy! w jak najkrotszym termi-
nie i nalezycie wykonana, to i zamawiajacy ze swej stro-
ny musi sie do tego przyczyni¢. Jego udzial polega na
dostarczeniu catkowicie nadajgcego sie do reprodukeji
oryginatu oraz ma udzieleniu wszelkich danych, potrzeb-
nych do wykonania zamoéwienia w sposéb nie budzacy
zastrzezen. Ponizej omoéwione beda rézne problemy i trud-
nos$ci zwigzane z naszg codzienna praktyka zaktadows.

Na co powinien zwrdécié uwage zamawiajacy

Przy zamoéwieniu Kklisz siatkowych rozumie sie samo
przez sie, iz nalezy zalaczy¢ kilka arkuszy papieru, na

ktorym ma by¢ wykonany naklad, a to w celu umozliwie-
nia dostosowania trawienia do rodzaju tego papieru. Je-
zeli nie maja by¢ uzyte zwykle farby, nalezy to wyraznie
zaznaczy¢ i zalaczy¢ préobke koloru.

Przy wiekszych zamoéwieniach pozadane jest, azeby ory-
ginaly nie byly pod wzgledem wymiaru reprodukecji i gra-
dacji tonéw zbyt niejednolite. Jezeli istnieje mozno$é gru-
powania ich przez jednakowa redukcje i jednakowy cha-
rakter obrazéw, nalezy oryginaly odpowiednio dobieraé;
traktowanie kazdego oryginalu z osobna podraza robote
i przediuza jej czas trwania. Oryginaly sporzadzone spe-
cjalnie do celéow reprodukeji, z reguly odpowiadaja tym
wymaganiom. Recznie wykonywane plansze moéd odpowia-
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daja im prawie zawsze, natomiast serie powigkszen foto-
graficznych — znacznie rzadziej, jakkolwiek przy odpo-
wiednich staraniach i tu mozliwosci sa zupeinie te same.

Drugie ciecie

Czesto wymaga sie, by odbitki w druku dochodzily az
do skrajnych brzegéw papieru, a wiec by ilustracje spa-
daly za margines. Temu zadaniu tatwo uczyni¢ zadosé¢,
jezeli na oryginale pozostawiono margines dla tak zwa-
nego drugiego obciecia. Normalnie szeroko§¢é dodatkowego
marginesu oblicza sie na 4 mm. Jezeli oryginaty sg przy-
ciete $ciSle wedilug zadanego wymiaru odbitek. to nie
moze brakowaé ani jednego milimetra, gdyz np. u gory
lub u krawedzi zacia¢ mozna glowe, a u dolu — mogi.

Konieczno$§¢é drugiego ciecia jest czesto przez zama-
wiajacego lekcewazona, co powaznie utrudnia prace dru-
karzowi i introligatorowi. Dochodzg do tego rozmaite
drobne niedokltadno$ci, rozciggliwos¢ papieru, roéznice
przy falcowaniu itp., dlatego zadanie dotyczgce czteromi-
limetrowego dodatkowego marginesu jest zupelnie uza-
sadnione.

Jezeli na oryginale brak miejsca na drugie obciecie, to
nalezy je przed reprodukcja domalowac¢. Bedzie to dos¢
trudne, zwlaszcza wowczas, gdy obraz jest rzeczywiscie
okrojony, gdy zatem brak papieru. Mozna wprawdzie
umies$ci¢ obraz na wiekszym kartonie, ale brzeg ciecia
pozostaje ten sam. Jest tyko jeden sposéb ominiecia trud-
noéci: nalezy na oryginat nalozy¢ przezroczysta folie i na
niej dorobi¢ uzupelnienie obrazu. Jednakze i ten sposéb
nie zapewnia wynikéw zadowalajacych, gdyz kazde naj-
mniejsze zadrapanie i nieré6wnos¢ pokrycia na folii uwi-
docznia sie na reprodukcji, a poza tym farba natozona na
powierzchnie folii rzuca poprzez nig cien na lezgcy pod
spodem obraz. Robota taka daje mierne rezultaty, przy-
sparza natomiast kosztow.

Przy odtwarzaniu powiekszen i kopii fotograficznych
margines powinien by¢ zatem wiekszy od pozgdanego
wyciecia. Przy oryginatach tuszowych, akwarelach itp.
domalowanie tta powinno wykracza¢ poza obreb wtasci-
wego obrazu. Zadany wykr6j obrazu oznacza sie na za-
lozonej przezroczystej folii, unikajac linii, ktére ciggna
sie poprzez oryginal, gdyz nalezaloby je nastepnie usu-
waé lub starannie zaretuszowac.

Zle zwyczaje przy oznaczaniu wykroju obrazéw

Oznaczanie wykroju obrazu powinno sie wykonywac
zasadniczo zewnatrz wlasciwego obrazu. Pobiezne wy-
konanie bez uwzglednienia stosunku wysokos$ci do sze-
roko$ci przysparza niepotrzebnej roboty.

Niektorzy redaktorzy techniczni oznaczajg wykrdj pi6-
rem na stronie zawierajacej obraz, podajac ,legendy“ na
odwrocie oryginatu. Ci redaktorzy czynig to oczywiscie
dla pospiechu, ale zapominaja o tym, ze w ten sposéb
utrudniajg prace technikowi reprodukcyjnemu, a tym
samym opoézniaja wykonanie zamowienia.

Teksty podawane na odwrocie oryginalu powinny by¢
bardzo kroétkie, gdyz pismo. szczegoélnie otdowkowe, prze-
bija i uwidacznia sie jako relief na obrazie. Nie zawsze
udaje sie wygtadzi¢é takze znieksztalcenie oryginaléw;
o popekanych i zalamanych w ogoéle nie warto mowiéc.
Jakze bardzo cierpia wskutek tego terminy, a przede
wszystkim jako§é wykonania.
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Oryginaly fotograficzne

Wsréod oryginaldow poéttonowych pierwsze miejsce pro-
centowo zajmuja fotografie. Kazda reprodukcja wywotuje
pewne straty w wartosciach tonéw i w detalach orygi-
natu. Dlatego wazna jest dobra modulacja w ugrupowa-
niu tonéw, co jednak nie nalezy identyfikowaé¢ z ogdlng
ostroscia.

Oryginaly fotograficzne powinny by¢ wykonywane
stale ma gladkim, mozliwie polyskujacym papierze; to
samo dotyczy powiekszen. Szorstkie, ziarniste, groszko-
wate i podobne powierzchnie lub zgola jedwabiste siatki
czynia wzrokowo bardzo mile wrazenie, w reprodukcji
jednak powoduja powazne trudnos$ci, wplywajac zle na
jej jakosé. Woskowanie, lakierowanie, zanurzanie w gli-
cerynie — sa to Srodki pomocnicze, stosowane w razie
koniecznej potrzeby. Nie sg one godne polecenia, gdyz
moga uszkodzi¢ oryginal, a w razie koniecznosci retuszo-
wania oryginalu — w ogoble stosowac ich nie mozna.

Na odbitki fotograficzne malezy dobiera¢ papier catkiem
biaty, nawet woéwczas, gdy papier w odcieniu ,stonio-
wym* lub ,,chamois“ wydaje sie ladniejszy. W repro-
dukcji papier taki nabiera pewnych szarych odcieni, kto-
re utrudniajg uzyskanie dobrych wynikéw, nawet gdy
chodzi o obojetnie czarne obrazy. Odtwarzanie obrazéow
tonowych udaje sie¢ rzadko przeprowadzi¢ bez strat w war-
tosci tonow. Skadingd prosta robota, tonowana na pa-
pierze ,,chamois®, moze wywola¢ straty w jakosci re-
produkcji.

Idealne oryginaty kreskowe

Oryginaly kreskowe przedstawiajg sie najlepiej, gdy sa
wykonane z intensywnie czarnych elementéw na czysto
biatym tle i nie wykazujg zbyt gesto umieszczonych obok
siebie delikatnych linii. Niestety niewiele tylko otrzymy-
wanych do reprodukicji oryginatow odpowiada tym wa-
runkom. Zwtaszcza delikatne kreski zamiast intensywnej
czerni wykazujg szaro$¢. Gdy rysunek oryginatu jest zbyt
szary, fotograf reprodukcyjny musi odpowiednio wzmac-
nia¢ lub ostabia¢ poszczegdlne partie, by przybraly one
wlasciwy ton. Niektore miejsca zyskuja na tym, inne ma-
tomiast zbytnio sie poszerzajg. Taka reprodukcja wyglada
jak poplamiona.

Rozwiane i swobodnie rzucone kreski wymagaja roz-
cienczonego, tatwo splywajacego z pidrka tuszu, z czego
wlasnie powstaje niepozgdana szaro$c. Gesty tusz sprtywa
z trudnoscig. Watpliwe jest, by ktéory grafik zdecydowatl
sie poczerni¢ szarg kreske przez powtérne pociggniecie
jej tuszem. Czasami robi sie to na duzych powierzchniach,
ale nigdy na delikatnych kreskach, a o nie wla$nie
chodzi.

Trudno$ci wzmagaja sie przy reprodukcji pomniejszajg-
cej wymiary oryginatu, gdy detale rysunku staja sie jesz-
cze delikatniejsze. Mimo najstaranniejszej roboty, zacho-
dzg straty w pogrubianiu lub w pocienianiu szczego6téow, co
oczywiscie moze by¢ powodem reklamacji.

DosSwiadczenie uczy, ze sporzadzanie dogodnego do re-
produkeji oryginatlu kreskowego sprawia duzo trudnosci
nawet bardzo rutynowanemu rysownikowi. A jak wiele
trudno$ci powstaje przy pomniejszaniu oryginatéow, o tym
wiedzg najlepiej projektodawcy znaczkéw pocztowych,
banknotéw itp. Mimo ze niektérzy z nich nosza nazwiska
o $Swiatowej stawie, musza oni korzysta¢ z porad techni-
kow repredukcyjnych, by unikngé bledéw i koniecznosSci
ponownego wykonania rysunku.



Rysunki otowkiem, ryciny i sztychy

Okreslenie ,,oryginal kreskowy* nasuwa my$l, ze mozna
go reprodukowaé za pomoca kliszy kreskowej, zwlaszcza
gdy chodzi o rysunek oléwkiem. W rzeczywistoSci jednak
jest to mozliwe tylko w rzadkich wypadkach. Wiekszos¢
rysunkéw wykonanych ol6éwkiem lub kredksg jest szara
i dlatego zastosowanie sposobu kreskowego jest miemozli-
we. Subtelne, a wazne dla obrazu detale wymagajg re-
produkeji metoda poéitonowa, a wiec dla druku wypuklego
i offsetowego — autotypijnym zestawieniem tonéw.

W rysunkach pidérkowych stosunki przedstawiajg sie
bardzo podobnie, jezeli rysownik specjalnie rozcienczy
tusz, by dziatal poéitonowo. Mozna przy tym osiggngc
efekty przestrzenne nie tylko przez grubos¢ kresek, ale
rowniez dzieki doborowi mmiej lub wiecej ciemnych tu-
szow. Ale odtwarzanie ich w reprodukcji wymaga poko-
nania wielu trudnosci. To samo dotyczy rycin i szty-
chow, ktore roéwniez nie zawsze mozna traktowacé jako
oryginaly kreskowe.

Typowe dla tego rodzaju rysunkow jest stopniowe
1gczenie delikatnych i jednocze$nie jasnych kresek z ele-
mentami az do majglebszej czerni z wyraznym efektem
reliefowym. Ta znaczna rozpieto$§¢ wartosci tonéw idzie
w parze z szeregiem gradacji, wprawdzie o subtelnych
barwach, ale bardzo znamiennych dla znawcy. Tego ro-
dzaju oryginatl daje sie reprodukowac tylko za pomoca
recznej prasy miedziorytniczej. Ale takie techniki nie
wykraczaja poza obreb pewnych ograniczonych zadan.
Wcigz jeszcze, jezeli chodzi o niezbyt wielkie maktady,
najlepsze rezultaty w takich wypadkach osiggng¢ mozna
Swiattodrukiem.

Zwlaszcza przy rysunkach oldéwkowych, jednym z za-
sadniczych warunkéw jest, azeby biate tlo papieru ory-
ginatu bylo rowniez czysto biale na reprodukcji. Zadosc-
uczynienie temu warunkowi jest we wszystkich rodza-
jach druku trudne i kosztowne. Wprawdzie pewne me-
tody zdje¢, a szczegdélnie maski $wietlne w retuszu foto-
mechanicznym umozliwiaja daleko ‘idace fotograficzne
usuwanie z tla papieru niepotrzebnego obcego tonu, ale
wymagaja one odpowiednich urzadzen i wysokich umie-
jetnoSci technicznych. Jezeli sporzadza sie rysunek spe-
cjalnie na biatym, czystym tle papieru, to delikatne tony
musza by¢ zawsze wykonane o jeden stopien szarej skali
mocniej w stosunku do tonu, jaki wyjdzie na reprodukcji.
Strat bowiem, wynikajacych w koncowych manipula-
cjach, nigdy nie da sie unikna¢.

Usuwanie zbedhego tonu przez trawiacza lub retuszera
pochlania duzo czasu i wymaga bardzo precyzyjnej ro-
boty, jezeli chodzi o to, by reczne poprawki nie rzucaly
sie w oczy.

Podobne trudnos$ci nasuwaja sie rowniez przy drukach
czysto przemystowych, jak' np. przy katalogach fabrycz-
nych. Jezeli np. ilustruje sie rozmaite modele roweréw, to
muszg by¢ dokladnie opracowane szprychy. Stronica za-
wierajaca takie rysunki moze kosztowaé wiecej wysitkow,
niz dziesie¢ innych stronic razem wzietych. Nalezy spra-
we te omowié ze zleceniodawca, ktéry pod wplywem prze-
konywajacych argumentéow zgadza sie przewaznie na
zmiane tonu tla. : :

Retusze natryskowe

W niektorych zaktadach graficznych retusze natrysko-
we stanowig powaznag czeS¢ iloSci zamoéwien. Retuszer
natryskowy musi by¢ przede wszystkim §wietnym rysow-

nikiem, Uzdolnionym w tym kierunku ludziom zdarza sie
niekiedy, iz bardzo trudno jest im wczué¢ sie w wyma-
gania techniki reprodukecyjnej. Tym tlumaczy sie fakt,
ze dosc czesto otrzymuje sie roboty, ktore bardzo ladnie
wygladaja na oko, ale bardzo zle madajg sie do repro-
dukeji. Najczesciej spotykany biad polega na tym, ze de-
likatne réznice wartosci tonéw podkres§la sie za pomoca
dyskretnych zmian w kolorach.

Ziosliwy przyktad tego rodzaju retuszu natryskowego
stanowil np. jednobarwny katalog, propagujacy pewne wy-
roby ceramiczne. Jeden z oryginaléw przeznaczonych do
tego katalogu przedstawiat umywalnie, w ktorej porcela-
nowa miednica utrzymana byla w neutralnym, szarym
tonie, chromowane cze$Sci metalowe, jak kurki, porecz do
wieszania recznika itd. — w tonie niebieskawym, a ka-
felki, ktéorymi wylozono $ciany, byly zoéittawe. Wykonany
w ten sposdb retusz natryskowy stanowit przyjemnose dla
oka, ale mimo wzorowego wykonania roboty reprodukcja
przyniosta catkowite rozczarowanie, gdyz trudno byto do-
strzec w druku bardzo nikle réznice w tonacji poszcze-
golnych przedmiotéw. Reprodukcja robila wrazenie sza-
rej i bez zadnych kontrastow. Dlatego retusze natryskowe
powinny by¢ wykonywane bez podkolorowywania, tylko
jednolita odmiang, od jasnego do ciemnego waloru jed-
nego i tego samego rodzaju farby.

Przy czeSciowej obroéce fotografii nawet rutynowany
retuszer napotyka trudnosci w doborze koloru, ktory pod-
czas nasSwietlania zdjecia bylby w takim stosunku do
tonu obrazu na fotosie, jak go odczuwa oko. Intensywnie
biate tony nabieraja przy tym niebieskawego odcienia
i wychodza poézniej przewaznie zbyt jasno. W fotografii
reprodukcyjnej powoduje to czesto indywidualne trakto-
wanie poszczegblnych oryginaloéw, stosowanie zottych fil-
trow, a tym samym nieracjonalng prace.

Kombinacje poéttonowo-kreskowe’

Swoista role w reprodukcji odgrywaja rysunki kresko-
we, na ktére w pewnych okre§lonych miejscach ma sie
nalozy¢ raster lub tanzer. Zaleca sie wtedy sporzadzi¢
oryginal czysta kreska z oznaczeniem krzyzykéw do paso-
wania. Naklada sie na niego arkusz z przezZroczystego
materialu, np. astralonu, zaopatrzony réwniez w Kkrzy-
zyki do pasowania. Na tym arkuszu miejsca, ktére majg
by¢ zatonowane, zarysowuje sie na czarno. Wowczas w za-
kiadzie reprodukcyjnym ton bedzie albo wkopiowany,
albo przedrukowany. W obydwu przypadkach odrebne
wykonanie kreski i tonu tatwiej doprowadzi do celu, niz
wspélny rysunek. W offsecie i rotograwiurze oraz przy .
kombinacjach fotografii z rysunkami kreskowymi oraz
sktadanymi lub rysowanymi tekstami postepuje sie po-
dobnie.

Przed rysowaniem na czysto wiekszych rob6t pozadane
jest zawsze, a zwlaszcza przy kombinacjach, by grafik
zjawil sie ze szkicem w zakladzie reprodukcyjnym i po-
informowatl sie dokladnie co do warunkéw, w jakich od-
bywaé sie bedzie odtwarzanie oryginalu. Istnieje tu sze-
reg mozliwoSci w zwigzku ze stosowanymi w zakladzie
metodami pracy i rozporzadzalnym sprzetem.

Jest jeszcze wiele innych spraw do omoéwienia, jak sto-
sowanie odbitek rastrowych jako oryginaléw, dostarczanie
oryginalnych negatywow, barwne oryginaly rozmaitych
rodzajow, zwitaszcza fotografie w naturalnych kolorach itd,
Poruszymy je w nastepnych numerach ,,Poligrafiki®.
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Znaczenie jakosci obciagu gumowego
w druku offsetowym

Poniewaz w druku offsetowym obciag gumowy wymaga,
specjalnej troski i starannej pielegnacji, nie od rzeczy
bedzie zestawi¢ i omoéwi¢c wyniki diugoletnich pod tym
wzgledem do$wiadczen.

Juz sam fakt, ze obciag gumowy czesto jest nazywany
»duszg druku offsetowego dowodzi, jak wielkg role przy-
pisujemy obciagowi w uzyskiwaniu jak najlepszych wy-
nikow. Jednoczes$nie jednak wskazuje on na to, ze naj-
wieksza nawet sprawno$¢ maszynisty offsetowego na nic
sie nie zda, jezeli zuzyta powloka gumowa nie odpowiada
juz wymaganiom. Dobra powloka musi by¢ elastyczna,
powinna dobrze przyjmowac¢ farbe z plyty drukowej
i z tatwoscig nadawaé¢ jg na papier. Dobry stan powloki
cechuje rowniez jej odporno$é na dziatanie olejow, ttusz-
czOw oraz $rodkéw do zmywania gumy. Poza tym po-
winna ona stawiaé¢ silny opdér wyciaganiu, azeby umozli-
wi¢ uzyskiwanie ostrych odbitek.

Zaleznie od uzytej osnowy obcigg gumowy o grubosci
1—2 mm skiada si¢ z kilku warstw tkaniny i masy gu-
mowej, ulozonych na przemian. Najgrubsza jest dolna
warstwa tkaniny bardzo gestej, o mozliwie jednolite]j
strukturze i bez suptéw. Natomiast wierzchnia warstwa
tkaniny nie powinna by¢ zbyt gruba. Przy zbyt miekkim
obciggu gumowym powstaje niebezpieczenstwo, ze przy
nieco wiekszym ci$nieniu cylindra zmienia sie struktura
tkaniny, co stwarza pewne techniczne trudno$ci w druku.
Zatem warstwy tkaniny nie moga by¢ ani zbyt grube, ani
zbyt cienkie, o ile powloka gumowa ma osiggnac¢ pozadang
elastycznosé.

Jak sprawdza sie nowa powltoke gumowa?

Najbardziej proste jest zbadanie powierzchni powtoki.
Najpierw, przez silne zginanie w jednym rogu powloki,
starannie usuwa sie apreture, co jednak nie powinno po-
wodowaé ukazywania sie na warstwie gumy por. widocz-
nych choéby tylko przez lupe. Struktura tkaniny réw-
niez nie powinna sta¢ sie widoczng. Trudniejsze jest juz
rozpoznanie mocy i elastyczno$ci gumy. Za pomocg noza
robi sie sko$ne naciecie i prébuje sie odciggnaé¢ obluznio-
ny kawatek gumy wzdiuz. Woéwczas mocna guma nie ode-
rwie sie natychmiast, ale zachowa sie elastycznie. Jezeli
ponadto pociera sie tegpym przedmiotem powierzchnie, to
nie powinny z niej zdrapywaé sie czasteczki gumy.

W praktyce mie czesto zdarza sig, aby powloka gumowa
przy przepisowo stabym natezeniu ci$nienia, ttoczyta réow-
nomiernie na catej swej powierzchni. Aby zatem spraw-
dzié rownomierna grubo$§é obciggu pod normalnym cis-
nieniem i krotka farbg, wykonuje sie odbitke z catej ptasz-
czyzny druku. W ten sposob z tatwos$cig odro6znia sie stabe
miejsca, ktére malezy wyrdéwnac delikatng bibutkag jed-
wabistg, pozbawiong wszelkich grudek. Kawalki tej bi-
bulki przykleja sie tylko od strony zwréconej do lapek,
tak ze pozostaja one wolne od tytu. Poniewaz guma pra-
cuje pod ci$nieniem, naklejony papier trzyma sie¢ mocno
przez dluzszy czas. Dziurki i tym podobne uszkodzenia
na powierzchni gumy moga by¢ usuniete przez posma-
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rowanie specjalnym $rodkiem do latania gumy. Srodek
ten, sprzedawany przewaznie w laseczkach, nagrzewa sie
nad stabym plomieniem i ostrzem noza naklada sie go
ostroznie i ré6wnomiernie na odpowiednie miejsca. Stabg
strong tego ,ltatania“ jest jego nietrwalos$c.

Zaktadanie nowych obciagéw gumowych

Nowe obciggi, posiadajace ksztalt prawidtowych prosto-
katéw, przed uzyciem oczyszcza sie bardzo starannie ze
znajdujacej sie na powierzchni warstwy talku; najlepiej
za pomoca specjalnego $rodka do przemywania lub sprosz-
kowanego pumeksu. Podczas zakladania nowego obciggu
gumowego nalezy zwracaé uwage na wiasciwy kierunek
tkaniny oraz na to, aby obciag byl naprezony i Scisle
przylegal do cylindra, gdyz zbyt male naprezenie moze
powodowaé ocieranie sie plyty i tonowanie. Od czasu do
czasu naprezenie gumy nalezy sprawdzac,

Usuwanie trudnosci w druku

Podczas drukowania duzych nakladéw czesto zdarza sie
pecznienie gumy (tworzenie sie relieféw). W tym wypad-
ku najlepiej jest wymieni¢ obcigg. Napeczniata powloke
obmywa sie za pomoca miekkiej szmatki i wiesza sie
w chtodnym miejscu, pozostawiajac ja tak ditugo, az pecz-
nienie zniknie. Do tego celu istnieje specjalny $rodek
przemywajgcy. W zadnym razie do przemywania powlok
gumowych nie wolno uzywacé S$rodkéw, zawierajacych
oleje, ttuszcze itp., gdyz one wiasnie najwiecej wpltywaja
na pecznienie gumy, jej twardnienie i utrate elastycz-
nosci.

Podczas druku bardzo duzych nakladéw zdarza sie, ze
niektére linie rysunku i litery wzeraja sie w powiloke gu-
mowag. Maszynista effsetowy w tym wypadku czesto staje
sie bezradny. Jedyne co moze mu pomoc, to natychmia-
stowa wymiana obciggu, aby unikna¢ wiekszych uszko-
dzen.

Jezeli maszynista wymienia mniejszy format obciggu na
wiekszy, to moze sie zdarzyé, ze farba zle przylega do
bokéw. Powloka gumowa wskutek silnego osadzania sie
wody poza obrebem papieru podczas drukowania matego
formatu stata sie bardzo gtadka. Dlatego tez te czeSci
powloki nalezy dokltadnie wymy¢ i ewentualnie wyszoro-
waé mieszaning pumeksu z talkiem.

Najwiekszym wrogiem powloki gumowej, obok tiuszczu,
jest substancja suszaca. Jezeli drukuje sie z zastosowa-
niem sporej ilosci suszki, to po 6czyszczeniu nalezy we-
trze¢ w powtoke gumowa dobrg wazeline.

Przy druku offsetowym na papierach kredowych (,,chro-
mo*), czesto zdarza sie, ze papier przykleja sie do obciggu
gumowego. W takich wypadkach gume nalezy dobrze prze-
my¢, wysuszy¢ i natrzeé¢ sproszkowang siarka. Rowniez
podczas druku na kruchych i pylacych papierach offseto-
wych zagadnieniu mycia gum nalezy poswigci¢ specjalng
uwage.



Linofilm —maszyna do skladania
pracujaca bez metalu

Przy wspétudziale znakomitych fachowcéw z dziedziny
fotomechaniki, elektrotechniki i optyki fabryka linotypow
w Ameryce wykonala i zademonstrowata w ub. roku no-
wa fotomaszyne do skiadania, ktora jest zupeilnym prze-
ciwienstwem dotychczasowych maszyn pracujacych bez
metalu. Jej zewnetrzny ksztalt nie przypomina absolut-
nie znanej maszyny do sktadania.

Zasadniczym elementem konétrukcyjnym stal sie pro-
mien $wiatta.

Szybko$é, z jaka moga sie odbywaé procesy fotogra-
ficzno-$§wietlne stanowila punkt wyjscia przy konstruk-
cji tej maszyny; wszystkie urzadzenia ruchowe zostaly
podporzgdkowane szybkosci $wiatta. Przy budowie lino-
filmu znalazly zastosowanie najnowsze osiggniecia w dzie-
dzinie fotografii. W fotoagregacie osiggnieto 40000 na-
Swietlen na godzine. Nie jest to zbyt wiele; gwarantuje
to duza precyzje i pewno$¢ pracy aparatu.

Linofilm sklada sie z dwoch urzadzen zupeinie od sie-
bie niezaleznych: z tastra i agregatu fotograficznego. Uzu-
pelnieniem tego sa urzadzenia do korygowania.

Taster linofilmu

Tekst przeznaczony do skladania pisze sie na tastrze,
podobnie jak na zwyklej maszynie do pisania. Rowno-
cze$nie z wybijaniem pisma maszynowego tasma papieru
o szerokosci ok. 7 cm jest dziurkowana. Dziurkowanie
systemem dwunastkowym daje kombinacje liczb, ktére
umozliwiaja dowolne automatyczne sterowanie. Pisma
stosowane na linofilmie opieraja sie na zasadzie jednost-
kowej. Przy klawiaturze znajduje sie przyrzad, ktory
liczy i wskazuje jednostki skladanych znakéw pisma.
Odstepy miedzy wyrazami sklada sie najpierw statym
justunkiem, odpowiednim do danego pisma. Po wypetl-
nieniu wiersza naciska sie guzik, znajdujacy sie na ta-
blicy obok maszyny do pisania. Specjalne urzadzenie kla-
wiatury wybiera sobie teraz automatycznie wtasciwa
kombinacje dziurek do wypelnienia czeSci wiersza
i wsztancowuje je jako sterowanie na tasmie.

Taster linofilmu

W ten sam sposob mozna wsztancowaé w tasme papieru
sterowanie dla kursywy, potttustego, sktadu spacjowa-
nego, kapitalikéw i dla znakéw specjalnych. W linofilmie
mamy do dyspozycji okolo 420 znakéw, ktére wystarczajg
na wykonanie sktadu mieszanego o duzym stopniu utrud-
nienia.

Linofilm-fotoagregat

Pasek dziurkowany wykonany na klawiaturze jest uzy-
ty do automatycznego sterowania agregatu fotograficz-
nego. Nalezy wspomnie¢, ze tasma dziurkowana biegnie
w maszynie w tym samym kierunku, w jakim jest pisana,
tzn. sklad powstaje od poczatku wiersza. Pomystowy przy-
rzad uruchamia — zanim rozpocznie si€é przenoszenie
znakéw Swietlnych na film — sterowanie dodatkowego
rownego rozbicia miedzy wyrazami wysztancowanego
w koncu wiersza.

Agregat fotograficzny sktada sie w zasadzie z przyrzadu
odtastrowujacego dziurkowang tasme i ze zrodia Swiatta,
przed ktérym znajduje sie tarcza magazynowa na pisma,
posiadajgca w pieciu polach wymienne negatywy szkla-
ne — kazde pole ma 84 znaki pisma. Przed tarcza maga-
zynowa zalozona jest przestona ramowa z podziatka na
84 pola, uruchamiana przez impulsy idace z nadziurko-
wanej tasmy. Zastosowany tu nowy system optyczny
wysyta promienie $wietlne w ten sposoéb, ze znaki pis-
ma — obojetnie w ktéorym miejscu mieszcza sie one na
negatywie szklanym — skierowane sg na jeden punkt.
W punkcie tym odbywa sie — =zaleznie od potrzeby —
powigkszanie, oryginalne odtwarzanie lub pomniejszanie
znak6w pisma, z jednoczesnym formowaniem znakoéw
w wiersze; to rowniez sie dzieje za pomocg odpowiednio
skierowanych promieni $wietlnych. Film znajdujacy sie
w kasecie jest bez ruchu — przesuwa sie tylko stopnio-
wo, zaleznie od tego, jakim stopniem pisma sie pracuje
(na interlinie lub bez) i w miare wlgczania filmu przez
impulsy $§wiatta, kierowanego na poszczegélne znaki
pisma.

Fotoagregat linofilmu
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Podczas gdy szybkos¢ tastrowania ograniczona jest
przez szybko$§é piszacego — przyjaé tu mozna $rednio
15000 do 18 000 uderzen na godzine, to wydajno$é agre-
gatu fotograficznego jest prawie nieograniczona, poniewaz
w ruchu sg promienie Swietlne. W praktyce osigga sie
co najmniej 40 000 znakéw na godzine.

Na skutek tego, ze maszyna sklada sie z dwoch cze$ci,
mozna wykorzysta¢ w peini wydajnos¢ fotoagregatu przez
zastosowanie odpowiedniej ilo$ci tastrow, tworzac zespo-
ly — np. 2 do 3 tastrow i 1 fotoagregat.

Omoéwione urzadzenie linofilmu jest aparatem do wy-
konywania skladoéw pismem chlebowym. Stuzy ono do
skladania pismami wielkosci 6—16 punktéw. Jest to mo-
del ,,Mark I“. Dalszy typ, znajdujgcy sie w budowie, to
linofilm ,,Mark II“, wykonujacy sktad pismem az do naj-
wiekszych stopni.

Produktem linofilmu jest pozytyw na blonie szpalty
sktadu zadanej szerokosci.

Magazyn pism

Linofilm nie pracuje matrycami, lecz negatywami szkla-
nymi, z ktérych kaidy‘ma po 84 znaki pisma. Na tarczy
magazynowej miesci sie pie¢ szklanych negatywow, kté-

5 negatywdw szklanych z 84 znakami w kaz-
dym stanowia tarcze magazynowsg

re zawierajg razem 420 znakow. Cala tarcza magazynowa,
jak rowniez pojedynczy negatyw szklany, moga by¢ wy-
mienione w ciggu kilku sekund. Kazde pole tarczy ma-
gazynowej odpowiada mniej wiecej jednemu magazynowi
matryc w linotypie. Wybor jednego z pieciu szklanych
negatywow dokonywany jest za pomoca urzadzen zain-
stalowanych w tastrze. Przelaczenie odbywa sie automa-
tycznie. Do sktadu od 6 do 16 punktéw potrzebne sg tyl-
ko dwa negatywy. Petit mozna zmniejsza¢ na 7 i 6
punktow oraz powieksza¢ na 9 punktéw. Pisma od 10
do 16 punktéw wytwarzane sa ze stopnia 12-punktowego.
Przy normalnym skladzie wystarczataby ilosé¢ 420 znakéw
dla 5 pism. Poniewaz negatywy szklane mozna dowolnie
wymienia¢, osigga sie wiele wariacji. Mozna tez do tarczy
wstawia¢ negatywy szklane zawierajgce znaki specjalne
dla kazdego rodzaju skladu — litery akcentowe, kapita-
liki, znaki matematyczne itp.
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Poprawianie korekty

Roéownoczesnie z rozwojem linofilmu stworzono sprzet
korektorski, co oznacza rowniez istotny postep w stosun-
ku do dotychczasowych metod. Przede wszystkim istnie-
je mozliwo$¢é korygowania na tasmie dziurkowanej. Kom-
binacje dziurek poszczegélnych liter mozna zmieni¢ na
tasmie albo wykroi¢ cale wiersze i wklei¢ nowowytas-
trowane. Mniej wiecej 90 procent wszystkich btedéw
mozna usungé w ten sposoéb, zanim rozpocznie sie naswie-
tlanie na film. Sprzetem korektorskim mozna wysztan-
cowac¢ z gotowego filmu poszczegbdlne wiersze i zastgpic
wierszami poprawionymi, nie dotykajgc rekag filmu i no-
wych wierszy.

Poszczegbélne wiersze albo wieksze ustepy wstawiane
sa z blyskawiczng szybkos$cig. Szew spojenia nie jest wi-
doczny przy poézniejszym przebiegu kopiowania do druku
ptaskiego albo wklestego.

Mozliwosci usuwania btedéw i robienia korekty au’gor—
skiej sa tak duze, ze wszelkim trudnos$ciom na tym od-
cinku linofilm moze sprosta¢. Najprostsze oczywiscie jest
poprawianie na tasmie dziurkowanej. Mozliwo$¢é dokona-
nia korekty przed naswietlaniem jest czym$§ nowym;
przyczynia sie do potanienia produkcji.

Ekonomika skladu Swietlnego

Jezeli fotolinotypy nie zdobytly sobie dotychczas zaufa-
nia, chociaz na skutek coraz wiekszego zasiegu offsetu
i wklestodruku istniejg dla nich mozliwosci stosowania,
to jest to spowodowane nie tylko tym, ze sktad Swietlny
mogt by¢ wykonywany taniej niz z metalu, tacznie z od-
bitkami do reprodukcji, lecz i tym, ze fotolinotypy maja
jeszcze powazne braki techniczne.

Postep techniczny wyraza sie zawsze daieniefn do tego,
by pracowa¢ szybciej, lepiej i taniej, niz to bylo mozliwe
przedtem. Trzeba bylo pieciu lat intensywnej pracy do-
Swiadczalnej i konstruktorskiej, by osiggna¢ wytkniety
cel. W tym roku linofilm dostarczany bedzie seryjnie
i wejdzie do produkcji, bedzie wiec materiatl do dalszego
informowania o nim. Zdumienie, jakie ta maszyna wywo-
tala przy pierwszym pokazie, bylo olbrzymie. Linofilm
w ten sposéb rozwigzal zagadnienie sktadu $wietlnego,
jak przed siedemdziesieciu laty linotyp rozwigzat zagad-
nienie sktadu maszynowego.

Wtadystaw Strzyzowski
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CZYTELNICY

PISZA

Wspolzawodnictwo w t.édzkiej Drukarni Akcydensowe]

Wspo6lzawodnictwo nie osiagnelo jeszcze w przemys$le graficznym szezytu swego rozwoju — duzo jeszeze musimy wilozyé pracy

w doskonalenie jego form, dlatego konieczne jest analizowanie tego ruchu przez zalogi poszczegélnych zakladéw, przy czym

ostro trzeba nasSwietla¢ jego wady i wilasSciwie oceniaé dojrzale jego elementy i te dojrzate elementy jak najszybciej upow-
szechnia¢. Zapraszamy do systematycznego zabierania glosu w tej nader waznej sprawie. (Redakcja).

Do roku 1952 wspo6izawodnictwo nie rozwijalo sie u nas
nalezycie. ZaczeliSmy dziataé, zeby ten stan zmienié. Roz-
poczeliSmy prace od ideologicznego szkolenia zalogi. Za-
jela sie tym Podstawowa Organizacja Partyjna i Rada
Zakladowa. Aktywistami w tej pracy byli ob. ob. H. Glin-
ka, B. Magott, T. J6zwiak, L. Szaron i inni.

Po przeszkoleniu i przygotowaniu aktywistow i mezow
zaufania w poszczegdlnych grupach zwigzkowych wspoi-
zawodnictwo pracy przerzucono z administracji na grupy
zwigzkowe, a odcinkowe kierowanie nim i kontrole po-
wierzono catkowicie mezom =zaufania i aktywom grup
zwigzkowych, ogdlne za$§ kierownictwo wspélzawodnic-
twem sprawowata i sprawuje do chwili obecnej Komisja
Zakladowa Wspoélzawodnictwa Pracy.

Od tej chwili zobowigzania podejmowane w grupach
zwigzkowych nabraly charakteru przemys$lanej i plano-
wej pracy nad podniesieniem ilo$ci i jako$ci wykonywa-
nej produkcji, oszczednosci surowcoOw i energii elek-
trycznej.-

Takie zobowigzania, jak: ,nie wypuszcze roboty z bra-
kiem¢, ,zaoszczedze tyle a tyle arkuszy papieru®, czy tez
»przekrocze swoéj plan produkcji o 1 lub 2°%“ staty sie
czestym zjawiskiem.

Kontrola podjetych zobowigzan wykonywana co mie-
sige, wyroéznianie przodujacych pracownikéw na tabli-
cach honorowych, a co kwartat wyréznianie tychze na-
grodami pienieznymi — stato sie bodzcem do masowego
brania udzialu zalogi we wspoélzawodnictwie pracy.

Na wyroéznienie zastuguje grupa mlodziezowa z pracow-
nikami: W. Sejka, H. Rozycka, M. Szwech, Wi. Kuczkow-
ska i Stef. Filipczak oraz czlonkowie grupy zwigzkowej
Nr 8, 9, 10, 12 na czele z mezami zaufania: Stef. Olczyk,
A. Majewska, Miecz. Kaczorowskim i Wi Pietrzykow-
skim, jak rowniez przedrukarzem H. Blaszczykiem i ma-
szynistami typo St. Czerwinskim, E. Gadzinowskim i E.
Janiszewskim, ktorych zobowiazania zawsze byly i sa
konkretne i napiete, a jednoczesnie stale wykonywane
i przekraczane. ;

Gdy teraz spojrzymy wstecz i podsumujemy nasze osig-
gniecia, to stwierdzi¢ mozemy z radoscia, ze osiggnelis-
my powazne wyniki. Przede wszystkim dzierzymy do
chwili obecnej Proporzec Przechodni Zarzgdu Gloéwnego

Zwiazku Pracownikéw Kultury za kolejne dwukrotne zdo-
" bycie pierwszego miejsca we wspoélzawodnictwie na te-
renie Polski (wéréd zakiadéow II kategorii). Nastepnym
z kolei naszym osiggnieciem jest to, ze ogromna wiek-
szo$¢ naszej zatogi zrozumiala sama istote wspodlzawod-
nictwa pracy i przekonala sie, ze najskuteczniejsza me-
toda walki o wykonanie i przekraczanie planéw produk-
cyjnych jest wlasnie socjalistyczne wspolzawodnictwo
pracy w roéznych jego formach, zrozumiala, ze przez
wspotzawodnictwo osigga sie lepszg wydajnosé, ktora za-
bezpiecza i gwarantuje wykonanie planéw produkeyj-

nych, ze wspoélzawodnictwo, to najskuteczniejsza walka
o oszczedno$é surowcdw, energii elektrycznej, narzedzi
pracy, to ciggla i wytezona walka o podniesienie jakosci
naszej produkcji, kwalifikacji naszych kadr roboczych,
warunkow bezpieczenstwa i higieny pracy, a w konco-
wym wyniku — zapewnienie podniesienia dobrobytu sze-
rokich mas pracujacych.

Zrozumienie zagadnienia wspoélzawodnictwa pracy przez
naszg zaloge najbardziej uwidocznito sie w obecnym ma-
sowym podejmowaniu zobowigzan zespotowych i indywi-
dualnych na I kw. 1955 r., w ktérych przebija konkret-
no$é. Np. pracownicy zobowigzujg sie wykona¢ swoj plan
produkeyjny 1—2% wyzej niz w IV kwartale ub. roku.
Podjeto szereg zobowigzan o likwidacji godzin przestojo-
wych, spéznien pracownikéw i absencji, aby przez po-
wiekszenie ilo$ci produkcji obnizyé koszty wlasne. Procz
wspomnianych grupy zwigzkowe Nr 16 i 17, z mezami
zaufania Ob. Ob. J. Tomaszewskag i L. Wentlandem, pod-
jety zobowigzanie wykonania dwoch gazetek Sciennych
na temat: ,Setna rocznica $mierci Adama Mickiewicza*
i ,Dzien Kobiet“, wyswietli¢ cztery filmy dla zalogi, do-
kona¢ matych remontéw dwu mieszkan pracowniczych
sposobem gospodarczym i szereg innych.

W szeregu zobowigzan przebija sie jeszcze deklaratyw-
no$¢ i ogélnikowosé, jak rowniez oderwanie zobowigzan
od- bezposredniej pracy zwigzanej z zakladem.

Najwazniejszym jednak niedociagnieciem w naszym
ruchu wspélzawodnictwa pracy jest wciaz jeszcze za sta-
ba kontrola podjetych zobowiazan. Rowniez za staba
jest pomoc aktywu pracowniczego w podejmowaniu zobo-
wigzan.

Nalezy réwniez zaznaczyC, ze rozwoOj zobowigzan pra-
cownikow inzynieryjno-technicznych w zakresie postepu
technicznego, organizacji pracy i podnoszenia wiedzy
technicznej wsréd naszych pracownikow jest takze za
staby. Niedociggniecia te w II kwartale winny bezwzgled-
nie ulec likwidacji.

Poczawszy od II kwartatu br. wspétzawodnictwo nasze
musi przybraé jeszcze realniejsze ksztalty planowej pra-
cy.. Aby cel ten osiggngé, trzeba przede wszystkim wy-
eliminowaé¢ catkowicie popelniane dotychczas biledy,
mocno oprze¢ wspoélzawodnictwo na grupach zwigzko-
wych, doprowadzié plan produkcyjny do kazdego stano-
wiska roboczego, a Komisja Zakladowa Wspoéizawodnic-
twa Pracy musi ciggle szkoli¢ aktyw i mezow zaufania,
wysuwac ciggle nowe, mobilizujgce problemy.

Musimy pamietaé, ze od aktywnosci i inicjatywy meza
zaufania i aktywu grupowego uzalezniony jest rozwoj
i postep wspélzawodnictwa wsrod czionkoéw grupy zwiaz-
kowej, a tym samym catego zakladu.

Jednym z najwazniejszych probleméw we wspoizawod-
nictwie jest dobrze przemys$lana tematyka zobowigzan.
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Kazde zobowigzanie musi by¢ poprzedzone wtasciwg
i Swiadoma propaganda. Robotnicy musza dokladnie wie-
dzie¢, do czego dazg podejmujac to czy inne zobowigza-
nie. Muszg réwniez wiedzie¢, co im da wykonanie tego
zobowigzania. Ciagle jednak nalezy pamieta¢, ze zobo-
wigzanie musi by¢ napiete i realne. Stanowié¢ ono po-
winno rezultat gtebszego przeanalizowania wlasnych mo-
zliwo$ci z uwzglednieniem warunkéw, w jakich sie
znajduje pracownik w trakcie wykonywania tych zobo-
wigzan. Np. jesli robotnik przecietnie swéj miesieczny
plan produkecji wykonuje w 107%, a w podobnych wa-
runkach pracy w nastepnym okresie podejmuje zobowig-
zanie wykona¢ go w 1050 albo w 120°%, to zobowigzanie
takie bedzie $wiadczylo o czystym formalizmie i lekko-
myS$lnym podejs$ciu pracownika do sprawy.

Robotnik musi wiedzie¢, ze zwiekszajac swoja wydaj-
no$¢, zwieksza jednocze$nie swoéj zarobek, przyspiesza
wykonanie planéw i wytwarza ponadplanowa produkcje,
na ktorej tak nam bardzo zalezy.

Zobowigzanie musi by¢ mobilizujace i konkretne, jak
réwniez musi wyraznie okre$laé¢ czas, w jakim ono bedzie
wykonane.

Niedopuszczalne jest sporzadzanie jednej listy imiennej
dla wiekszej ilo$ci pracownikéw z jednym u géry w na-
gléwku zobowigzaniem, z zadaniem od pracownikéw tyl-
ko zlozenia pod nim podpisu.

W ciggu calego okresu trwania zobowigzania maz za-
ufania, majster, brygadzista czy opiekun, postawiony
z ramienia administracji, winni $ledzi¢ i pomagaé uczest-
nikom zobowigzania do jego wykonania.

Po wyznaczonym terminie, tj. miesigcu, kazde zobo-
wigzanie winno byé bezwzglednie skontrolowane, a wynik
kontroli winien byé wpisany na zobowigzaniu. Kontrole
winien przeprowadzi¢ maz zaufania w asy$cie majstra,
brygadzisty i kult.-organizatora grupy lub opiekuna z ra-
mienia administracji. Chodzi takze o zorganizowanie ta-
kiego systemu konfroli produkcji i wykonania zobowig-
zan indywidualnych i zespolowych, aby pracownicy stale,
kazdego dnia wiedzieli, jaki procent zobowigzan zostat
przez nich wykonany.

Aby taka kontrole zorganizowaé, trzeba bezwzglednie
nawigza¢ S$cisty kontakt z dzialem planowania, techni-

kiem normowania i komorka organizacji pracy. Przy ta-
kim systemie pracownicy beda mogli sami w toku Wy~
konywania swych zobowigzan kontrolowac¢ ich realizacje,
a mezowie zaufania i kierownictwo zakladu beda mogli
organizowaé pomoc dla tych pracownikoéw i grup, ktérzy
natrafiajg na trudno$ci w wykonaniu swoich zobowigzan.

Po przeprowadzeniu dokladnej kontroli wszystkich zo-
bowigzan magz zaufania winien na zebraniu grupy podsu-
mowa¢ wyniki podjetych zobowigzan. Jednocze$nie winno
sie na tym zebraniu wytypowac¢ najlepszych pracowni-
kow do wyroéznienia. Przy typowaniu nalezy wzig¢ pod
uwage nie tylko wysokie wykonanie zobowigzan, ale réw-
niez i jako$¢ produkcji, oszczednosé i aktywnos$é spotecz-
na danego pracownika.

Po dokonaniu takiego sprawozdania maz zaufania caty
material (zobowigzania) wraz z lista wytypowanych czton-
kow do wyrédznienia winien przesta¢ do Zakladowej Ko-
misji Wspotzawodnictwa, celem wykorzystania i zewi-
dencjonowania.

Zakladowa Komisja Wspoétzawodnictwa winna materiatl
jeszcze raz przeanalizowaé, wyciggngé wnioski i wydac
ostateczng decyzje. Dane te winny by¢ wykorzystane przez
K. O. przy pomocy radiowezta, btyskawic i réznych wy-
wieszek, szeroko zachecajacych zaloge do brania udziatu
we wspolzawodnictwie pracy i honorujacych przoduja-
cych robotnikow.

Pracownicy, ktorzy przez 3 kolejne miesigce danego
kwartalu byli wyrédzniani jako przodujacy, winni by¢
umieszczani przez Rade Zakladowg na honorowych ta-
blicach zakladowych, a nastepnie, jesli ci sami pracowni-
cy odznaczg sie w dalszych kwartatach, winno sie ich
wyréznia¢ dyplomami i nagrodami pienieznymi.

Na zakonczenie chcialbym przypomnie¢, ze obliczanie
wynikéw zobowigzan i typowanie pracownikéw do wy-
réznien winno sie odbywaé¢ przy wspotudziale jak naj-
szerszych mas zainteresowanych pracownikéw, a nie zza
biurka. Udzial szerokiego aktywu przyczyni sie do wiek-
szego rozpropagowania wspoélzawodnictwa i pozwoli bez-
posrednio zainteresowanym zapoznac¢ sie doktadnie z ko-
rzy$ciami wynikajgcymi z ruchu wspoétzawodnictwa so-
cjalistycznego.

Ludwik Szaron

Wspolzawodnictwo —sprawa nam wszystkim bliska

Wszyscy pamietamy te czasy, gdy wspoélzawodnictwo
pracy w naszym przemysle bylo nowinka, traktowang
z duza nieufno$cig przez bardzo liczng cze$¢ $wiata dru-
karskiego i z entuzjazmem przez zapalencéw. Dzi§ ogrom-
na rola wspéizawodnictwa w rozwoju polskiej poligrafii
jest powszechnie uznana i szlachetne zmagania glteboko
absorbuja szerokie rzesze pracownikoéw drukarn. Wielkg
popularnos¢ zdobyty sobie takie formy wspélzawodnic-
twa, jak walka o zdobycie miana najlepszego w zawodzie,
rywalizacja o najlepiej wydrukowane dzieto itd. Wspot-
zawodnictwo: wewnatrzzakladowe wcigga w swa orbite
coraz szersze masy pracownikéw, niejednokrotnie obej-
mujgc swym zasiegiem cale zalogi.

Sa jednakze w praktyce naszego wspoélzawodnictwa
braki, ktére hamujg rozw6j twérczej inicjatywy pracujg-
cych. O brakach tych dyskutujg czesto ze sobg wspéiza-
wodniczacy i ja — jako gorgcy zwolennik walki ze skost-
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nieniem w socjalistycznym wspotzawodnictwie — czesto
w takiej dyskusji uczestnicze.
Najczesciej styszy sie o takich brakach:

1. W dziedzinie popularyzacji przodujacych osiqggnieé
pracy

W tej dziedzinie sg duze zaniedbania. NajczeSciej za- i
logi dowiadujg sie z tablic i wykazow, ze taki to a taki
kolega lub taka a taka kolezanka osiggneli bardzo wysoki
wskaznik wydajnosci. Czasem taki wykaz konczy?l sie we-
zwaniem do podjscia za przykladem wyrozniajgcego sie
przodownika. I na tym koniec. Komisja Wspoélzawodnic-
twa w zaktadzie pracy nie usiluje nic zrobié, by 6w przo-
downik podzielit sie swym doswiadczeniem 2z resztg
wspottowarzyszy. Trwa wobec tego taki stan, w ktorym
zaloga dzialu chlubi sie posiadaniem posréd siebie ,,ge-



niusza® wypracowujgacego jakim§ tajemniczym, blizej ni-
komu nieznanym sposobem, 200—250°% normy produk-
cyjnej, a reszta — przy aprobacie m. in. Komisji Wsp6t-
zawodnictwa trwa przy 100—120%. A jesli nawet w kto-
rym§ z zakladéw organizuje si¢ przekazywanie doSwiad-
czen przodujacych pracownikéw, to juz na zewnatrz tego
zakladu nic sie nie wydostaje.

Istnieje najcenniejsza — moim zdaniem — metoda pra-
cy wg zalecen inz. Kowalowa. Ta metoda posiada wszyst-
kie dane, by znalezé jak najszersze zastosowanie wlasnie
w naszym przemys$le, posiadajgcym taka ogromng skale
czynno$ci produkcyjnych. Jakze czesto widzimy, ze zecer
wykonujgc najbardziej czesty w swej pracy ruch — prze-
noszenie czcionki z kaszty do wierszovgnika, czyni przy
tym w powietrzu jaki§ dziwny zawijas. Iluz widzimy lino-
typistéw przesuwajacych co kilka sléw dywizorek i uzy-
wajacych kciuka lewej reki do naci$niecia klawisza kli-
na... Czy kazdy z nas nie obserwowat takiego maszynisty,
ktéry ustawienie 16 kolumn na fundamencie przeksztalca
w odprawianie jakiego§ misterium? Czy przy zbieraniu
arkuszy w introligatorni nie widzi sie, ze obok z cudowng
wprost zrecznoS$cig zbierajacej pracownicy inna kolezan-
ka czyni to w sposéb skomplikowany i meczacy, osiggajac
przez to nikla wydajno$é. Takich przykladéw mozna by
przytoczyé wiele. Swiadczg one o tym, ze nie zajeto sie
u nas dotad naukowa organizacja pracy na stanowisku
roboczym. Szkoda, bo sg to zlotéwki stracone dla naszego
przemystu, a takze zaprzepaszczone mozliwosci zwigksze-
nia zarobkdéw dla tysiecy robotnikow.

By nauc;yé wszystkich pracowaé, tak jak pracuja
dotad tylko najlepsi, trzeba — wzorem poligraféw ra-
dzieckich — zbieraé co pewien czas wybitnych przodow-
nikéw pracy z catego naszego przemysiu i konfrontowac
ze soba w twoérczej dyskusji poszczegdlne metody pracy.
Zadaniem centralnych instytucji byloby wtedy przenie-
sienie najcenniejszych do$wiadczen do komoérek szkole-
niowych i do komisji wspoélzawodnictwa i racjonalizacji
w zakladach pracy.

. W naszym zakladzie od pewnego czasu wprowadzono
praktyke organizowania pogadanek przodownikéw pracy
dla zaznajomienia ogétu z ,sekretami® ich sukceséw pro-
dukecyjnych. Warto by podobne spotkania organizowaé
w kazdym zakladzie pracy, a takze zainicjowaé tego ro-
dzaju przedsiewziecia w skali catych wiekszych miast,
gdzie istniejg powazniejsze osrodki naszego przemysiu.

2. Rozwoj wspoélzawodnictwa a szkolenie zawodowe

Nieodzownym warunkiem osiggniecia zwyciestw we
wspotzawodnictwie jest dokladna znajomos$é proceséw
technologicznych i wymagan jako$ciowych. Nie powiem
nic nowege; jesli stwierdze, ze we wspoélzawodnictwie
zwyciezaja ci, ktérzy te sprawy dobrze znaja. Ale nasz
system szkolenia zawodowego obcigzony jest powaznym
brakiem. Bazuje on — jak wiadomo — na wydanych dru-
kiem instrukcjach techn.-prod. CUW.

Broszury te spelniajg ze wszech miar pozyteczna rolg,
ale nie moga zadowoli¢ tych, ktérzy chcieliby przy ich
pomocy nauczyé sie pracowaé najbardziej postepowymi
metodami. Instrukcje techn.-prod. CUW objasniajg, co
nalezy czynié, by otrzymaé produkcje zgodna z ustalonymi
dla danej dziedziny wymaganiami; nie moéwia one jed-
nak w zasadzie o tym, jak nalezy pracowaé, by oczekiwa-
ny wynik byt rezultatem mozliwie najkroétszego okresu
pracy i stosunkowo najmniejszego wysitku. !

0Od wielu kolegéw sltyszalem takie zdanie, ze CUW wi-
nien wigczyé do programéw zakladowego szkolenia zawo-
dowego wlasnie omawianie najbardziej racjonalnych spo-
sobow pracy. Byé moze, ze nalezaloby w tym celu wydaé
kilka podrecznikéw. DoswiadczenA u naszych fachowcow
zebrato sie niemalo.

W konkluzji stwierdzié¢ trzeba: oczekujemy od szkole-
nia zawodowego w zakladach pracy blizszego powigzania
z glownym zagadnieniem socjalistycznego wspéizawod-
nictwa, a wiec ze sprawami nowych, najbardziej wspéi-
czesnych metod pracy.

3. Walka o wysokaq jakos’_c’ i wspotzawodnictwo

Ci, ktérzy spogladali niechetnym okiem na rozwoj
wspbélzawodnictwa w drukarstwie polskim, lansowali
przed kilku laty ,teoryjke® o ujemnym wplywie wspol-
zawodnictwa na jako$é produkcji. Teoria ta zostata przez
praktyke ostatnich lat doszczetnie rozgromiona. Ogrom-
nej wiekszo$ci sposréd nas wysoka wydajno$¢ nie prze-
szkadza weale wykazywaé dbatoSci o nalezytg jako$¢. Ale
i w tej dziedzinie nalezaloby niejedno poprawic.

Dotychczasowy system premiowania za osiggnigcia we
wspoélzawodnictwie zaklada teoretycznie, ze premiowani
sg ci pracownicy, ktérzy na réwni z wysoka wydajnoscia
dajg produkcje doskonalej jako$ci. Praktycznie wyglada
to tak, ze jednakowe prawa do premii nabywa ten, kt6-
rego jako$¢é oceniona jest przez kontrole techniczng na
,bardzo dobrze“, jak i ten, ktérego produkcje uznano za
,,dostateczng“. Nieomal jedynym probierzem jest przy ta-
kim postepowaniu zagadnienie wydajnosci. Prowadzi to
do uzasadnionego rozgoryczenia tych pracownikéw, kté-
rych przy premiowaniu sie pomija, ttumaczac to ich upla-
sowaniem sie na dalszych miejscach pod wzgledem wy-
dajnoéci, jakkolwiek jako$¢é ich pracy jest bez zarzutu.
Jest to tym bardziej niesluszne, ze w dziele walki o ob-
nizenie kosztéw wiasnych bezwzglednie najwigeksza za-
stluga lezy po stronie pracownikéw dbajacych o najwyz-
sza jako$é. Je§li korekta domowa linotypisty wyrabiajg-
cego nawet ponad 200°% wynosi 15—20%, jesli jego ze-
staw stanowi zZr6dio udreki najpierw dla recznego zece-
ra, a potem dla maszynisty — to mozna by¢ przekonanym,
ze produkt jego pracy bedzie kosztowal drukarnie o wie-
le drozej, anizeli zaplanowano (nie méwie juz o tym, Ze
taki linotypista obniza zarobek zecera i maszynisty).
W Drukarni Dzietowej we Wroctawiu, gdzie pracuje, przy-
stepuje sie obecnie do wprowadzenia takiego systemu
kontroli, ktéry by wyraznie ujawnial koszty -wlasne przy
sktadaniu kazdego tytulu. Pozwoli to okresli¢, kto pra-
cuje rentownie a kto nie oraz podja¢ efektywna walke
o obnizenie kosztéow wlasnych na kazdym stanowisku ro-
boczym.

Na marginesie tego uwaga: Czy nie sluszne byloby,
zeby wydawnictwa wyrazily zgode na zamieszczanie
w danych metrykalnych ksigzek nazwisk linotypisty,
zecera i maszynisty? Podniosloby to znacznie poczucie od-
powiedzialno$ci za dane dzielo ze strony personelu dru-
karskiego.

Omoéwilem kilka spraw nasuwajgcych sie przy analizie
obecnego stanu rzeczy we wspélzawodnictwie. Wiele da-
loby sie jeszcze powiedzie¢ o chorujgcej bardzo powaznie
na formalizm propagandzie wspoéizawodnictwa na tere-
nie wiekszoéci zakladéw; o zajmowaniu sie wspoéizawod-
nictwem przez dyrekcje od $wieta, tj. najczesciej z racji
rozdziatu premii; o zbyt rzadkim pojawianiu sie¢ nazwisk
mtodziezy wéréd zwyciezcow we wspoéizawodnictwie itp.

Henryk Lipski
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