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O nowe kadry

Plan produkcji ksiazkowej CZPG w trzech zasadni-
czych elementach w roku 1955 wyglada nastepujaco:

arkuszy skladu 55 117
odbitek (w tys.) 910 500
egzemplarzy ksiazek (w tys.) 78 900

w tym oprawy twarde — 11,4 mln. sztuk.

Plan produkeji ksigzkowej w tych samych elemen-
tach w roku 1960 wg niepelnych jeszcze danych bg-
dzie sie ksztaltowal nastepujaco:

arkuszy skladu 79 570
odbitek (w tys.) 1771 600
egzemplarzy ksigzek (w tys.) 139 387

w tym oprawy twarde — 53,7 mln. sztuk.

Ogélny wzrost produkcji poligraficznej wraz z ak-
cydensem wyniesie w planie 5-letnim ca 60°%. W tych
60°0 ogoblnego wzrostu produkcja ksigzek wzrosnie
o ca 70%, w tym dzieta naukowe i stowniki naukowo-
techniczne — o 115%, oprawy sztywne — o 370%,
produkcja za$ kolorowa (offset i rotograwiura) —
o ca 360%.

W zwiazku z takim wzrostem produkeji poligra-
ficznej w najblizszej 5-ciolatce przed przemysiem
stoi ogrom pracy, ktérej wykonanie zapewni reali-
zacje zatozonych zadan.

Wykonanie tych zadan zabezpieczymy przez:

1) pelne wykorzystanie rezerw maszynowych i prze-
strzennych, ktore jeszcze u nas istnieja;

2) wprowadzenie postepu technicznego na réznych
odcinkach naszej produkcji;

3) malg mechanizacje proceséw pracochlonnych;

4) wymiane przestarzalych maszyn;

9) rozwiniecie ruchu racjonalizatorskiego;

6) zwiekszenie wydajno$ci pracy;

7) budowe nowych drukarn w okresie 5-ciolatki;

8) nowe formy organizacji i planowania (typizacja
i specjalizacja zakladow produkcyjnych);

9) rozwiniecie lepszych form wspo6izawodnictwa
pracy;

10) przygotowanie nowych kadr dla przemystu.

Suma tych wysilkéw'— politycznych, organizacyj-
nych i finansowych — winna zabezpieczy¢ wykona-
nie zadan.

dla przemystu

Jesli dokladnie przyjrzymy sie podanym na poczat-
ku cyfrom, natychmiast sie zorientujemy, w jakim
kierunku winni$my przede wszystkim pdjs¢,

Moim zamiarem jest omowienie jedynie ostatniego
zagadnienia, tzn. przygotowania nowych kadr dla
przemystu.

Troche historii.

W naszym przemyS§le istnieja obecnie dwie szkoty
zasadnicze, jedno technikum tzw. mlodziezowe oraz
jedno dla pracujacych. Ilos¢ uczni w szkolach zasad-
niczych wynosi 174, w technikum mlodziezowym —
173, w technikum dla dorostych — 98. Doplyw ludzi
do przemystu w tym stanie rzeczy jest zupelnie nie
wystarczajacy. Wprawdzie jest pewna ilos¢ uczni
w zakladach pracy (187), ale i ta ilo$¢ nie zabezpiecza
kadr dla przemysthu.

Zagadnienie to jest w chwili obecnej tym powaz-
niejsze, ze nie chodzi tu tylko o ilos¢, ale i o jako$é
kadr. Pod tym wzgledem trudnos$ci s3 duzo wieksze.
Wynika to przede wszystkim ze zlego ustawienia
szkoél, nieodpowiedniego programu nauczania, nieod-
powiedniego wyposazenia szkél, nie zawsze odpowied-
niej kadry nauczycielskiej, zlego rozmieszczenia tery-
torialnego itp. Niemala tez role odgrywa sprawa nie
zawsze odpowiedniego uposazenia nauczycieli tych
szkol.

Suma tych trudnos$ci i zaniedban, tak wiladz szkol-
nictwa, jak i przemystu, stworzyla sytuacje, wyma-
gajaca natychmiastowego rozwigzania. Rozwiazanie
to winno i§¢ w dwodch kierunkach:

a) zmiany formy nauczania w szkolach,

b) znacznego zwiekszenia szkolenia zakladowego.

Jesli popatrzymy na wzrost asortymentowy naszej
produkcji w okresie najblizszych pieciu lat (mozemy
tez zalozyé¢, ze i w dalszych latach bedziemy mieli
podobne zjawisko), to widzimy, ze znacznie wzrastaja
dzieta z réznych dyscyplin naukowych (matematycz-
no-przyrodnicze, orientalistyka, stowniki, encyklope-
die itp,) oraz druk wielobarwny réznych technik —
od typografii (wielobarwnej) do wklestodruku. Wnio-
sek z tego, ze nalezy przygotowaé duza kadre skla-
daczy recznych, linotypistow i monotypistow oraz
maszynistow typograficznych, offsetowych i wklesto-
drukowych, przy réwnoczesnym uwzglednieniu kadr
dla proceséw przygotowawczych w offsecie i wklesto-
druku.



Jesli bedziemy dalej rozwija¢ ten wniosek, dojdzie-
my do tego, ze w szkolach nauka winna by¢ prowa-
dzona tylko w pewnych specjalnosciach i obejmowa¢
znacznie mniejszg ich ilos¢ niz dotychczas.

W programie nauczania winno sie tez znacznie wie-
cej posSwieca¢ czasu na praktyczng nauke zawodu,
przy zatozeniu, ze do szkoél poligraficznych winno sie
przyjmowac¢ uczni po ukonczeniu wigcej niz 7 Kklas
szkoty podstawowej. Dotychczasowa praktyka ogra-
niczonego praktycznego nauczania zawodu data zle
wyniki. Praktyke te nalezy bezwzglednie zmieni¢,
zwlaszcza przy 3-letnim okresie nauki w szkotach za-
sadniczych.

Trzeba by tez rozstrzygnaé¢ zagadnienie, czy w szko-
tach nalezy szkoli¢ uczni w reprodukcyjnych proce-
sach przygotowawczych. Moim zdaniem nie nalezy
tego robi¢. Mtlodzi adepci sztuki drukarskiej beda
mieli duzo wieksze mozliwo$ci nauczenia sige tego
w zakladach pracy, anizeli w szkole, Jest to problem
jeszcze nie rozwigzany; w najblizszym czasie naucza-
nie tej specjalnosci nalezaloby pozostawi¢ zakladom
pracy.

Dwie istniejgce szkoly zasadnicze (Nowa Ruda
i Warszawa) nie rozwigzujag w pelni zagadnienia.
Wobec tego, ze w szkotach tych glowny nacisk winno
sie polozy¢ na typografie, tzn. na skiad i druk typo
(jako podstawe drukarstwa), trzeba rychlo pomyslec
o jeszcze jednej szkole zasadniczej — dla techniki re-
produkceyjnej, z wytaczeniem fotografii i retuszu, roz-
poczynajgcej od kopii, do druku wigcznie. Szkola ta-
ka powinna powsta¢ na terenie Warszawy.

Zdaje sobie doskonale sprawe z tego, ze zmiany
te wymagajag wielkiego wysitku. Nie jest to sprawa
do natychmiastowej juz realizacji, ale jest ona
w ogoble konieczna,

W okresie tych przemian w naszym szkolnictwie
zawodowym szkolenie zakladowe powinno sie stac
kuznig nowego narybku dla drukarstwa.

Przede wszystkim powinniSmy pomys$le¢ o ilo$-
ciowym zaspokojeniu kadrowych potrzeb przemy-
stu. Dotychczasowa praktyka wykazala, ze na tym od-
cinku popehili§my szereg btedow w minionych okre-
sach. Bledy polegaly na tyni, ze szkoliliSmy za malo,
nie mieliSmy odpowiednich programoéw oraz nie umie-
liSmy zainteresowaé¢ tym zagadnieniem dobrych fa-
chowcow. Rownocze$nie system plac uczniowskich
byt tak ustawiony, ze nie zawsze uatrakcyjnial szyb-
kie postepy w nauce, tzn. nie dawat dodatkowych ko-
rzy$ci za wiekszy niz $redni wkiad pracy ucznia. Wie-
le z tego zostalo w ostatnim okresie usprawnione,
a mianowicie: a) programy nauczania zostaly lepiej
cpracowane i b) wprowadzono tzw. system etapowego
szkolenia z egzaminami etapowymi, ktore daja bar-
dziej zdolnemu i wytrwalemu uczniowi mozliwos¢
szybkiego awansu i lepszych zarobkéw, a kierownic-
twu — lepsze mozliwo$ci kontroli nauczania.

Usprawnienia te daja juz rezultaty i nalezy przy-
puszczat, ze przyczyni sie to do uzyskania w szyb-
szym tempie lepszych kadr dla przemystu.

Nie zostata dotychczas jednak zalatwiona sprawa
instruktorow w zakladach pracy, nie zdotaliSmy jesz-
cze zorganizowaé odpowiedniego miejsca pracy dla
grup uczniowskich i nie zapewniliSmy im odpowied-
niej opieki ze strony instruktoréw. Sprawy te winny
by¢ w najblizszym czasie rozwigzane, tzn. trzeba zde-
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cydowaé: a) jak zainteresowa¢ fachowcow sprawg
lepszego instruktazu i b) w zwiazku z potrzeba duze-
go wzrostu iloSciowego uczni w drukarniach — jak
zapewni¢ im odpowiednie miejsca pracy.

Najgorze]j jednak przedstawia sie sprawa ilosciowe-
go zatrudnienia uczni w drukarniach. Odczuwa sie
u kierownikow drukarn pewng bojazn, a czasem wrecz
nieche¢ do zatrudniania uczni. Jest to o tyle niezro-
zumiale, Ze nikt bardziej jak wila$nie kierownicy dru-
karn nie odczuwa braku kadry fachowej i nikt bar-
dziej od nich nie czuje czesto zlych wynikéw nau-
czania w szkole. Przeciez z tymi sprawami wlasnie
dyrektorzy — jak to sie popularnie moéwi — meczg
sie. Zdawaloby sie wiec, ze dyrektorzy drukara po-
winni by¢ tymi, ktérzy najbardziej naciskajg na roz-
wigzanie tego problemu, fakty jednak sag inne.

Jest jeszcze wiele drukarn, i to duzych, ktére po-
siadajg tylko od 2 do 5 uczni. Np. Drukarnia Dzielowa
w Stalinogrodzie ma 2, Drukarnia Techniczna w By-
tomiu — 8, Stoteczne Zaklady — 3, Drukarnia Wy-
dawnicza w Krakowie, posiadajaca $wietnych fachow-
cow do drukéw wielobarwnych (typo) ma 2 wuczni,
Drukarnia Narodowa w Krakowie we wklestodruku,
w ktérym pracuja zdolni specjalisci, ma 2 uczni, Za-
klady Offsetowe w Krakowie, majac $wietnych fa-
chowcow w fotografii, posiadaja 2 uczni. Drukarnia
im. Rewolucji Pazdziernikowej, odczuwajaca specjal-
ne braki kadrowe w zecerni, ma zaledwie 20 uczni,
a monotypy sa tam nakryte brezentem, bo nie ma
fachowcow, ale uczni sie nie szkoli.

Takich przykiadow mozna by przytoczy¢ bardzo
wiele, ale przeciez nie o przyklady chodzi. Zjawisko
to zachodzi w wiekszym lub mniejszym stopniu we
wszystkich drukarniach.

Ta sama Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej,
ktora w monotypach nie ma uczni, zrobila Swietny
eksperyment w linotypach, gdzie w ciggu kilku mie-
siecy wyuczyta 7 skladaczy maszynowych, ktérzy —
wedlug zdania kierownictwa drukarni — beda duza
pomoca, bo zapowiadaja sie na dobrych fachowcow.
W Krakowie w Drukarni Prasowej mamy S$wielne
wyniki nauczania. Egzaminy etapowe wskazuja, zes-
my wybrali stuszng droge.

Jakie wnioski nalezy z tego wyciagnac?

Ceniralny Zarzad Przemystu Graficznego zaplano-
wal na III kwartat 1955 roku zwiekszenie ilosci uczni
w nadzorowanych przez siebie drukarniach do ca 600.
Limit ten winien by¢ w calosci wykorzystany. Dyrek-
torzy drukarn i wydziat szkolenia zawodowego przy
CZPG winni natychmiast przystapi¢ do realizacji
przyznanego limitu, kierujac sie przede wszystkim
potrzebami tych dzialéw naszej produkcji, ktére naj-
bardziej wzrastaja.

Do szkolenia uczni winno sie zaangazowac najlep-
szych fachowcow, zapewniajgc tym samym wysoki
poziom nauczania. Pomoca w nauczaniu moga i po-
winny by¢ wydane instrukcje techniczno-produkcyjne.

Nie poruszylem zagadnienia technikow, poniewaz
jest to sprawa innego charakteru, ktorej zamierzam
poswieci¢ specjalng uwage.

Do Czytelnikéw ,,Poligrafiki zwracam sie z pro$-
ba, aby zechcieli przesta¢ swoje uwagi na poruszony
temat. Sadze, ze sprawa jest tak wazna, ze {trzeba
o niej pomysle¢ i usprawniajac nasza prace zapewnic
przemystowi nowsg, dobrg kadre mlodych fachowcow.



Konferencja aktywu technicznego Domu Stowa Polskiego

z czlonkami niemieckiej delegacji do spraw poligrafii

Konferencja odbylta sie 4 kwietnia br. w DSP.

W sklad delegacji wchodzili przedstawiciele wszystkich
technik drukarskich i introligatorstwa oraz specjalisci bu-
dowy maszyn, planowania i ksiegowosci.

Goscie niemieccy, po dwudniowym szczegdélowym zwie-
dzeniu zakladéw DSP i odbyciu szeregu narad technicz-
nych w poszczegélnych wydzialach oraz po zapoznaniu
sie z organizacjg innych zakladéw w Polsce, w dniu wy-
jazdu odbyli z aktywem kierowniczo-technicznym DSP
konferencje.

Na konferencji tej niemieccy towarzysze przeprowadzili
krytyke szeregu naszych niedociagnie¢, zaré6wno w meto-
dach pracy, jak i w dziedzinie stosowanych do produkcji
SUroOwWcOw.

Ponizsze sprawozdanie, poza rzeczowa Kkrytyka tego, co
nie jest dobre w naszym przemysle, zawiera szereg cen-
nych uwag i rad pod naszym adresem i jednoczesnie
wymienia te zagadnienia, ktére goscie niemieccy przejeli
od nas.

Zdaniem towarzyszy niemieckich produkcja nasza nie
zawsze stoi na wlasciwym poziomie jakosciowym, mimo
ze wsrod zalogi naszej posiadamy wielu doskonalych fa-
chowcow. Czesto powodem tego jest nieodpowiednia ja-
kos$¢é stosowanych do produkcji surowcoéw, glownie pa-
pieru, tektury i farb.

Stosowany w DSP papier offsetowy posledniego gatun-
ku sypie sie i pyli, zanieczyszczajac walce i farbe, co
ujemnie wplywa na jako$¢ druku. Poza tym papier nie
jest w fabryce sortowany, wskutek czego w jednym i tym
samym transporcie spotka¢ mozna szereg odmian papieru.

Podobnie jak papier do druku offsetowego, rowniez pa-
pier rotograwiurowy jest czesto w nieodpowiednim gatun-
ku i nie odpowiada wymaganiom rotograwiury. Powierz-
chnia jego nie jest gladka i nalezycie wsigkliwa, co po-
woduje brak zamknietej i gtadkiej powierzchni tonéw na
ilustracjach. Wade te obserwowaé¢ mozna na wielu dru-
kach rotograwiurowych wykonywanych w DSP, a szcze-
gbélnie w tak powaznych wydawnictwach jak ,,Polonii*.

W czasie dyskusji w drukarni dzielowej towarzysze nie-
mieccy z naciskiem podkresiali, ze w ich zakladach za-
gadnienie sortowania papieru nie istnieje, gdyz otrzymy-
wany do druku papier musi by¢ przesortowany w pa-
pierni. .

Papier w zakladach naszych jest Zle temperowany na
skutek niewlasciwego przechowywania go w magazynach.
Nie wolno trzymaé¢ papieru w obwolutach. Papier musi
by¢ catkowicie wypakowany i przelozony drewnianymi
blatami, aby umozliwi¢ dostep powietrza i wltasciwg akli-
matyzacje.

Towarzysze niemieccy zwroécili specjalng uwage na ja-
kos¢é naszych farb drukarskich. Wiadomo, ze zasadg do-
brego. druku offsetowego jest nakladanie mozliwie -cien-
kiej warstwy farby przy mozliwie matym tloku maszyny.
Przestrzeganie tej zasady jest w ,,Domu Stowa Polskiego‘
bardzo utrudnione z powodu zbyt stabej intensywnosci
farb offsetowych na skutek nieodpowiednich i w zbyt
matlej iloSci zawartych w farbach $rodkéw barwigcych.
Maszynista offsetowy, chcac uzyskac¢ site koloru i dobre
jego krycie, dostownie ,kituje“ gruba warstwe farby na

papier. Zbyt mato intensywne w kolorze farby offsetowe
utrudniajg réwniez druk w skroéconej skali barw.

W zakladach niemieckich stosuje sie dodawanie do farb

offsetowych podczas druku z plyt bimetalowych oleju pa-
rafinowego, ktory utleniajac sie na powietrzu tatwo wy-
sycha i nadaje gotowym drukom gtadkos¢ i lekki potysk.
Srodek ten jest powszechnie stosowany w NRD.
: Azeby uzyska¢ w druku offsetowym ostre i czarne po-
krycie tekstu, nalezy go drukowaé oddzielnie, nie razem
z ilustracjami, najlepiej podczas laminowania papieru.
Dzieki temu uzyskuje sie wieksza swobode w operowaniu
szarym kolorem przy druku ilustracji, ktére nie wyma-
gaja takiej czerni jak tekst. Zyskuje na tym rowniez
czystos¢ barw w ilustracjach.

Krytyczna ocena nalezy sie réwniez farbom rotogra-
wiurowym. Farby te sa malo skoncentrowane i nadaja
gotowym drukom metny, bez wyrazu i gradacji charakter.
Rzuca sie to w oczy szczeg6blnie przy ciemnych niebieskich
farbach, jak np. w tygodniku ,Dookota Swiata®“. Nalezy
mozliwie unikaé rozjasniania farb rotograwiurowych
bezbarwna domieszkg i zamawia¢ w fabryce, podobnie
jak to praktykuje sie w NRD, farby czesciej uzywane
od razu w dwu lub trzech koncentracjach. Umozliwi to
dostosowanie gotowej farby do glebokosci trawienia cy-
lindra i zapewni ilustracjom rotograwiurowym gtadki
i soczysty wyglad.

Podobnie jak w druku offsetowym i rotograwiurowym,
stosowane do druku ilustracyjne farby typograficzne
odznaczaja sie réwniez zla jako$cig. Farby te po wyschnie-
ciu szarzeja. Staba czern farb typograficznych zmusza
do kladzenia na papier grubej warstwy farby dla osigg-
nigcia kontrastéw, co bardzo ujemnie odbija sie na wy-
gladzie ilustracji.

Celem zapobiezenia odbijaniu i smoleniu drukéw towa-
rzysze niemieccy radza stosowaé wprowadzone niedawno
zapylanie $wiezych drukéw na sucho. Dotychczasowy
spos6b spryskiwania na mokro réznymi roztworami zo-
staje wycofany z uzycia. Dotyczy to zaréwno druku ty-
pograficznego, jak i offsetowego. Zapylanie drukéw na
sucho catkowicie osigga swoéj cel oraz nie zanieczyszcza
powietrza w hali maszyn.

Przy omawianiu technologii druku wypuklego towarzy-
sze niemieccy zalecali nam uzywanie obciagdéw igelito-
wych do druku wiekszych nakladéw. Doktadniejszych
danych podaé nie mogli, poniewaz zagadnienie to jest
u nich w stadium dalszych doswiadczen.

Zwrécono uwage, ze stosowane obecnie w naszym za-
kladzie obciagi nie sa wlasciwe, gdyz na zewnetrzny
arkusz ochronny nalezy uzy¢ impregnowany gladki pa-
pier 90-gramowy, ktérym mozna silnie obciggnaé cylin-
der tloczacy, szczegblnie przy druku ilustracji siatko-
wych.

W NRD stosuje sie obecnie przy druku duzych nakla-
dow formy winidurowe, ktére odznaczajg sie duzg wy-
trzymatoscia, dochodzacag do poét miliona odbitek.

Przy druku gazet wielokrotng produkcja wykonuje sie
tylko jeden komplet Kklisz, ktéry nastepnie matrycuje sie
razem z tekstem. Stereotypy ilustracyjne bez utwardza-
nia galwanicznego powierzchni roboczej wytrzymuja na-
ktady do 40000 obrotéw maszyny.
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Niezaleznie jednak od tych brakéw surowcowych to-
warzysze niemieccy zwrocili uwage na pewng niechluj-
no$¢ w wykonywaniu poszczegélnych prac. Wskazali nam,
ze na tym samym papierze i ta sama farba niektoére dru-
karnie wykonujg produkt dobrze, natomiast inne — Zzle.
Mozna wiec z tego wyciagnaé wniosek, ze za mato dzie-
limy sie do$wiadczeniami miedzy soba. Sprawa powinna
wygladaé tak: walczy¢ o lepsze surowce, a zarazem ,,Wy-
ciggng¢“ z dotychczasowych wszystko to, co jest mozliwe
do wyciggniecia dla otrzymania jak najlepszego druku
w istniejgcych warunkach.

Nowoscig dla Kolegéw z NRD byly nasze klisze siatko-
we wykonywane z przyrzadem fotochemicznym, przetta-
czanym bezpos$rednio z metalu na metal bez posrednictwa
papieru. Stosownie do zyczenia metode te przekazaliSmy
towarzyszom niemieckim.

Przy omawianiu druku ilustracji na papierach kredo-
wanych towarzysze z NRD twierdzili, ze ilustracje siat-
kowe nalezy drukowaé¢ oddzielnie bez tekstu, gdyz tylko
ten sposob umozliwia peilne pokrycie obrazu farba.

W naszej przygotowalni form typograficznych rzuca sig
w oczy brak dostatecznej ilo$ci klinéw, sztegéw oraz ram,
co utrudnia przepustowos$é przygotowalni. W NRD dziaty
przygotowalni nie majg jeszcze wtiasciwie opracowanej
instrukeji pracy. W kazdym badz razie powaznym osigg-
nieciem jest fakt wytypowania do pracy w przygotowalni
form najlepszych maszynistow produkcyjnych, gdyz od
jakosci przygotowania formy zalezy jako$¢ i dokladnosé
druku.

Przy omawianiu poziomu zawodowego naszych pracow-
nikéow towarzysze niemieccy zwrocili uwage na mtody
wiek naszych fachowcéw i dlatego prawdopodobnie uste-
puja oni jesicze doswiadczeniem zawodowym drukarzom
niemieckim w NRD. Sredni wiek drukarza zatrudnionego
w zakltadach niemieckich wynosi 45 lat, podczas gdy u nas
waha sie w granicach okolo 26 lat.

Zdaniem towarzyszy niemieckich falowanie iskrecanie
sie sztywnych opraw Kksigzek, wykonywanych w naszej
introligatorni, spowodowane jest przede wszystkim nie-
wlasciwym suszeniem $wiezo sklejonych ksigzek. Oktadka
po wstawieniu w nig bloku i przyklejeniu forzacu umie-
szczona zostaje pod silnym ci$nieniem prasy na przecigg
wielu godzin. Ten spos6b suszenia i prasowania opraw
jest z gruntu falszywy, gdyz uniemozliwia wyparowanie
wilgoci na zewnatrz. Prawidlowe suszenie i prasowanie
wymaga, aby ksigzka pozostawala pod pelnym ci$nieniem
najwyzej 20 minut, nastepnie zas ci$nienie prasy nalezy
zwolni¢ i pozostawi¢ tylko lekki tlok, aby umozliwi¢ do-
step powietrza, a tym samym wysuszenie oktadki. Wykon-
czane tym sposobem ksigzki nie wykazujg sklonnosci do
skrecania okladek.

Stosowane w DSP forzace do ksigzek sg za stabe. Do
tego celu nalezy stosowaé¢ silnie klejony, co najmniej
100-gramowy papier.

Zamiast zwierzecego kleju do przyklejania odkladek sto-
sowac¢ nalezy mieszanine zlozona z 50% kleju peretkowe-
go oraz z 509 dekstryny. Tego rodzaju kombinowany
klej nie peka i jest bardziej elastyczny.

Gaza, stosowana do klejenia blokéw, jest niewlasciwa,
gdyz przy cieciu ciggnie sie¢ i nitki wychodza. Nalezy
stosowaé¢ gaze dobrze impregnowana $rodkami uniemozli-
wiajgcymi wyciaganie sie nitek i gwarantujaca réwne
ciecie.

Kapitatki nalezy przycina¢ nie nozem, lecz specjalnymi
cienkimi nozyczkami.
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W rezultacie przeprowadzonych rozmow z towarzyszami
niemieckimi introligatornia DSP przeszta na odmienny od
dotychczasowego sposob zbierania kompletéw do blokow.
Arkusze poszczegoélne odlicza sie piec¢dziesigtkami, kolo-
rujac brzegi kazdego piecdziesiagtego arkusza. Po zebraniu
kompletu pieédziesieciu blokoéw, blok pietdziesiaty powi-
nien sklada¢ sie wylacznie z zakolorowanych barwna
kreda arkuszy. Jest to nieomylnym sprawdzianem, ze
zbieranie arkuszy odbylo sie prawidlowo i ze nie zacho-
dzi potrzeba powtérnego kontrolowania ksigzek.

W czasie odpraw przeprowadzonych na przygotowal-
niach reprodukcyjnych towarzysze niemieccy wypowie-
dzieli rowniez szereg cennych uwag dotyczacych proce-
sow technologicznych. Wyrazili zdziwienie, dlaczego pra-
cujgc od lat kilku wylacznie na bimetalu, nie wprowa-
dziliSmy dotychczas najnowszej odmiany tej techniki,
a mianowicie folii bimetalowych.

Ta metoda pracy jest juz w DSP od poéitora roku cal-
kowicie opracowana, proby na skale pottechniczng z wy-
nikiem pozytywnym sg przeprowadzone, umasowienie zas
folii bimetalowych nastapi z momentem przeprowadzenia
kapitalnego remontu dzialu galwanizacji.

Jednocze$nie towarzysze niemieccy zwroécili uwage na
gtadki przebieg w DSP procesow elektrolitycznych zwia-
zanych z produkcjg form bimetalowych i wskazali na
rézne trudnosci, z jakimi spotykaja sie u siebie. W zwigz-
ku z tym prosili nas o przekazanie im catkowitej recep-
tury kapieli galwanicznych oraz wskaznikéw technolo-
gicznych; zyczeniom tym uczyniliSmy zadosc.

Nowos$cig dla nich byly stosowane przez nas blendy
pradowe, zapewniajgce rownomierne pokrycie metalem
powierzchni form, a tym samym réwnomierny przebieg
trawienia.

Jako cenng rade, przyczyniajacg sie do zwiekszenia
wytrzymatosci form offsetowych podczas trawienia, za-
lecano nam dodatkowe naswietlanie wywolanej i wysu-
szonej kopii celem dodatkowego zwiekszenia stopnia za-
garbowania warstwy S$wiatloczulej.

Wedlug wypowiedzi kierownika technicznego potaczo-
nych zakladéw ,,Graphische Werkstatten“ w Lipsku, tow.
Schollera, retusz fotomechaniczny stosowany jest u nich
do pewnej kategorii oryginatow. W praktyce spotyka sie
jednak czesto z reprodukcjg oryginatéw, gdzie reka do-
Swiadczonego retuszera jest niezastapiona.

Doskonate rezultaty uzyskano w NRD dzigki zastoso-
waniu w reprodukeji wielobarwnej fotografii w natural-
nych kolorach. Stosowanie zdje¢ w naturalnych kolorach
stanowi nowg ere w dziedzinie reprodukcji. Negatywy
Agfacolor w potgczeniu z dwuwarstwowym filmem, np.
tzw. ,,Kombi-Filmem*, umozliwiaja ofrzymywanie pod-
czas jednego naswietlenia wyciggu kolorowego wraz z po-
laczong z nimi i $ci§le dopasowana maska, co ogromnie
upraszcza metode retuszu fotomechanicznego.

Zagadnienie reprodukeji z reprodukeji, tzw. zdje¢ z ory-
ginaléw rastrowanych, zostalo definitywnie rozwiazane.
Dzieki nowej metodzie, opartej na zjawisku zalamywa-
nia sie promieni $wietlnych, przechodzacych przez mate
otwory rzedu 0,5 — 2 mm, mozna calkowicie usuna¢ tak
przykre w druku zjawisko ,mory“. Metode te juz wy-
probowano w DSP, otrzymujgc z oryginaléw rastrowa-
nych normalne negatywy poltonowe, bez §ladu siatki.

Celem zapewnienia Scistego pasowania kolor6w w wie-
lobarwnym druku rotograwiurowym, niezaleznie od wta-
$ciwego doboru obwodéw cylindrow, towarzysze niemiec-
cy poradzili nam przenosi¢ kopie pigmentowe na cylindry



nie bezposrednio, lecz na podlozu elastycznej folii astra-
lonowej lub winidurowej. W tym celu uczulony papier
pigmentowy nalezy przed kopiowaniem siatki i diapozy-
tywow przyklei¢ do odpowiedniego podkiadu nie zmie-
niajgcego swych wymiaré6w w czasie procesé6w przygoto-
waweczych.

Trawienie cylindréw rotograwiurowych nalezy przepro-
wadzaé¢ wedlug umieszczonej na montazu i kopii 9-stop-
niowej skali szaro$ci, bez zwracania uwagi na poszcze-
gbélne diapozytywy. Oczywiscie, jest to mozliwe tylko
w tym wypadku, jesli gradacja tonoéw i stopien zaczer-
nienia diapozytywow odpowiada Scisle szarej skali. Szara
skala jest jednocze$énie miernikiem wtasciwego naswie-
tlenia i wywotania kopii.

Roéwniez na uwage zastuguje zalecany nam przez towa-
rzyszy niemieckich sposéb oslabiania drobnych elemen-
téw i linii na negatywach i pozytywach. W tym celu nie
rozlewajaca sie wodng farbe kryjaca nasyca sie roztwo-
rem zelazicyjanku i odpowiednio rozprowadza po osta-
bianym rysunku. Roztwér natronu stosuje sie dopiero
po skonczonym ostabianiu czystym zelazicyjankiem. Po-
wyzszy sposob usuwa wade ostabiacza Farmera, polega-
jaca na rozplywaniu sie kombinowanego roztworu poza
granice ostabianych partii obrazu.

Jezeli chodzi o stan parku maszynowego, to towarzysze
niemieccy stwierdzaja, ze maszyny sa na ogét zaniedbane
i konieczna jest lepsza ich konserwacja. Stanowczo nalezy

Gdy gospodarnosé jest
czezym slowem

Chyba sie nie mylimy w bcenie: marnowanie 3—4%
produkcji jest bezwzglednie lekcewazeniem wspoélnych
naszych spraw zyciowych, bytowych. Gdzie widzimy to
marnowanie 3—4%0 produkcji? W Drukarni im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej, Odbitki korektowe tej Drukarni
maja od gory takie lub podobne sygnatury:

Zam. 659 — PRZEGLAD GEODEZYJNY — — —Mroéwka
petit bez interl. 20 cicer — masz. 3 — — — — — — — —
KOREKTA AUTORSKA — TRZY OLOWKI — — — — —

SZPALTA — 3

krytycznym kierowaniem zza biurka, trzeba wzmoc wal-

Bez trudu naliczymy tu 5 wierszy — az 5 wierszy!
Cztery tekstu i ryga. Jeden jest niezbedny, bo wymaga-
ja tego instrukcje techniczno-produkcyjne — jasne, ze
nie w tym ujeciu; raczej myslimy tu w ogdle o jedno-
wierszowej celowej sygnaturce, bynajmniej nie w takim
arcydowolnym ukltadzie; pozostate 3—4 wiersze to jaskra-
wy wyraz duzej niegospodarnosci.

Nie wiemy, co o tym mysli majster linotypow potwier-
dzajacy w raporcie sktadacza wykonang przez niego prace,
nie wiemy tez, co myslg o tym i co robig z tym technicy
normowania Drukarni, my za$§ wiemy, ze mamy w tym
wypadku do czynienia z marnotrawstwem, bo najniepo-
trzebniej w Swiecie 3—4%o produkcji jest tu przeciez czy-
stag fikcja produkcyjna.

Moéwimy o tym dlatego, ze sprawa Drukarni to i na-
sza sprawa i ze nie tedy prowadzi droga do naszego wspol-
nego dobrobytu.

zwraca¢ uwage, aby remonty maszyn byly przeprowa-
dzane we wiasciwych terminach.

Towarzysze niemieccy proponuja, aby wybra¢ pewng
grupe monteréw polskich i wysta¢ ich na doszkolenie do
odpowiednich fabryk budowy maszyn w NRD, gdzie
otrzymaja wszelkie wskazowki dotyczace prawidlowego
montazu i konserwacji.

Towarzysze niemieccy rowniez wyrazili poglad, ze do
projektowania nowych zakladéw w Polsce powinna by¢
powotana pewna stata grupa specjalistow-projektantow,
dzieki czemu uniknetoby sie powtarzania wielu bledéw
popelnionych juz w nowopowstatych i istniejacych za-
ktadach.

W czasie pobytu na terenie DSP jeden z czlonkéw de-
legacji niemieckiej, interesujacy sie zagadnieniami orga-
nizacji i ksiegowosci, zapoznal sie ze schematem organi-
zacyjnym DSP oraz dokumentacja i jej obiegiem. W dys-
kusji podzielit sie on doswiadczeniami z terenu NRD.

W NRD praca w zakladzie jest podzielona miedzy bry-
gady robocze, przy czym brygady te otrzymuja kwartalne
i miesieczne plany operatywne na ilo§¢ produkcji i pla-
nowany koszt wlasny lacznie z wydajnoscia.

W NRD zaklady graficzne uzywaja odmiennej doku-
mentacji ptac, opartej na systemie kart roboczych na zle-
cenie. Z terenu naszego zaktadu podobatl sie towarzyszom
niemieckim system dzienny meldunkéw z wykonania
planu produkecji i planu godzin przepracowanych, czego
w NRD jeszcze nie wprowadzono.

Zwrécili nasza uwage na to, ze po okresie obrachunko-
wym nie dajemy naszym wydzialom produkcyjnym pet-
nego rozliczenia kosztow wiasnych lacznie z nakltadami.
Dokonuja oni tego na bardzo prostym formularzu w od-
niesieniu do danej brygady, co stuzy nastepnie jako temat

Glowna uwage koncentruje sie w NRD na kosztach
wykonania produkecji przez dang brygade, co pomaga
w osigganiu coraz lepszych wynikéw obnizki kosztow
wiasnych.

W zakladach niemieckich stosuje sie tzw. karty limi-
towe miesieczne na materialy pomocnicze, co usprawnia
prace w ksiegowos$ci, oszczedzajac czas przy wypisywaniu
kwitow rozchodowych.

Skrécone sprawozdania miesieczne z wynikéw finanso-
wych w NRD s3 sktadane w terminie do 10 kazdego m-ca,
co ulatwia szybkie analizowanie wynikow i szybka inter-
wencje ze strony kierownictwa.

Na koncowej wspolnej konferencji towarzysze z NRD
zwrocili uwage na strone organizacyjna i administrowa-
nie naszego zakladu. Stwierdzili, ze jest ono utrudnione
ze wzgledu na rozlegly teren zabudowan i dilugo$é¢ droég
administracyjnych. Podkres$lali, ze rozlegto$¢ terenu wply-
wa rowniez na ksztaltowanie sie naszych kosztéw wias-
nych, gdyz transport wewnetrzny jest bardzo diugi ze
wzgledu na diugo$é drog komunikacji wewnetrznej.

Z doswiadczen niemieckich skorzystamy niewatpliwie
bardzo wiele. Szereg uwag przeniesiemy na narady wy-
tworcze, celem przedyskutowania i zastosowania w pracy.

(o)t

Nastepny — 4. numer ,Poligrafiki“ — ukaze sie juz
w lipew br. w zwiekszonej objetosci; w duzej czesci
bedzie poswiecony X-leciu przemyslu graficznego.
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Powody zlego pasowania
wielobarwnych drukow rotograwiurowych
i1 Srodki zapobiegawcze

Foliowe przenoszenie kopii pigmentowych

Jakos$¢é wielobarwnego druku rotograwiurowego naraza-
na jest czesto na obnizenie wskutek zlego padania skla-
dowych kolorow. W zwiazku z tym kontrola miedzyope-
racyjna i pewno$¢ nalezytego wykonania takich robot
przygotowawczych, jak kopiowanie i przenoszenie papie-
ru pigmentowego na cylindry drukowe, odgrywa dominu-
jaca role. Omoéwienie tego zagadnienia w $wietle doklad-
nych badan i osiggnietych doswiadczen ma wtasnie na
celu niniejszy artykutl.

Doskonale wykonane wyciggi barwne i najlepiej prze-
prowadzony retusz nie na wiele si¢ przydadzg, jezeli
zmuszeni bedziemy zakwestionowa¢ jakos¢ odbitek wsku-
tek zlego pasowania koloréw. Jezeli sie nawet zdarzy, ze
w pewnej partii ilustracji koloryt na odbitce nie bedzie
zupelnie zgodny z oryginatem, to zlo nie jest jeszcze zbyt
wielkie, ale znacznie gorzej jest, gdy sie okaze, ze caly
druk jest zle trafiony. W tym wypadku szczegdlne znacze-
nie posiadaja prace przygotowawcze — kopiowanie i prze-
ttaczanie pigmentu.

Zanim przejdziemy do omoéwienia witasciwego tematu,
musimy pokrotce ustali¢c przebieg poprzedzajacych ezyn-
nosci od zdjecia do montazu wigcznie.

Przed przystapieniem do retuszu wyciggéw kolorowych
sprawdzi¢ nalezy dokladno$¢ pasowania nie tylko diapo-
zytywow, ale i negatywow. Nie gra przy tym zadnej roli
okolicznosé, czy ma sie do czynienia z plytami szklanymi,
czy tez z btona filmowa. Ci, ktorzy twierdza, ze negaty-
wy lub diapozytywy szklane pasuja zawsze, nie majg
racji. Przypomnimy tu cho¢by wplyw takich czynnikow
zewnetrznych, jak np. przesuniecia wskutek nieuwagi ka-
mery fotograficznej podczas lub miedzy naswietlaniami
wyciagoéw, badz tez sfalowanie filtrow zelatynowych pod
wplywem zmian temperatury lub stanu wilgotnosci, kto-
re moga by¢ przyczyng niepasowania poszczegdlnych ko-
lorow. Jezeli takie niesprawdzone komplety wyciggow sg
nastepnie retuszowane i ujawniajg sie roéznice, to zadne
eksperymenty nie pomogg. Albo zaczyna sie woéwczas od
poczatku wszystko, na nowo, narazajgc zaklad na nie-
dotrzymanie wyznaczonego terminu i znaczne powieksze-
nie kosztow wlasnych, albo tez stosuje sie rozmaite ma-
nipulacje w celu sztucznego skurczenia lub rozciggniecia
diapozytywu, co przynajmniej w 90 na 100 wypadkow
daje niezadowalajace wyniki w druku.

To samo dotyczy montazu, ktéry w rzeczywistos$ci sta-
nowi podstawe nalezytego pasowania przeniesionych na
cylindry kopii pigmentowych. Gdy montazysta zmuszony
jest zacza¢ prace od kombinowania, jak usungé¢ niedo-
ciggniecia wymiarowe poszczegoélnych diapozytywow ko-
lorowych, jako$é druku z goéry musi budzi¢ zastrzezenia.

Przed przystapieniem do kopiowania, zanim przekaze
sie gotowy montaz do kopioramy, nalezy ponownie spraw-
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dzi¢ wszystkie kolory co do dokladno$ci ich pasowania.
Wykreslane na plytach montazowych punktury powinny
byc¢ delikatne i ostre. Stawianie tzw. , belek*“ zamiast cien-
kich linii jest niedopuszczalne.

Przy wielokrotnos$ci uzytkow, gdy poczatek i koniec
montazu sg jednakowe, montazysta obowiazany jest za-
znaczy¢ poczatek przenoszenia kolejnych kopii. Roéwniez
przy wszystkich montazach koloréw poczatek przenosze-
nia musi by¢ zawsze jednakowy.

Po skopiowaniu rastra i ilustracji dochodzimy wreszcie
do momentu, ktory w wielobarwnej rotograwiurze po-
woduje najwiecej. trudno$ci, mianowicie do okresu od
chwili zakonczenia kopiowania do rozpoczecia przeno-
szenia kopii na cylinder. Poniewaz nie wszedzie istnieja
urzadzenia Kklimatyzacyjne, utrzymujace temperature
i wilgotno$¢ pomieszczen roboczych na jednakowym po-
ziomie, zachodzg czesto komplikacje, spowodowane zmia-
ng wymiaféw poszczegbélnych arkuszy naswietlonego pa-
pieru pigmentowego, bedgce jedna z gléownych przyczyn
niepadania koloréw w druku.

Wiemy, ile klopotéw sprawia i z<jaka obawa przyste-
pujemy np. do powtérnego sporzadzenia nowego cylindra
niebieskiego, gdy polowa nakladu w trzech kolorach jest
juz wydrukowana, a stary cylinder niebieski doznat
w maszynie takiego uszkodzenia, ze jedynym wyjsciem
z sytuacji jest zastapienie go nowym, ktory, ,by¢é moze*,
bedzie pasowal.

Praktyka wykazata, ze najpewniejszym sposobem pre-
cyzyjnego przenoszenia wielobarwnych kopii pigmento-
wych, bez obawy zmiany ich wymiaréow i bez wzgledu na
temperature i wilgotno$§¢ pomieszczenia, jest tzw. prze-
noszenie foliowe przy pomocy elastycznych nierozciggal-
nych piyt.

Przenoszenie kopii pigmentowej za posrednictwem folii
ma przebieg nastepujacy: przejrzysta folie ze sztucznego
tworzywa, mozliwie mato wrazliwa na zmiany tempera-
tury i wilgotnosci (najlepiej astralon lub winidur grubo-
Sci okolo 0,4 mm), pokrywa sie przy pomocy rownej linii
metalowej cienka warstwa lepkiego, bezwodnego kleju
(np. Plexigum), rozpuszczalnego w spirytusie lub ksy-
lenie. Przy uzyciu folii astralonowej klej rozciencza sie
spirytusem, przy folii winidurowej — ksylenem. Po na-
tozeniu Kkleju nalezy pozwoli¢c mu w ciagu kilku minut
nieco podeschnagc.

Wymiar folii w diugosci powinien by¢ w obu koncach
o 1 ecm Kkrotszy anizeli diugos¢ papieru pigmentowego,
szeroko$¢ za$ taka sama jak pigmentu. Uczulony, ale nie
naswietlony papier pigmentowy rozklada sie na czystym
arkuszu papieru gazetowego strong zelatyny do spodu
i nastepnie przylepia sie do niego folig, doktadnie doci-
skajac listwa gumowa.



W celu uzyskania dobrego zlgczenia folii z papierem
pigmentowym oba zlepione arkusze wktada sie do pneu-
matycznej ramy Kkopiowej i wypompowuje powietrze.
Przez wytworzenie prézni oba arkusze tak silnie do sie-
bie przylegaja, ze papier pigmentowy juz ,gra¢“ nie moze
i zachowuje Scisle swa miare.

Po nakopiowaniu siatki i montazu kopie pigmentowa
wraz z folia, stanowigce teraz jedng calos¢, przettacza
sie na cylinder, po czym przez polewanie spirytusem
oddziela sie folie od papieru pigmentowego. Dalszy prze-
bieg operacji odbywa sie podobnie jak przy przenosze-
niu i wywolywaniu zwyklej kopii.

Dzieki powyzszej metodzie przenoszenia pigmentow
mozliwe jest uzyskiwanie zawsze jednakowo pasujgcych
kopii nawet w pomieszczeniach o zmiennej temperaturze
i wilgotnos$ci. Dla skopiowanego ta metodg kompletu wie-
lobarwnych cylindréow mozna tatwo i bez obawy sporza-
dzi¢ Scisle pasujgce cylindry zastepcze, bez potrzeby sto-
sowania jakichkolwiek zmudnych i niepewnych pomia-
row kopii.

Wspomnie¢ tu jeszcze nalezy o jednym z czynnikéw,
niezmiernie ‘waznym przy druku, mianowicie o wiasci-
wie dobranych obwodach kompletu cylindrow na ma-
szynie rolowej. Im mniejsze jest stopniowanie w obwo-
dach cylindréw (pierwszy i ostatni powinny wykazywaé
nieco wieksza roznice), tym lepsze jest pasowanie kolo-

row i praca maszynisty rotograwiurowego staje sie znacz-
nie latwiejsza.

Nie nalezy rowniez zapominaé o tym, ze cylindry roto-
grawiurowe wskutek nieprawidtowej obrobki mechanicz-
nej moga posiada¢ niekiedy ksztalt stozkowy. Przy tego
rodzaju nawet minimalnie znieksztalconych cylindrach
przenoszenie kopii powinno sie odbywaé w ten sposoéb,
by grubsze konce lezalty przy wszystkich kolorach po tej
samej stronie maszyny. Jezeli na te sprawy nie zwroéci
sie dostatecznej uwagi, to o Scistym pasowaniu kolorow
nie moze by¢é mowy.

Wilasciwe przettaczanie kopii pigmentowej na maszy-
nie do przenoszenia pigmentéw posiada dla normalnego
przebiegu trawienia cylindra nie mniej wazne znaczenie.
Stosowanie nadmiernej ilo$ci wody przy przenoszeniu
jest tak samo szkodliwe, jak i zbyt mata jej ilosé. Na
przyktad tzw. ,purchle® albo pecherze sa typowym skut-
kiem nadmiaru wody przy przenoszeniu Kkopii.
Nadmierna ilo$¢ wody powoduje znaczne . zmniejsze-
nie sie stopnia przylepnosci mniej lub wiecej zagarbo-
wanej zelatyny, a tym samym ostabienie przylegania do
powierzchni cylindra i podczas nastepnego procesu tra-
wienia atakowanie linii rastru od goéry. Prawidtowe prze-
noszenie kopii otrzymuje sie przez zwilzanie powierzchni
cylindra mieszaning wody destylowanej i spirytusu w sto-
sunku 3:1. Cz. Rudzinski

Reprodukowanie oryginatlow rastrowanych

Wykorzystanie zjawiska dyfrakeji do usuwania ,,mory*

W praktyce zakladowej spotykamy sie czesto z orygi-
nalami, bedacymi odbitkami z druku typograficznego lub
offsetowego, ktérych reprodukowanie powoduje zazwy-
cza]j powstawanie bardzo nieprzyjemnego dla oka zja-
wiska ,mory‘“ (franc. moire). W celu usuniecia ,mory*,
powstajacej przy zdjeciu rastrowym na skutek niewlas-
ciwego krzyzowania sie dwu ukladow siatek, stosuje sie
rézne sposoby, jak np. nieostre nastawianie obrazu na
matéowce, poruszanie aparatu podczas ekspozycji itp.,
wszystko to jednak nie gwarantuje witasciwego rezultatu.

Ostatnie badania wykazaty, ze przy zdjeciach orygi-
natéw rastrowanych, zaréwno jedno, jak i wielobarwnych,
wykonywanych przez przestony o bardzo matych otwo-
rach od 0,5 do 4 mm, nastepuje zanik siatki na negaty-
wie. OczywiScie czas naswietlania jest wtedy wiekszy,
anizeli przy zwyklym zdjeciu. Wielkos¢ S$rednicy prze-
stony uzalezniona jest tu od gestosci siatki i maleje wraz
ze zmniejszeniem sie ilo$ci linii rastru.

Zjawisko zaniku siatki na negatywie spowodowane jest
tzw. dyfrakcja czyli uginaniem sie promieni $wietlnych
przechodzacych przez bardzo mate otwory, wskutek cze-
go oddzielne punkty siatki zlewaja sie ze sobg, calkowi-
cie eliminujgc ,,more‘.

Fotografowanie przez tak malte przestony powoduje
pewng nieostro$¢ negatywow, ktora przy drobnych siat-
kach od 48 do 60 linii jest bez znaczenia, natomiast wy-
stepuje bardziej widocznie przy siatkach grubszych, fo-
tografowanych w wielkosei 1 : 1.

Zmniejszajac obraz na matéwce, a tym samym zmniej-
szajgc wielkos¢ punktéw, otrzymaé mozemy ostry nega-
tyw poéttonowy roéwniez z grubej siatki. Z negatywu

takiego mozna nastepnie wykona¢ dowolne powiekszenie
bez $ladow siatki.

Ponizej podajemy tabele orientacyjng wielkosci prze-
ston i czasu naswietlania dla réznej grubosci siatek przy
zdjeciach 1:1, obiektywem 1:9/30 cm na zwyklym foto-
technicznym filmie B. Wywolywacz poitonowy Agfa
nr 73. Czas wywotywania 5 min.

Przestona 2 mm 1,5 mm 1 mm 0,5 mm
Czas nasSwietlania 15 sek. 30 sek. 70 sek. 160 sek.
24 linie/cm — — — x
30 2 »» _ T T X
48 ,, 5 = — X X
54 ,, 2 - X X X
60 ,, o 54 5 B X

Dotychczasowa praktyka wykazala, ze 4 przestony o $re-
dnicach 0,5 mm, 1 mm, 1,5 mm i 2 mm catkowicie wy-
starczajag. W wypadkach watpliwych wystarcza jedno
probne zdjecie.

Poniewaz $rednica przestony zwiazana jest z diugoscig
ogniskowej obiektywu, to opierajac sie o powyzszg ta-
bele mozemy przeliczy¢é np. S$rednice przestony 2 mm
przy ogniskowej 300 mm na poszukiwang $rednice prze-
stony dla obiektywu o ogniskowej 600 mm postugujac
sie wzorem:

2 X3

300 600° 7 300
Metode powyzsza zastosowano z pozytywnym wynikiem
w zaktadach DSP przy produkcji np. 4-kolorowych Kklisz
siatkowych z wielobarwnych oryginaléw rastrowanych,
eliminujac calkowicie ,,more‘.
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Sporzadzanie diapozytywow tekstowych
metoda . Texoprint®

Sporzadzanie diapozytywow tekstowych na celofanie
dla techniki rotograwiurowej i offsetowej zwiazane jest
z wieloma trudnos$ciami. Cierpi na tym przede wszystkim
jakos¢ odbitek, bardzo czesto nieostrych i wykazujacych
zanik cienkich elementéw liter. W pomieszczeniach za-
kladowych, gdzie przechowywane sa gotowe montaze
z tekstami, wystepuje przy suchym powietrzu jeszcze jed-
na trudno$¢. Napiete na taflach montazowych odbitki
celofanowe pekaja pod wplywem kurczenia sie, powodujac
konieczno$¢ ponownego montowania tekstow i niepo-
trzebng strate czasu.

Posrednie fotografowanie tekstow z odbitek na papie-
rze barytowym lub kredowanym roéwniez zwigzane jest
z wieloma klopotami i nie gwarantuje pelnej jakosci dia-
pozytywow.

Wymienione powyzej trudnosci usuwa w pelni sporzg-
dzanie diapozytywow tekstowych sposobem , Texoprint®,
polegajacym na bezposrednim fotografowaniu oryginal-
nego sktadu zecerskiego.

Metoda ,Texoprint“ opiera sie na nastepujgcej zasa-
dzie: Odpowiednio spreparowany oryginalny skiad zecer-
ski, przedstawiajacy jasno §wiecace oczka liter na mato-
wym czarnym tle, fotografowany jest w rozproszonym
§wietle na specjalnym filmie , Texoprint“. Film ten pra-
cuje bez zadymienia i umozliwia otrzymanie bezposred-
nio ze sktadu diapozytywu tekstu. Stopien zaczernienia
tekstu mozna podczas wtérnego wywolywania zmieniaé
w pewnych granicach, dostosowujac go do wymagan tech-
niki rotograwiurowej badz offsetowej.

Obrobka chemiczna filmu ,,Texoprint*“ odbywa sie przy
czerwonym S$wietle. Przy bezposrednim o$wietleniu miej-
sca pracy w ciemni stosuje sie czerwony filtr ochronny
Agfa nr. 107 w odleglto$ci 0,75 m od wywolywanego filmu,
przy poérednim za$§ o$wietleniu ja$niejszy czerwono-bru-
natny filtr nr. 104 w odlegto$ci co najmniej 2 m.

Przed umieszczeniem filmu w kasecie nalezy go strona
emulsji przyklei¢ specjalnym lekkim lakierem do plyty
szklanej lub metalowej. Naswietlanie odbywa sie nie od
strony emulsji, lecz od strony odwrotnej filmu poprzez
cienki celuloidowy podkiad w specjalnej kamerze badz tez
na odpowiednio dostosowanym do tego celu aparacie re-
produkcyjnym. W celu unikniecia reflekséw, jako zrédio
S§wiatla stosuje sie zaréwki ,Nitrafot, o§wietlajace foto-
grafowany sktad przez matowa szybe. Czas ekspozycji na-
lezy tak dobra¢, aby najciensze elementy liter zachowaty
pelna ostrosc.

Aby zabezpieczyé biale tlo tekstow przed jakimkolwiek
zatonowaniem, uzywa sie garbujacego wywotywacza, a na-
stepnie wymywa sie goraca woda z podkitadu celuloidu
te partie zelatyny, ktére nie ulegly zahartowaniu podczas
wywolywania. Po rozpuszczeniu niezahartowanej zelaty-
ny nastepuje wtorne wywotanie w celu zaczernienia ry-
sunku liter.

Cato$¢ procesu sklada sie wiec z nastepujacych czyn-

nosci: wywolywania, rozpuszczenia niezahartowanej ze-
latyny, zaczernienia i wysuszenia filmu.
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Sklad wywolywacza garbujacego jest nastepujacy:

Roztwér I

pyrokatechiny 30 g
dwusiarczynu potasu 4 g
wody 1000 ml
Roztwér II
wodorotlenku sodu 20 g
boraksu Kkrystalicznego 20 g
bromku potasu 1 g
wody 1000 ml

Przed uzyciem nalezy zmiesza¢ oba roztwory w sto-
sunku 1:1. Czas wywolywania wynosi 1!/ minuty przy
temperaturze 18—20°C.

Zmieszane roztwory mozna ponownie uzy¢. Roztwory
zapasowe I i II sg trwate.

Czas wywolywania nalezy ustali¢ i pracowaé¢ wedtug
czasu, gdyz sama widocznos¢é obrazu na emulsji nie sta-
nowi jeszcze pewnej kontroli garbowania zelatyny.

Po skonczonym wywolywaniu nalezy przy czerwonym
Swietle (filtr nr 107) zanurzy¢ film w goracej wodzie
o temperaturze 40—45°C. W kapieli tej nie naswietlona
zelatyna ulegnie rozpuszczeniu, natomiast na podktadzie’
czystego celuloidu pozostanie ptaski relief tekstu.

Aby uzyska¢ zadany stopien zaczernienia tekstu, za-
leznie od potrzeby, film po wyjeciu z goracej kapieli
poddaje sie dzialaniu $swiatla dziennego lub sztucznego,
a nastepnie wtérnemu wywolaniu w wywolywaczu
metalowo-hydrochinonowym. Na stopien zaczernienia
obrazu, niezaleznie od wywolywania, wpiywa czas od-
dziatywania biatym s$wiattem, ktoéry np. przy zaréwce
50-watowej waha sie w granicach od 10 do 120 sekund.

Do zaczerniania nadaje sie dobrze wywolywacz o na-
stepujacym skladzie:

metolu 5 g
siarczynu sodu krystalicznego 80 g
lub bezwodnego 40 g
hydrochinonu 6 g
potazu 40 g
bromku potasu 3 g

wody (gotowy roztwor) 1000 m1

Do zaczerniania powyzszy wywolywacz nalezy rozcien-
czy¢ woda w stosunku 1 : 3.

Po skonczonym zaczernieniu nalezy film ,,Texoprint®
utrwali¢ i wyptukaé. W celu unikniecia plam od -pozo-
statych na filmie kropel wody wskazane jest sptukanie
btony w destylowanej wodzie badz tez przetarcie jej
miekka gumowa gabka.

Przed przystapieniem do zdje¢ skorygowanego i zakli-
nowanego w ramie skiadu nalezy w odpowiedniej szafie
z wyciggiem wentylacyjnym pokry¢ go przy pomocy roz-
pylacza cienka warstwg matowej farby spirytusowej lub
acetonowej, a nastepnie delikatnie przetrzeé¢ skorka zam-
szowa, naciggnieta na kawalku plaskiego klocka. Otrzy-
muje sie wtedy jasny rysunek oczek liter na czarnym
i matowym tle, podobny do negatywu skladu.

Po sfotografowaniu spreparowanego w POWYZSZY SpoO-
sob ukladu otrzymuje sie na zdjeciu pozytyw, odznacza-
jacy sie pelna ostroscia i wierno$cia z oryginalnag forma.
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Doswiadczenie

Panstwowa Wytwornia Papierow Wartosciowych przy-
jeta do wykonania ogromne, monumentalne dzieto pt.
,»Chopin w kraju Krystyny Kobylanskiej. Wydaw-
ca byto Panstwowe Wydawnictwo Muzyczne w Krakowie.
W artykule niniejszym pragniemy dzisiaj — juz po ukon-
czeniu tej pracy — podzieli¢ sie z drukarzami, a takze
z wydawcami, do$wiadczeniami nabytymi w toku wyko-
nywania tego dziela.

Najpierw gar$¢ danych technicznych. Dzielo to o ob-
jetosci przeszto 300 stron sktadato sie jakby z dwoch
czesci: tzw. makietowej, zasadniczej, obejmujacej 272 stro-
ny i zawierajgcej ponad 600 ilustracji oraz z czesci tzw.
przedmakietowej i pozamakietowej, zawierajacej strony
tytutowe, dedykacyjne, przedmowy itp., a dalej — przy-
pisy, indeksy i bibliografie. Format dzieta A3, naktad
20 800 w pieciu wersjach jezykowych. Technika wykona-
nia — offset w 4 kolorach, a mianowicie: tinta kremowo-
-z0lta, szary i ciemnobrazowy dla ilustracji oraz kolor
czarny dla tekstu.

Do wykonania tej pracy konieczne bylo nienaganne
przygotowanie calego materialu przez wydawnictwo, co
bylo rzeczywiscie zrobione w spos6b wzorowy i znakomi-
cie utatwilo zadanie drukarni. Drukarnia otrzymata dwie
makiety, doskonale przystosowane do jej potrzeb, a wy-
konane przez artyste-grafika Kazimierza Podlasiec-
kiego, autora szaty graficznej dzieta. Jedna makieta,
z ktérej pokazano na rys. 1 dwie strony rozkiladowe,

jedney pracy

przedstawia ogélny wyglad poszczegolnych stron, usy-
tuowanie ilustracji i tekstow, przy czym dzieki zreczne-
mu oddaniu w rysunku makiety wszelkich szczegdlow
charakterystycznych dla kazdej ilustracji, zidentyfikowa-
nie tych ostatnich nie nastreczato najmniejszych trud-
nosci. Druga makieta (rys. 2 — p. str. 70) to uzupelnienie
pierwszej, z tym, ze podaje ona juz S$ciste wymiary —
w miarach metrycznych i typograficznych — poszczegdl-
nych ilustracji i tekstow oraz wymiary odstepow, co po-
siadato istotne znaczenie dla wykonania montazu.

Oproécz tych dwoch makiet drukarnia otrzymata odbit-
ki fotograficzne calego materialu ilustracyjnego, poukta-
dane w kopertach, przy czym kazdej stronie odpowiadata
jedna koperta, a w kopercie znajdowaty sie wszystkie od-
bitki fotograficzne tych ilustracji, ktoére wystepuja na
danej stronicy. Na odwrocie fotografii podana byla wias-
ciwa dla tej ilustracji strona, format i podpis pod ilustra-
cje. Koperty takie wraz z fotografiami ilustracji przedsta-
wione sg na rys. 3 (p. str. 71).

Okolo 80°% reprodukcji wykonano z oryginatéow, kto-
re zostaly dostarczone przez muzea, biblioteki, Towarzys-
two im. Fryderyka Chopina i ze zbioréw prywatnych.
Udostepnienie tych, niezwykle cennych niejednokrotnie
materiatléw, mialo decydujacy wplyw na jakos¢ i war-
to$¢é wykonanych reprodukeji. Tylko w wypadkach, kiedy
oryginaly byly niedostepne czy tez ulegly zniszczeniu, wy-
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Rys. 2

konywano reprodukcje z istniejacych drukoéow lub nega-
tywoéw, przewaznie matoobrazkowych.

Nie od rzeczy bedzie stwierdzenie, jaki wplyw moze
mieé¢ podej$cie drukarni na jako$¢é wykonywanych prac.
W omawianej pracy zadania drukarni zmienity calkowi-
cie koncepcje wydawnictwa, i to z jak najlepszym efek-
tem dla jakosci, wydawnictwo bowiem proponowalo wy-
konanie wszystkich reprodukcji ze zdje¢ fotograficznych
przez siebie dostarczonych, a nie z oryginaléw, co oczy-
wiscie — przy nienadzwyczajnej czesto jakosci tych
zdje¢ — mogloby da¢ tylko mierne rezultaty. Poza tym
wydawnictwo chcialo wykonywa¢ reprodukcje w kolo-
rach szarym i brgzowym, a tinte peing (a plat) podlewac
pod ilustracje. Tekst — wediug koncepcji wydawnic-
twa — mial by¢ odbijany ze skiadu na celofan i w tej
formie montowany z diapozytywami ilustracji. Druk
tekstu miat nastgpi¢ w kolorze brazowym.

Na wniosek drukarni wydawnictwo zgodzito sie na do-
datkowy trud dostarczenia wszystkich dostepnych orygi-
nat6w oraz na druk tekstu w czwartym, czarnym kolorze,
przy czym sklad wykonywano czcionkg wigksza, a na-
stepnie odbijano go na papierze kredowym i pomniejsza-
no fotograficznie. W ten sposob otrzymano znacznie lep-
szy, ostrzejszy druk tekstow, aczkolwiek trudnosci i kosz-
ty tej metody byty, w poréwnaniu z odbitkami celofano-
wymi, znacznie wieksze. Akceptowano rowniez zwiekszony
naklad pracy i materialéw na wykonanie tint rysunko-
wych przez fotografowanie, zamiast tint zalewkowych.

Na marginesie tych zmian warto zaznaczy¢, ze wlasci-
wa metoda reprodukcji mogtaby i powinnaby by¢ opra-
cowana juz przez wydawnictwo, Jezeli tak sie nie stato,
to — sadze — dlatego, ze nasze wydawnictwa jeszcze

70

w niedostatecznym stopniu doceniajg znaczenie technicz-
nego i technologicznego opracowania wydawanego dziela,
a takze dlatego, ze nie posiadaja one najczesciej do$é¢ wy-
szkolonych w technikach poligraficznych fachowcow.
Z drugiej strony nalezaloby takze domagaé sie od dru-
karn, aby one wnikliwiej analizowaly koncepcje technicz-
ng wydawnictwa i krytyczniej do niej sie ustosunkowy-
waty, stawiajac wydawcy propozycje zmierzajgce do pod-
niesienia jakosci wykonywanego dzieta. Nie ulega zadnej
watpliwosci, ze falszywa albo nawet nie calkiem wtasci-
wa koncepcja wykonania technicznego z géry przekresla
mozliwosci otrzymania rezultatu na najwyzszym pozio-
mie — nawet przy najwiekszym wysitku wykonawcow.

Wykonanie dzieta ,,Chopin w kraju‘“ nastreczato row-
niez szereg trudnosci natury organizacyjnej. Wystarczy
przypomnie¢, ze w samej czeSci makietowej jest ponad
600 ilustracji, z ktorymi tgczyto sie tylez podpisow i co
najmniej tyle samo komentarzy tekstowych, co wymaga-
o — przy samej tylko wersji polskiej — operowania prze-
szlo 6 tysigcami odcinkow filmow (uwzgledniajgc nega-
tywy i diapozytywy). A przeciez dla 4 wersji obcojezycz-
nych potrzeba byto wykona¢ z tekstow dodatkowo 4 X
X (600 podpiséw -+ 600 komentarzy) = 4800 negatywow
i tylez diapozytywow, a wiec razem jeszcze okoto 9600 od-
cinkow filmoéw. I to tylko w czeSci makietowej. Czesé
pozamakietowa, obejmujaca prawie 48 stron, skladala sie
réwniez z przeszto 2000 filméw. Tak wiec razem prawie
18 000 odcinkow filmu przewinelo sie w czasie wykony-
wania tej pracy przez rece wykonawcow. A gdzie pozosta-
te materialy? Aby nie utongé¢ w tej masie, trzeba byto za-
tozy¢ cala buchalterie: wykazy otrzymywanych orygina-
1ow, wykazy tekstow, harmonogramy wykonania, wyka-



Rys 3

e

rrese

ANTON T WDDESNER ¢~ PAEIREY v
- TELSr ~

Rys. 4

zy korekt, podpisow (kazda zmontowana strona musiata
do druku otrzymaé¢ 3 podpisy: autorki, grafika i redak-
cji), poprawek itd. Dla utrzymania calego materiatu w po-
rzadku i dla tatwego i szybkiego odszukania kazdego po-
trzebnego negatywu czy diapozytywu {Nydrukowano spgc—
jalne tablice, umieszczone na torebkach papierowych,
odpowiednio duzych. Poniewaz montaz jednej formy obej-
mowal zawsze 4 strony, kazdej formie odpowiadata jedna
torebka. W torebce takiej gromadzono caly naplywajacy
w miare postepu prac materiat negatywowy i diapozyty-
wowy, a takze druki prébne. Kazdy zas wplyw odznaczano
w odpowiednim okienku tablicy znajdujacej sie na to-
rebce. Sposob wypelniania pokazuje rys. 4.

W ten sposob, nie zagladajac do torebki, mozna byto
latwo stwierdzi¢ postép robot i znalezé kazda potrzebng
rzecz. Kiedy wszystkie okienka byly zapelnione, co ozna-
czalo, ze w torebce znajduja sie juz wszystkie materiaty
potrzebne do montazu (i to po pierwszym druku prob-
nym), przystepowano do montowania 4 stron i do kopii.
Zaznaczy¢ nalezy, iz niestety montaze poszczegdlnych ar-
kuszy nie moglty nastepowa¢ w naturalnym porzadku
z uwagi na to, ze dostarczanie potrzebnych materiatéw
ilustracyjnych z réznych muzeow, bibliotek i zbioréw
réwniez nie moglo uwzgledni¢ tego porzadku. Sprawa ta
jednak w praktyce nie spowodowata wiekszych trudnosci
ani zadnego chaosu, gdyz kazdy arkusz ksigzki otrzymat
porzadkowy numer rzymski, z tym, ze jezeli jedna strona
tegoz arkusza oznaczona byta np. liczbg X, to odwrotna
strona tego samego arkusza otrzymywata znak Xa. Na
specjalnych wykresach odnotowywano wykonanie kaz-
dego koloru poszczegoélnych montazy, dalej — wykona-
nie kopii z tych montazy oraz wydanie ptyt do maszyn.
W hali maszyn za$ odnotowywano — réwniez na specjal-

nych tablicach — druk poszczegolnych koloréw, z kaz-
dego montazu i dla kazdej wersji jezykowej.

Porzgdek i szczegoly wykonania technicznego sg nie-
mniej pouczajgce. Kazdy oryginal byl fotografowany od-
dzielnie i w zalezno$ci od jego charakteru na materiale
orto- lub panchromatycznym, przy czym stosowano naj-
czeSciej materiaty, tak filmy, jak i ptyty, Autolith-Agfa
lub Process-Extra Gevaerta. Negatywy sporzadzano nie-
mal wylgcznie metoda bezposrednia, to znaczy droga bez-
posrednich wyciagow rastrowanych (wyciggow — gdyz
w wielu wypadkach, dla osiggniecia efektu faksymilo-
wego stosowano odpowiednie filtry). Do zdje¢ uzywano
rastra 60-liniowego, co umozliwilo — z uwagi na jego
wysoka zdolno$¢ rozdzielczg — lepsze oddanie szczego-
16w oryginatu. Zdjecie dla tinty wykonywano pod katem
0° liniatury rastra, dla koloru szarego — pod katem 15°,
a dla brgzowego — pod katem 45°. Przestony wylacznie
kwadratowe. Wyjatek od tej reguly stanowity wypadki,
kiedy nie mozna byto otrzymaé do reprodukcji oryginatu
i trzeba bylo zadowoli¢ sie istniejgcym negatywem poi-
tonowym (zwykle maloobrazkowym) z tegoz oryginatu.
W tych wypadkach stosowano metode posrednig, tzn.
z dostarczonego negatywu w powiekszeniu wykonywano
rastrowany diapozytyw w kamerze od razu na zgdang
wielkos¢. Przy tej metodzie stosowano przestony okragtle.

Po sfotografowaniu negatywy szly do retuszu, przy
czym znacznym utrudnieniem byt fakt, ze retuszerzy tyl-
ko w nielicznych wypadkach otrzymywali oryginat, jako
ze ten najczeSciej bezposrednio po wykonaniu z niego
negatywéw wracal do muzeum czy biblioteki. Tak wiec
retuszerom nie pozostawato nic innego, jak postugiwac sie
zapamigtanym wzrokowo obrazem oryginatu oraz zdje-
ciami dostarczonymi przez wydawce. Zreszta retusz mozna
bylo ograniczy¢ tylko do najkonieczniejszych zabiegéw
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z uwagi na wysoka jakos¢ zdjec, ktére w wypadku naj-
mniejszych uchybien byly powtarzane.

7Z wyretuszowanych negatywow sporzadzano diapozy-
tywy kontaktowe zwykle na materiatach Printon lub Di-
pos Rapid. Diapozytywy znéw wracaty do retuszera, i to
do tego samego, ktéory opracowywal negatywy. Wyretu-
szowane ostatecznie diapozytywy grupowano w monta-
zach prowizorycznych po 15—20 sztuk, a nastepnie kopio-
wano na blachy celem wykonania drukéw probnych. Kaz-
da faza byta oczywisScie odnotowywana w odpowiednie]j
rubryce wiasciwej torebki. Po wykonaniu drukow prob-
nych diapozytywy rozmontowywano i oddawano znoéw
retuszerom do dokonania ostatecznych poprawek, a na-
stepnie rozmieszczono je w odpowiednich torebkach,
gdzie — obok negatywow — czekaly na ostateczny montaz
arkuszowy (negatywy przechowywano do konca, aby
w razie jakiegokolwiek uszkodzenia diapozytywu —
a w takiej masie zawsze bylo to mozliwe — mozna bylo
natychmiast wykona¢ nowy diapozytyw).

Teksty byly skladane czeSciowo recznie, czeSciowo na
monotypie, Sklady wykonywano cycerem i garmontem,
a po poprawieniu i podpisaniu, odbijano je na papierze
kredowym. Z tych odbitek robiono negatywy pomniej-
szajac tekst o 1/5, co pozwalato otrzymaé bardzo czysty
i ostry obraz pisma. Z negatywow sporzadzano diapozy-
tywy, ktore dopiero stuzyty do montazu. Zaznaczy¢ nale-
7y, ze mimo dobrej jakosci odbitek tekstowych na papie-
rze kredowym wszystkie odbitki przechodzity przez rece
rysownika-retuszera, ktéry recznie poprawial wszelkie
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defekty, jak przettoczone, niedociggniete lub uszkodzo-
ne litery, przy pomocy piorka, rylca, tuszu i gwaszu. Na
negatywach za to nie bylo juz — poza wyplamkowa-
niem — zadnego retuszu. Gotowe diapozytywy tekstowe
przechowywano oczywiscie rowniez w odpowiednich to-
rebkach wraz z przezroczami ilustracji.

Dla uzyskania witasciwego obrazu catosci z prébnych
drukoéw ilustracji i z odbitek tekstu sporzgadzano nowa
makiete wyklejang. Makieta ta umozliwita grafikowi
ostateczne juz wywazenie i ustawienie poszczegdlnych
stron rozktadowych. Niestety, zbyt krotki termin wyko-
nania nie pozwolil na sporzadzenie odbitek probnych
z catosci materiatu, tak ze wspomniana wyklejana ma-
kieta mogta tylko czesSciowo spelni¢ swe zadanie. Pragne
jednak podkreslic warto$¢ tego rodzaju makiety przy
wykonywaniu podobnych dziel. Grafikowi i wydawey
pozwala ona wytworzy¢ sobie pojecie o ostatecznym wy-
gladzie dzieta, daje mozno$¢ skontrolowania rozmieszcze-
nia ilustracji i odno$snych podpisow, tekstéw itd. Dla dru-
karni makieta taka, po wniesieniu wszelkich poprawek,
ma te warto$¢, ze sprowadza nawet najbardziej skompli-
kowany montaz do stosunkowo prostej czynnos$ci, nie wy-
magajacej zastanawiania sie, tylko uwagi i dokladnos$ci.

Montaz omawianego dziela wykonywano nie na szybach
szklanych, ktére bylyby najbardziej wskazane z uwagi
na pasowanie, lecz na foliach astralonowych. Jednak i te
zdaly calkowicie egzamin i nie dato sie stwierdzi¢ jakich-
kolwiek réznic w pasowaniu, ktére spowodowane bylyby
deformacjami astralonu, a mialy one te przewage nad



plytami szklanymi, ze byly znacznie lzejsze, tansze 1 wy-
godniejsze w manipulacji. Montowano najpierw pojedyn-
cze strony w ten sposob, ze kolor brazowy (rysunkowy)
ilustracji montowano razem z tekstem na tej samej folii.
Zmontowane strony byly jeszcze raz przegladane i pod-
pisywane przez grafika, autorke i redaktorow wydaw-
nictwa. Dopiero po wniesieniu poprawek wskazanych
przez podpisujacych sklejano po 4 strony w montaz do
kopiowania formy. Na taki sklejony montaz nakladano
potem duzy arkusz astralonu i wmontowywano pozostate
kolory, tzn. szary, a nastepnie tinte.

7 wersjami obcojezycznymi postepowano podobnie,
z tym, ze dla oszczednosci astralonu wykorzystano row-
niez montaze koloréw szarego i tinty, do ktérych domon-
towywano teksty.

Kopie z montazy wykonywano na pilytach cynkowych,
bardzo delikatnie ziarnowanych, z uwagi na uzyty raster
60-liniowy. Stosowano normalng kopie wglebna na gumie
chromowanej. Rozbicie koloréw wspbélnie montowanych
(np. brazowy i czarny) nastepowato na kopiach w ten
sposéb, ze przed wywolaniem niepotrzebne partie wykry-
wano lakierem szelakowym.

Druk byt wykonywany na maszynach offsetowych dwu-
kolorowych w nastepujacym porzadku: najpierw druko-
wano kolory szary i brazowy, jako wspdlne dla calego
nakladu, a nastepnie tinte i czarny, oddzielnie dla kazdej
mutacji jezykowej. Oczywiscie do druku zatozono nowe
obciggi gumowe, a farby byly przygotowane od razu na
caty naklad. Z powodu braku czasu papieru nie lamino-
wano, tylko temperowano go bardzo starannie. Szybkosé
druku $rednio w granicach 3 000—3 500 odbitek na go-
dzine. Drobne usterki — najczes$ciej w pasowaniu — usu-
wane byly przez rysownikow na ptytach bezposrednio na
maszynie.

Po wydrukowaniu kazdy arkusz wedrowal do rak spe-
cjalnie ustawionej brygady sortowniczek, ktére — ar-
kusz po arkuszu — przegladaly druki i wysortowywaty
makulature. Oczyszczony w ten sposob naktad, po doklad-
nym przeliczeniu ryzowano, belowano i ekspediowano do
introligatorni. (Gotowy arkusz — p. rys. 5 na str. 72).

Jednym z najwazniejszych warunkéw powodzenia przy
wykonywaniu tego dziela byla harmonijna wspoipraca
miedzy wydawnictwem, autorem i grafikiem a drukar-
nig. Wydawnictwo na przyktad — wbrew przyjetej prak-
tyce — upowaznito drukarnie do odbioru z papierni pa-
pieru zamoéwionego na druk tej ksigzki. W efekcie pierw-
sza partia — okolo 50 ton — wyprodukowanego papieru
zostata przez drukarnie odrzucona, a dopiero druga par-
tia, wyprodukowana juz po akceptacji i pod nadzorem
specjalnie z drukarni delegowanego fachoweca, zostata
przyjeta do produkcji. W ten sposdéb otrzymano papier
odpowiadajgcy najwyzszym wymaganiom. Roéwniez do
podpisywania montazy wydawnictwo na kazdy sygnat
drukarni delegowalo pracownikow swej redakeji. Na spe-
cjalne podkreslenie i uznanie zasluguje pelna entuzjaz-
mu i poSwiecenia wspoipraca autorki Krystyny Kobylan-
skiej i grafika Kazimierza Podlasieckiego z drukarnig,
W okresie przygotowan i druku nie wychodzili oni niemal
z zakladu, dokonujac na kazdym etapie korekt i stuzac
wykonawcom w kazdym wypadku radami i wyjasnie-
niami.

Jedynym bodajze mankamentem w catej tej pracy byto
niedostateczne zainteresowanie ze strony redaktora tego
dziela, ktéry w ciggu calego okresu druku tylko jeden raz
odwiedzil drukarnie, a poza tym tylko drogg korespon-

dencji zatatwiat wszelkie sprawy. Miato to ten skutek,
ze wiele uwag i poprawek proponowanych przez redak-
tora nie bylo uzgodnionych z autorka, co prowadzito
w konsekwencji do ping-pongowej korespondéncji, za-
trzyman w toku produkcji i do niepotrzebnych czesto po-
prawek i przerobek. Nie ulega watpliwosci, ze odpowiedni
autorytet redaktora, jego znajomo$¢ rzeczy i powazne za-
interesowanie sie przy tego rodzaju dzietach jest jednym
z podstawowych czynnikéw skladnego, terminowego i wta-
Sciwego przebiegu prac. Braki te — w omawianym wy-
padku — zostaly wyréwnane, jak juz wspomniano, przez
autorke, ktéra na swoje barki wziela znaczng czesS¢é obo-
wigzkow redaktora.

Oddajac niniejszy artykut do rak czytelnikéw, kole-
gow-drukarzy, mam nadzieje, ze uwypuklilem najwaz-
niejsze momenty natury technicznej i1 organizacyjnej
w ten sposéb, ze beda oni mogli wykorzystaé zdobyte
przez nas doswiadczenie przy wykonywaniu innych po-
waznych i wielkich prac. Inz. Jézef Bester

Grubosé warstwy farby drukarskiej

Dla zdobycia praktycznych danych co do grubo$ci nakla-
danej farby, T. Makarius zwiedzil szereg drukarn i wykonat
pomiary grubo$ei farb na réznych maszynach offsetowych. Po-
miary te nie okreSlaly bezposrednio grubo$ci warstwy farby
na papierze, lecz grubo$§¢ farby na walcach farbowych w mo-
mencie druku.

Badane farby nie byly zawsze o takiej samej konsystencji
i nie pochodzily z jednej fabryki farb. Otrzymano nastepujace
pomiary:

1) Grubo$¢ farby na ‘réznych maszynach wahata sie od 5 do
10 mikronéw.

2) Bez wzgledu na to, jakiego papieru uzyto do druku — offse-
towego czy satynowanego, grubo$é farby na walcach byla zaw-
sze ta sama — okolo 9 lub 10 mikron6ow.

3) Grubo$¢é warstwy farby zmieniala sie, gdy zwiekszono do-
plyw farby z kalamarza, przy czym zwiekszenie grubo$ci war-
stwy farby o 2,5 mikrona na walcach dawala sie zaraz zauwa-
zy¢ na wygladzie odbitek.

4) Przy druku tekstu na offsecie czcionki wychodzity na od-
bitce czysto i ostro gdy grubos$¢é farby na walcach wynosita
10 mikronow, a przy grubosci 12,5 mikrona wystepowalo zale-
wanie oczka. Druk ten obserwowano na papierze satynowanym;
skoro wrécono do grubo$ci 10 mikronéw, odbitki byly dobre
i ostre.

5) Wyjatek zaobserwowano, gdy grubo$¢é farby zmniejszono
do 5 mikronéw lub ponizej tego; na walcach pojawily sie pasy
(farba uktadala sie pasmami). Gdy jednak walce byly miedzia-
ne, przy druku farba niebieska na papierze satynowanym druki
wychodzily dobrze, nawet przy grubo$ci farby 2,5 mikrona;
plaszezyzna druku pokryta farbg wynosita 50% przy formacie
papieru 101,6X123,3 cm; farby zuzyto 450 g na 1000 odbitek.

6) Na trzech czterokolorowych maszynach w trzech drukar-
niach drukowano na papierze satynowanym, offsetowym i na
kartonie; stosowano farby od réznych dostawcow; grubo$é far-
by przy 12 pomiarach wahata sie od 9 do 10 mikronéw — bez
wzgledu na kolor farby. Poniewaz zuzycie farb bylo rézne dla
poszezegdlnych koloréw, dochodzimy do wniosku, ze nalezy
utrzymywaé pewna grubo$é farby na walcach bez wzgledu na
wielko$é formy.

7) We wszystkich wypadkach gdy odstawiono walce od for-
my, grubo$§é farby na walcach wzrastala o ca 5 mikronéw.

8) Podawanie madmiaru wody w czasie druku nie zmienialo
grubosci farby na walcach, chociaz druk na odbitkach byl
bledszy.

Przy drukach o matej powierzchni obrazu i przy malym zu-
zyciu farby splyw jej z kalamarza nalezy jednak uregulowaé
w zalezno§ci od przyjmowania farby przez odbitke wzglednie
forme. W przeciwnym razie przy malych obrazach wystapi za-
lewanie rysunku i brudzenie walca zwilzajacego. Zanim jed-
nak wystapia te wady, przewidzie¢ to mozna przez mierzenie
grubo$ei farby na walecach.

,,Modern Lithography‘, 9/53.
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Najwazniejsze wlasciwosci srodkow klejacych
dla przetworstwa papierniczego

Wybierajgc $rodek Kklejacy do wykonywania pewnej
Scisle okreslonej pracy, introligator bedzie zwracat uwa-
ge na wiasciwosci kleju, a nie na to, z jakich surowcow
klej zostal wykonany. Bardzo szeroko rozwiniety prze-
myst wytworezy srodkow Kklejacych jest obecnie w sta-
nie zaspokoi¢ nawet najwybredniejsze zgdanie przetwor-
cy papieru. Ciekawe jest jednak, ze nie ustalono dotych-
czas definicji okres$lajacej witasciwosci srodkéw klejacych
w odniesieniu do ich roznego zastosowania. Projekt nor-
my DIN 16 921 (tworzywa sztuczne, 43 str. 153) nie okre-
§la wiasciwosei kleju waznych w przetworstwie papier-
niczym. Wobec powyzszego wydaje sie stlusznym —
w ogoble, nie tylko w celu znalezienia wspodlnego jezyka
pomiedzy przetwoércg i wytworeg kleju — zdefiniowanie
wtasciwosci poszczegolnych Srodkéw Kklejageych i podanie
dziedzin, w ktérych moga one w codziennej pracy byc¢
uzywane.

O samej istocie procesu *aczenia za pomoca Kkleju
(Rupp: ,,Srodki klejgce®, Halle, 1951, str. 79) pisano juz
tak wiele, ze w tym miejscu obecnie sprawy tej nie be-
dziemy ponownie poruszali. Takie pojecia, jak przylep-
no$¢ itp. winny juz od dawna znajdowac¢ zastosowanie
wsrod fachowcow zajmujacych sie przetworstwem papie-
ru. Ponizsze omowienie dotyczy¢ bedzie Srodkow Kklejg-
cych, do ktorych wykonania zastosowano krochmal, dek-
stryne i kleje zwierzece. Okreslenie wlasciwosci innych
srodkow klejgcych nie bedzie jednak prawdopodobnie
nastreczalo wiekszych trudnos$ci.

W niniejszym artykule zostana omoéwione nastepujgce
wlasciwosci $rodkow Klejacych:

Struktura.

Przyczepnosc¢.

Czas potrzebny do wyschniecia.
Elastycznos$e.

Kwasowos¢.

Wsigkanie wloskowate Kkleju.
Sktad wyschnietego kleju.
Zwilzalnosé.

Sita sklejania wyschnigtego kleju.

SHGD G Lo o BUISH i

1) Struktura.

Klej uzywany do przetworstwa moze by¢ wodnisty
i gesty (podobny do pasty), moze by¢ réwniez ciagliwy,
jak i ,,krotki“. Struktura kleju moze by¢ dowolnie zmie-
niana przez stosowanie odpowiednich proporcji rozpusz-
czalnika i specjalnych domieszek tak pod wzgledem roz-
miaréw i form czasteczek, jak i stopnia rozszczepiania.

Przyktady:

do przerobu recznego — Kklej powinien by¢ iatwy do
rozsmarowania, rozcienczony, niespecjalnie ciagliwy
wzglednie wcale nieciggliwy,

do Kklejenia maszynowego — rozcienczony, ciggliwy
wzglednie niespecjalnie ciagliwy,

do kaszerowania — rozcienczony, nieciggliwy,

do owijania — rozcienczony, ciagliwy,

do automatéw paczkujacych — gesty (pasta).

Struktura $rodkow Kklejacych musi by¢ zasadniczo do-
bierana do systemu, jakim klej zostanie naniesiony na
sklejki.
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2) PrzyczepnoS§c¢.

Po nasmarowaniu klejem przedmiotéow, ktére majg byc
sklejane, powstaje — poza czasem czekania (odstep cza-
su pomiedzy nasmarowaniem i sklejeniem przedmio-
tow) — problem, po jak ditugim czasie sklejone przed-
mioty moga by¢ dalej przerabiane bez czekania na
moment, kiedy Kklej ulegnie catkowitemu wyschnieciu.

Innymi slowy: po jak dlugim czasie zlgczenie jest na

tyle silne, ze mozna podja¢ dalszg prace, bez spowodo-
wania ujemnego wplyWu na efekt klejenia.

Pojecie przyczepnosci nie jest tatwe do zdefiniowania.

Przy kaszerowaniu nalezy z miejsca po oklejeniu odio-
zy¢ sklejki, podczas gdy naklejony plakat trzeba jeszcze
wyrownacé i wygtadzié. Przy automacie paczkujgcym (np.
automat do paczkowania proszku do prania) klej po ztg-
czeniu denka musi po kilku sekundach byé w takim sta-
nie, by mozna bylo paczke wypelni¢ towarem; w tym
wypadku idealnym stanem byloby osiagniecie zréwna-
nia czasu przyczepnosci z czasem potrzebnym na wy-
schniecie kleju, co z kolei nie moze mie¢ miejsca przy
przytoczonym wyzej przykladzie w odniesieniu do kasze-
rowania. Z powyzszych wzgledow nie mozna $cisle okre-
$la¢ ezasu na przyczepnos¢, ktéra uzalezniona jest od skle-
janych przedmiotéw i od sposobu wykonywania samego
procesu klejenia. OkreS$lenie czasu potrzebnego na wy-
schniecie — o czym bedzie dalej mowa — nie nastrecza
wiekszych trudnos$ci w odniesieniu do pewnych ustalo-
nych materialow ulegajacych sklejaniu.

Do ustalenia czasu przyczepnosci trzeba bra¢ pod uwa-
ge stopi‘eﬁ rozciagania\ sie sklejonego przedmiotu, jaki
moze wystepowaé przy dalszej jego przerdbce. Oklejanie
duzych plaszcezyzn jest praca wykonywang recznie, wy-
magajaca pewnego naciggania materialu przy uzyciu
gestego kleju (w celu skrocenia czasu potrzebnego na
uzyskanie przylepnosci), absorbuje jednak mimo to wiek-
szg ilo$¢ czasu na okrzepniecie kleju i zwigzanie z przed-
miotem klejonym.

Czas potrzebny na przyczepianie nie ma nic wspélnego
z'naddawaniem sie kleju. Ogdlnie znane jest, ze przy po-
wolnym wysychaniu wszelkie nadciggniecia materiatéw,
powstajace przy klejeniu, ulegaja tatwiej wyréwnaniu,
anizeli przy szybkim przebiegu procesu suszenia; to jed-
nak jest juz zagadnieniem zwigzanym z czasem potrzeb-
nym na wyschnigcie. Czas potrzebny na przyczepianie
jest to (jak juz poprzednio wspomniano) czas, jaki jest
potrzebny na zlgczenie klejem skiejek do tego stopnia,
by mozna bylo podja¢ wykonywanie dalszych proceséw
technologicznych, bez uciekania sie do specjalnego spra-
sowania sklejanych materiatow.

3) Czas potrzebny na wyschniecie.

Plynne i geste kleje naniesione na sklejane przedmioty
twardnieja po uplywie pewnego czasu i w tym stanie
pozostaja juz bez zmian. Fizyk zajmujacy sie zagadnie-
niami roztworéw koloidowych nazywa to przejsciem sol-
gelowym. Najczesciej chodzi tu o rozszczepianie czaste-
czek koloidowych przy uzyciu wody, ktéore w trakcie pro-
cesu wysychania oddaja wode stuzgca jako rozpuszczalnik
i wode zawarta w samych czgsteczkach kleju zwigzang
silniej niz woda rozpuszczalnika z mikroczasteczkami.
Proces ten nazywamy odwodnieniem (przy zastosowaniu



sztucznych Srodkéw klejacych zachodzg procesy konden-
sacji i polimeryzacji).

Niejednokrotnie trzeba wykonywaé prace, ktéore mozna
podejmowaé¢ dopiero po catkowitym wyschnieciu kleju,
np. przy impregnowaniu, przy przecinaniu rol itp. W tych
Wypadk‘ach wymagany jest niedtugi czas schniecia kleju.
W odroznieniu od tych prac jednostronne kaszerowanie
wymaga diugiego okresu schniecia.

4) Elastyczno$éc

Po catkowitym wyschnieciu kleju — poza zagadnieniem
mechanicznej sity klejenia — wystepuje zagadnienie elas-
tycznosci Kkleju, np. przy oklejaniu grzbietow ksigzek,
przy oprawach elastycznych, przy laczeniu bloku ksigzki
bez szycia i przy oklejaniu grzbietéow. Zaznaczy¢ przy
tym nalezy, ze chodzi tu o elastycznos¢ wystepujacg po
wysuszeniu Kkleju, a nie o elastycznos¢ w tym czasie, kie-
dy klej jest jeszcze wilgotny. Spotyka sie jednak Kkleje,
do ktéorych dodano s$rodkow zmiekczajacych, zatracajg-
cych z biegiem czasu swe dodatnie wlasciwosci (klej traci
po uplywie pewnego okresu czasu sztucznie nabyta elas-
tycznosc). Jaka trwalos¢ posiadaja ,prawdziwe Kkleje
elastyczne (wykonane z emulsji kauczukowej) przekonaé
sie bedzie mozna dopiero za kilka lat.

5 Kwasowo$é (wartos¢ pH).

Przy zastosowaniu klejow wodnistych duza role od-
grywa zawarto$¢ wolnych zasad i kwasow. Dziatanie
chemiczne $§rodkoéw klejacych na materiaty ulegajace
sklejaniu (odbarwianie, zabarwianie, niszczenie) zalezne
jest od ilo$ci domieszek. Niejednokrotnie jednak nie moz-
na stosowaé zupeinie neutralnych klejow (pH = 7). Czesto
jednak w celu uzyskania lepszego namoczenia trzeba sto-
sowaé silnie zasadowe kleje, w celu za$§ unikniecia od-
barwiania — kleje z niklg domieszkg kwaséw.

6) Wsigkanie kleju (wloskowate wsigkanie kleju).

Roéwniez wazna, jak namoczenie powierzchni, jest
wsigkliwo$é kleju w pory klejonego materiatu, o ile nie
ma on gladkiej powierzchni nie przyjmujacej wilgoci (pa-
piery impregnowane, folie itp.). Zbyt silne wsigkanie
wloskowate kleju jest szkodliwe przy papierach cienkich
i porowatych, przy klejeniu ktorych klej przebija na dru-
gg strone i spowodowaé¢ moze sklejanie sie dolnej po-
wierzchni papieru. W wyjatkowych wypadkach spowodo-
wacé to moze zbyt szybkie oddzielenie czgsteczek kleju
i rozpuszczalnika, co w efekcie uniemozliwia mocne zlg-
czenie sklejek. Wsigkliwos$¢é kleju uzalezniona jest cal-
kowicie ‘od stosowanych klejow i rodzajow papieru. Od-
powiedni dobor musi by¢ kazdorazowo ustalany. Jest on
uzalezniony od stopnia ptynnosci kleju, wielkoéci klejo-
nej powierzchni i od skladu wysuszonego Kkleju.

7 Zwilzalno$§é.

Odmienng cechg od wsigkliwosci jest zwilzalno$¢ kleju.
Nie mozna np. bez jakiego$§ specjalnego zabiegu nasma-
rowaé klejem nattuszczony  papier, gdyz klej zbiegnie sie
i nie bedzie moégt by¢ rownomiernie rozprowadzony, ani
tez nie wsigknie w pory papieru w miejscach, w ktérych
utworza sie ,,wysepki“. Zastosowanie wilasciwego stopnia
zwilzalno$ci uzaleznione jest od tej samej kombinacji,
jaka wystepowata przy wsigkliwosci kleju, z tym jednak
zastrzezeniem, ze kazdy wsigkliwy klej musi posiadac
zdolno§¢ zwilzania, podczas gdy klej zwilzajgcy nie musi

by¢ wsigkliwy, tzn. ze nie musi on przebija¢ na druga
strone materiatu.

8) Sktad wyschnietego kleju.

Po wyparowaniu catej zawartosci wody z kleju (moze
to nastgpi¢ tylko przy uzyciu suszarki) pozostaje wy-
schnieta jego masa. Zaznaczy¢ przy tym nalezy, ze w zad-
nym wypadku nie mozna uwazac, ze klej gesciejszy jest
lepszy od kleju bardziej plynnego. Przy Wykonywaniu
niektérych prac nie mozna uzywac¢ wecale plynnych kle-
jow, gdyz proces suszenia nie pozwala na to, by Kklej
zawieral duzo rozpuszczalnika w formie wody. Lepiej sto-
sowa¢ tak rozcienczony klej, ze dopiero po dodaniu od-
powiedniej ilosci wody moze by¢ z powodzeniem uzyty
w produkcji, anizeli klej gesty, ktory dopiero po roz-
cienczeniu w stosunku 1:1 z woda moze znalez¢ zasto-
sowanie w pracy. W tej dziedzinie istnieje rowniez szereg
réznego rodzaju zestawien i kombinacji.

9). Sita sklejania wyschnietego kleju.

Jezeli klej z krochmalu nie zostanie za bardzo rozcien-
czony, to jego sita wigzaca powinna by¢ wystarczajaca
do sklejenia sktadek materialéw introligatorskich. Przy
wyrobie kartonazy, ktorych przeznaczenie wymaga duzej
wytrzymatosci Kklejenia, zagadnienie sity sklejania wy-
schnietego kleju posiada bardzo duze znaczenie. Jezeli
introligator, otrzymujac do wykonania jaka$ okre$long
prace, ustali, jaki rodzaj kleju bedzie w danym wypadku
najwlasciwszy, to winien on dotozy¢ wszelkich staran, by
otrzymac¢ taki witasnie rodzaj kleju, gdyz wtedy sam pro-
ces produkcyjny bedzie mial o wiele sprawniejszy prze-
bieg i osiggnie sie o wiele wyzsza jako$¢ wykonanego
wyrobu.

Takie przygotowanie sie do wykonania pewnego okres-
lonego zlecenia ma i te dobra strone, ze czesto unika sie
przez to zastosowania drogich $rodkow klejacych o nad-
zwyczajnych jakich§ witasciwosciach, podczas gdy mozna
byto to samo osiagna¢ przy zastosowaniu tanszego su-
rowca do produkcji.

Podsumowanie.

Przed przystapieniem do wykonywania jakiejkolwiek
pracy introligator winien kazdorazowo przeanalizowac
jaki $rodek klejgcy odpowiada najbardziej charakterowi
wykonywanej pracy. Dokonanie prob zapobiega popel-
nianiu czestych w takich wypadkach pomytek.

Dla producenta kleju bardzo wazne jest zagadnienie
wykonania $rodkow klejacych o zadanych witasciwosciach
przy zastosowaniu istniejgcych obecnie $rodkéw technicz-
nych i uzyciu réznych surowcow do ich produkcji, ktore
ewentualnie mogltyby w wyniku koncowym dawac te
same efekty.

W $wietle powyzszego nie jest wskazane, by konsu-
ment kleju podchodzit do zadanych wiasciwosci klejow
od strony SUrOWCOW uzytych do ich produkcji. Bardziej
celowe bedzie, jesli introligator poda producentowi wy-
magane wlasciwosci kleju oraz materialy, do sklejania
ktorych ma on by¢ uzyty, pozostawiajac wybor surowcow
do jego wyprodukowania samemu wytworcy. Z drugiej
za$ strony producent winien bezwzglednie podawaé¢ okre-
Slenia wlasciwosci poszczegdlnych gatunkow kleju w je-
zyku, ktéry bedzie dostepny dla przecietnego introligatora.

,Papier und'Druck®, 3/1954.
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- Standaryzacja tektury do potrzeb introligatorni

Propozycje Komisji do Spraw Introligatorstwa

przy Centralnym Zarzadzie Przemystu Poligraficznego NRD

Zwazywszy trudno$ci, jakie napotykajg introligatornie
przy przerobie tektury, oraz widzac w perspektywie, ja-
kie wymagania bedg stawiane fabrykom w odniesieniu
do gatunkéw tektury mogacej mieé¢ zastosowanie do prze-
robu przez nowe, bedace jeszcze w stadium opracowan
konstrukecyjnych maszyny do opraw twardych, dochodzi
sie do wniosku, ze najblizszy okres winien przynies¢
wprowadzenie w zycie pewnych ustalen tak co do pro-
dukcji tektury, jak i jej zuzycia i przerobu.

W Swietle obecnych do$wiadczen nie mozna pozostawic
bez uwagi sprawy zaopatrzenia introligatorni w odpo-
wiednie materiaty do produkcji. Dla przykladu: przy
ustalaniu planu produkcyjnego w przedsiebiorstwie
wzglednie przy opracowywaniu harmonogramu i planu
kosztow na jaki§ tytul, trzeba zna¢ dokladnie wstepne
cyfry, z ktérych mozna by wnosi¢ o czasie trwania cyklu
produkcyjnego, o ilo$ci potrzebnych maszyn i w koncu —
o zapotrzebowaniu sity roboczej. Jedng z drég do zapew-
nienia sobie moznosci dokladnego nakreslenia planu be-
dzie standaryzacja tektury, ktoéra musi obejmowaé: for-
mat, wage, grubosc i jakos¢, z tym, ze wszystkie te ele-
menty winna cechowaé Scista wspodlzaleznosé.

Na obecnym etapie przetwoérstwa tektury w introliga-
torniach szereg proceséw produkcyjnych — zwlaszcza
przy wykonywaniu teczek do opraw twardych — trzeba
wykonywac¢ recznie, gdyz wilasciwosci dostarczanej do
produkeji tektury nie pozwalaja na pelne przerzucenie
pracy na maszyny. Taki stan rzeczy odbija sie ujemnie
na wykonywaniu planéw introligatorni (zwiekszenie za-
trudnienia, zwiekszenie kosztow wlasnych wytwarzania
itp.). Zadania stawiane przez introligatornie w odniesieniu
do tektury daja obraz zilej jakosci i niewlasciwego pro-
cesu jej wytwarzania. ’

Trzeba tu wobec tego wnie$¢ nastepujgce postulaty
pod adresem fabryk tektury:

1. Tektura musi by¢ tak magazynowana, aby caly czas
znajdowala sie w pozycji plano.

2. Arkusze tektury musza w calej swej plaszczyznie
posiada¢ jednolita grubo$¢. Tektura winna byé przed jej
wysylka sortowana w celu usuniecia® arkuszy wybrako-
wanych, posiadajacych dziury, pecherze itp.

3. Arkusz tektury w pelnym swym formacie musi byé
na catej swej powierzchni o takiej jakosci, by mogt byé
bez odpadow wykorzystany.

4. Grubosé tektury w powiazaniu z jej waga musi by¢
u wszystkich producentéw identyczna.

5. Przy realizowaniu dostaw nalezy przestrzegaé zg-
dan podanych w zamoéwieniu, ze szczegdlnym zwroceniem
uwagi na bieg wiékien tektury.

Rowniez pod adresem aparatu handlowego trzeba po-
stawi¢ pewne postulaty. Jakze czesto introligatornie za-
opatrywane sa w tekture przeznaczona do innych celéw,
do innych potrzeb produkecyjnych. W ten sposéb trafiaja
do introligatorni i muszg tam by¢ przerabiane (z braku
innych rodzajow tektury) tektury przeznaczone wyitgcznie
do ttoczenia, jak rowniez tekfury przeznaczone na wy-
konanie okragtych pudelek, ktore to gatunki produkowa-
ne s3 w bardzo duzych wymiarach arkuszy, trudnych do
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przerobienia w introligatorni, nastawionej wytacznie na
produkecje ksiazkows. Zdarzaly sie réwniez wypadki, ze
zaklady introligatorskie otrzymywatly tekture szewska,
ktora jest nie tylko ze trudniejsza do przerobu z uwagi
na swa konsystencje i satynaz, ale rowniez o 100°%0 droz-
sza od normalnej tektury uzywanej w introligatorniach.
Takie postepowanie wplywa nie tylko na zwickszenie
pracochtonno$ci procesu produkcyjnego w introligatorni,
ale doprowadza réwniez do zwyzki kosztéw witasnych na
jednostke towaru, jaka jest ksigzka. Wspomnie¢ rowniez
trzeba o tym, ze introligatornie sg czesto zaopatrywane
w tekture o wilasciwosciach kwalifikujacych ja jedynie
do przerobu na pos$ledniego gatunku kartonaze.

W celu ulatwienia pracy przy wszelkiego rodzaju obli-
czeniach tektury, nalezaloby réwniez odstgpi¢ od obecnie
stosowanego numerowego systemu okre§lania gruboSci
tektury i przejs¢ przy standaryzacji na okre$lanie wedlug
gramatury (jak sie to dzieje przy papierze i kartonie).

Bezsprzecznie najwazniejsze dla przetworcy (w tym
wypadku dla introligatorni) i jednocze$nie najtrudniej-
sze dla producenta tektury bedzie zagadnienie wspolza-
lezno$ci grubosci tektury i jej wagi. Przy tej okolicznosci
wystepuje réwniez sprawa jednolitego zaopatrzenia
wszystkich fabryk tektury w takie same surowce do pro-
dukeji. Wyposazenie poszczegdlnych fabryk w niejedno-
lity park maszynowy stwarza tu dodatkowe komplikacje.
Droga do uregulowania tej sprawy bedzie daleko posu-
nieta specjalizacja fabryk tektury, co pozwoli na zaspo-
kojenie zadan stawianych im przez przetwoérstwo. W okre-
sie przejSciowym nalezaloby wytypowaé wytwornie,
ktérych produkecja jest najbardziej dostosowana do po-
trzeb introligatorstwa.

Komisja Robocza do Spraw Introligatorstwa wysuwa
w zwigzku z tym nastepujace propozycje:

1. Oficjalne przejscie ze sposobu okreslania i obliczania
ciezaru tektury wedlug ilo$ci arkuszy w wigzce na system
gramaturowy (g/m2).

2. Powigzanie grubosci tektury z jej ciezarem:

. Grubosé Grubosé¢ | Grubo$é specjalnej
Przecigtna | ciezar tektury | tektury tektury introliga-
Hllorte £4iis g/m? szarej |szewskiej torskiej

w 50 kg W mm w mm W mm

20 3500 3,6 4,3 =

24 3 000 259 3,6 —

30 2400 2,4 2,9 =

36 2 000 2,0 2,4 3,1 klejona

40 1800 1,8 252 2,6 5

50 1400 1,4 15 Dl '3

60 1200 1,2 1,4 1,8 5

70 1000 1,0 129 1,6 %

80 900 0,9 1,1 1,4 5

90 800 0,8 1,0 1,25 5
100 700 0,7 0,9 il D
150 475 0,5 0,6 0,7 o
200 350 0,37 0,43 —

Tolerancja moze wynosi¢ 0,05 mm (podawanie toleran-
cji w procentach wydaje sie by¢ niewlasciwe, gdyz przy
tekturach o wiekszej grubosci okreslone procentowo roz-
nice beda wzrastaly w wymiarach bezwzglednych).



3. Ujednolicenie formatu tektur do potrzeb introliga-
torstwa do 70 X 100 cm (z wyjatkiem rozmiaréw tektur
produkowanych na specjalne zlecenia), z tym zastrzeze-
niem, ze cala plaszczyzna dostarczonych arkuszy musi sie
nadawaé do przerobki.

4. ‘Podawanie na kazdej wiazce tektury wagi, grubosci
i kierunku biegu wiokna tektury.

Jak wynika z powyzszego podane propozycje moga
zostaé wprowadzone w zycie jedynie w powigzaniu
z wprowadzeniem nowych ustalen, tak gatunkowych jak
i handlowych. Co sie tyczy uzywanych do produkecji tek-
tury surowcoéw, to wskazane byloby stosowaé¢ taki ich
rodzaj, jakiego uzywa fabryka tektury Raschau, ktoérej
produkt nadaje sie najlepiej do przerobienia w introliga-
torni — tak pod wzgledem produkcji dzietowej, jak row-
niez produkcji ksigzek przeznaczonych do uzytkowania
przez krotki okres czasu (np. ksiazek szkolnych).

Wprowadzié rowniez standaryzacje przerobu tektury

Wprowadzenie standaryzacji produkcji tektury pociaga
za sobg konieczno$é ujednolicenia jej zastosowania. Ko-
misja Robocza do Spraw Introligatorstwa przedstawila
Centralnemu Zarzadowi Przemystu Poligraficznego po-
nizsza tabele, obrazujaca standardowe zastosowanie do
réoznych formatow i objetoSci ksiazek: plotna do obcig-
gania, wyklejek (forzacow) oraz odpowiedniej tektury.

A4 C4 A5 A6
Wyklejka (forzac) 110 g/m?* 100 g/m? 100 g/m? 90 g/m?
Material do obciggania 110 g/m* 100 g/m? 100 g/m?* 90 g/m?*
Grubose
§6 Grubo$é¢ | Grubo$¢ | Grubos¢ | Grubosé
arli?lssczy lgi%kzlﬁi tektury tektury tektury tektury
W mm W mm W mm W mm W mm
10 10 1,4 1,3 1,0 0,9
20 20 1,6 1,4 1,2 il
30 30 1,8 1,4 1,3 L
35 35 1.8 1,6 1,4 152
40 40 1,8 1,6 1,4 1,3
50 50 2,0 1,8 1,4 1,4
60 60 2,0 1,8 1,6 1,6
70 70 24 2,0 1,6 1,6

Do ustalenia grubos$ci bloku ksigzki przyjeto grubosc
80-gramowego papieru drukowego (grubos$¢ legi — 1 mm).
Przy zastosowaniu do druku papieru cienszego wzglednie
grubszego, trzeba zastosowaé¢ normy przyjete w tabeli do
faktycznej grubosci bloku ksigzki.

Do obciggania oktadki przyjeto szare matowe ptotno
introligatorskie. Przy uzyciu grubszych plécien, jak np.
imitacji skory, lederynu itp. frzeba stosowa¢ pozycje po-
przedzajaca te, do ktérej odnositaby sie oprawa przy za-
stosowaniu materialéw standardowych.

Wydawca: Naczelna Organizacja Techniczna — War-
szawa, Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium: Redaktor Na-
czelny — Inz. I. Apfelbaum. Sekretarz — Mgr J. Frydry-
chewicz. Redaktorzy dzialowi: Dr Adam Wysocki, Inz.
Wactaw Mosiezny. Administracja: Warszawa, Mic-
kiewicza 18. Telefon 330-111. Redakcja: Warszawa,
Jasna 26, pokoj 422. Telefon: Centrala 6-62-31, w. 181.
Naktad 1550 egz. Ark. druk. 3. Papier ilustr. V kl. 70 g/m?
61 X 86/8. Rekopis otrzymano 10.6.55. Podpisano do dru-
ku 24.6.55. Druk ukonczono 27.6.55. Drukarnia im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej, Warszawa, ZamoOwienie 710c/55.
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Standaryzacja mie oznacza wytwarzania produktéow
jednakowych

Konieczno$é wprowadzenia standaryzacji ma swe pod-
toze w tym, ze wiekszo§é proceséow przy produkcji opraw
twardych dokonywana jest na automatach. Im wigksza
jest zdolno$¢é produkecyjna automatow, tym wieksze wy-
magania stawia sie jako$ci surowcow oraz poétfabrykatow
uzywanych do produkeji. To samo podkreslaja w swych
wypowiedziach konstruktorzy maszyn, ktérzy uzalezniajg
wyprodukowanie nowych, jeszcze wydajniejszych i mniej
skomplikowanych automatéw od ustalenia standardéow
formatowych i materialowych.

Przez standaryzacje nie nalezy bynajmniej rozumieé
tego, ze wszystkie ksigzki musza by¢ jednakowo wyko-
nywane. Zindywidualizowanie szaty zewnetrznej ksigzki
nie jest uzaleznione od jej formatu. Wprowadzenie stan-
daryzacji nie oznacza tez monotonnego ujednolicenia
wszystkich wydawnictw. JesteSmy jednak od diuzszego
czasu przyzwyczajeni do tego, ze wiekszos¢ instytucji wy-
dawniczych trzyma, sie pewnych przyjetych formatéow.
Przyjemnie jest popatrze¢ na biblioteke, w ktérej wiek-
szo$¢ ksigzek bedzie harmonijnie ze soba powigzana i nie
tworzy chaotycznego przekladanca. Kto by dzi§ poszedit
na koncepcje, aby przy ksigzkach fachowych, szkolnych,
przy literaturze politycznej czy klasycznej nie zachowy-
wac¢ jednolitych formatow?

To zjawisko jest juz do pewnego stopnia pierwszym
krokiem do standaryzacji formatéw ksigzek, ktore w efek-
cie doprowadzi do potanienia procesu wyprodukowania
ksigzki. Nie dotyczy to pewnych wydan specjalnych oraz
ksigzek elastycznych drukowanych na cienkich papie-
rach. Standaryzacja bedzie jedng z drég do obnizenia
kosztow wiasnych.

Rzecz jasna, ze przedstawiony projekt standaryzacji nie
bedzie zupelnym zaspokojeniem zadan introligatoréw
i konstruktoréw maszyn. Catkowita standaryzacja pro-
dukcji tektury jest tu celem dalszym. Centralny Zarzad
Przemystu Poligraficznego winien w pierwszym rzedzie
spowodowa¢, aby wytwornie tektury, ktére przede wszys-
tkim dotyczyé bedzie przedstawiony projekt, przystapity
do produkeji tektury introligatorskiej wg tego projektu.

»Papier und Druck®, 4/1954.

Wilasciwe powietrze
w drukarni

Czasopismo »IGT-Nieuws* (12/1953) wychodzace
w Amsterdamie publikuje artykut pt. ,,Wilgotno$é po-
wietrza®, opracowany przez holenderski Instytut Poli-
graficzny. Wg tego Instytutu w dzialach typograficznych
nie zachodzg zadne trudnosci natury klimatyzacyjnej
przy temperaturze 15—20°C i wilgotnos$ci wzgl. 55—65%.
W offsecie wilgotno§é wzgl. powinna wynosi¢ tylko
50—60%0; przy wilgotnosci wzgl. ponad 60% schniecie
farby drukarskiej trwa znacznie dluzej; wilgotnos¢ wzgl.
50—60°0 zapewnia najsprawniejszy bieg pracy; tempera-
tura moze wynosi¢ 18—27°C. W introligatorni wzgl.
wilgotno$¢ powietrza moze wynosi¢ 60—65%; w tych
warunkach papier jest mniej twardy i lepiej sie falcuje.
W magazynach papieru powinna by¢ temperatura 20—
259 C, a wilgotno$¢ wzgledna powinna wynosi¢ 40—45%.

wPapier und Druck®, 4/1955.
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Wiasciwie dobrany klej

Przy Kklejeniu zasadnicze znaczenie dla nalezytego wy-
konania pracy ma witasciwie dobrany klej. Wybor odpo-
wiedniego kleju zalezy jednak od materialu i celowosci
jego uzycia. Mamy obecnie liczne i réznorodne kleje,, tak
ze — praktycznie rzecz biorgc — mozna skleja¢ prawie
wszystko. Jednak nie klejem uniwersalnym, lecz zawsze
tylko odpowiednim do sklejenia danych materiatow. Kle-
jow takich moze by¢ kilka albo wiele, zaleznie od ro-
dzaju materiatu. Do niektorych celow istnieje czesto jed-
nak tylko jeden specjalnie przygotowany klej.

Dawniej znane bylty tylko Kkleje uzywane na gorgco
i klajstry. JeSli czego$ nie mozna bylo sklei¢ tymi kle-
jami mowiono, ze ,nie dato sie“ sklei¢, i na tym poprze-
stawano. Obecnie nie chodzi juz tylko o to, aby mozna
byto w ogole sklei¢, lecz j a kK nalezy to robi¢. Np. jed-
no klejenie musi by¢ odporne na wode, drugie takie, by
sie rozpuszczalo w wodzie, jedno ma by¢ twarde i mocne,
inne wreszcie gietkie. Przy jednym Klejeniu barwa Kkleju
nie ma w ogodle zadnego znaczenia, przy innym odgrywa
zasadniczg role. Dalej — s3 wymagane, zaleznie od oko-
liczno$ci, kleje niekwas$ne wzgl. niezasadowe. Od klejow
wymaga sie, zaleznie od ich przeznaczenia, zeby bytly
przeSwiecajace, odporne na kwasy i alkalia, miekkie,
tfamliwe, odporne na susz¢ i wilgo¢, zupelnie bezwonne,
odporne na zimno, gorgco i wode, elastyczne w stanie
zimnym, dajace sie uzy¢ na nowo, nieprzejrzyste, o przy-
jemnym smaku(!), barwne, pétalkaliczne itp.

Klejenie — naukaq

Klejenie stato sie nauka, a kto zadaje sobie trud po-
szukania do danego materialu witasciwego kleju, bedzie
odnosit zawsze sukcesy. Nie jest to wcale tak trudne, gdy
sie przestrzega pewnych zasad.

Najwiekszy klopot introligatora — wyginanie si¢ ma-
teriatu po klejeniu, szcze$liwie juz nalezacy do przeszio-
$ci (u nas jeszcze nie — przyp. Red.) w wielu wypad-
kach zostat usuniety dzieki uzywaniu klejow specjalnych,
ktérych mamy pod dostatkiem w postaci klejow stoso-
wanych na gorgco, klejow zimnych przygotowanych na
dekstrynie oraz klejow ze sztucznej zywicy. Jest rzecza
zrozumialg, ze przy tym réwniez nalezy zwracaé uwage
na Kkierunek witokien materiatu klejonego, gdyz nawet
bez klejenia material moze sie wygig¢ na skutek réznych
wplywow zewnetrznych, na ktére jest wystawiony, jak
wilgoé¢, ciepto lub zimno. Np. plakaty do okien wystawo-
wych zostaty przyciete wzdiuz biegu wiokien réwnolegle
do plaszezyzny, ha ktoérej miaty byc¢ przyklejone. Jasne,
ze musiaty sie zwingé¢ i odpas¢ pod dzialaniem promieni
stonca. Nie bylo to jednak nastepstwem niewlasciwego
kaszerowania, gdyz do tego uzyty zostat klej specjalny,
lecz spowodowat to kaprys materialu zle przycietego.
Przy krajaniu tektury chciano uzyskac¢ kilka egzempla-
rzy wiecej, anizeli normalnie, a po6zniej zostal zwrécony
caly naklad jako niezdatny do uzytku.

Wszystkie klajstry zawieraja duzo wody. Moze to by¢
dobre, nawet pozadane w niektéorych wypadkach, np. przy
nacigganiu duzych plakatéw itd. W wypadku jednak,
gdyby wilgo¢ mogta zaszkodzi¢ jakosci Klejenia, nie wol-
no uzywac klajstrow.

Wielka grupa klejéw uzywanych na goraco, czy to be-
da Kkleje skorne, kostne, zajecze, mieszane lub rybne, byla
dawniej co do ich dobrych wlasciwosci przeceniana, jed-
nak przez dziesigtki lat nie mieliSmy prawie nic innego.
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Co prawda czasem nie ma nic lepszego ponad. kleje na
goraco, jednak takich wypadkoéw jest coraz mniej; nawet
stolarze porzucili w duzej mierze swoéj ,klej stolarski‘.
Niewygodne przygotowywanie tych klejow, dalej — ich
mocno przeceniana zdolno$¢ klejenia, potrzeba paleniska
i odpowiedniej temperatury pomieszczenia, wszystko to
sprawia, ze sg one drogim i bardzo niewygodnym klejem.

O wiele lepsze sg jednak kleje przygotowane na zywi-
cy syntetycznej. Zawsze sa zdatne do uzytku, mozna je
stosowa¢ na zimno, rozcienczy¢ — gdy zachodzi potrze-
ba — zimng wodg oraz uzywa¢ w kazdym pomieszcze-
niu. Nie majg one zadnych wielkich pretensji do odpo-
wiedniej temperatury w danym pomieszczeniu, daja skle-
jenia elastyczne, ktére nie stang sie kruchymi i sg w sta-
nie sklei¢ dobrze i w sposob trwaly o wiele wiekszg ilo§é
materialéw, anizeli najlepszy Kklej zwierzecy, stosowany
na goragco.

Kleje zwierzece uzywane na gorgco mimo to zachowujg
dla siebie swoja stara, specyficznag dziedzine Kklejenia;
wtedy jednak, gdy istnieje co$ lepszego, nalezy to stoso-
wac, a nie pozostaé¢ niewolnikiem tradycji.

Klejenie wykonane za pomocg klejow ze sztucznej zy-
wicy nie jest tak wrazliwe na wilgo¢, jak wykonane kle-
jami na gorgco lub zimnymi klejami z dekstryny. Powinno
sie to mie¢ na uwadze przy niektérych robotach.

Kleje gorace i klajstry sa uzyteczne przy wszystkich
klejeniach nieskomplikowanych, a wiec gdy trzeba przy-
klei¢ papier do papieru lub tekture wzglednie tkaniny
na tekture. A wtlasnie ta dziedzina w stosowaniu klejow
jest niezmiernie obszerna i réznorodna. Jednak kleje sto-
sowane na goraco i klajstry w wielu wypadkach nie od-
powiadaja zupelnie wymaganiom dzisiaj stawianym.

Tylko dzieki stosowaniu kleju zywicznego wzglednie
innego kleju specjalnego mozna klei¢ takie materiaty,
jak blacha (mamy najréznorodniejsze blachy), folie me-
talowe, celuloid, pergamin, preszpan, papiery przettu-
szczone i parafinowane, prawdziwe i nieprawdziwe pa-
piery pergaminowe, sztuczna skoéra, materialy o powierz-
chni nie przyjmujacej wody, blona szklana, cellon, he-
liocel, celofan, ultrafan, ptaszczyzny calkowicie pokryte
farba drukarska lub olejna, szklo, aluminium itd. Trzeba
bedzie uciec sie wtedy do takiego kleju, gdy sie kaszeruje
papier na tekture, a sklejone te materialy chce sie potem
zgina¢ (rowkowaé¢ — rytowa¢ — zlobi¢ — ttoczyé¢). Pro-
dukt sklejony przy uzyciu kleju gorgcego ztamie sie, przy
stosowaniu klajstru — za bardzo sie rozciggnie. Jaka to
bedzie mapa, przy ktorej produkecji uzyto klajstru,
wzglednie jaka na niej podziatka, skoro mapa powiek-
szyta sie w rozmiarze do 3%?

Proby wazniejsze od studiow

Jakie niekiedy istnieja przy klejeniu problemy, ktére
nalezy rozwigzaé, niech wskaze nastepujacy przyklad.
Do druku formularzy, jakie wykonuje kazdy zaktad dru-
karski, fabryka papieru karbonizowanego pozostawia na
papierze bialy, niefarbowany brzeg, azeby umozliwi¢ jego
sklejenie. Jest to korzystne przy wszystkich formatach
znormalizowanych lub przy wielkich naktadach, dla kto-
rych jest mozliwe specjalne przygotowanie papieru.
Istnieja jednak wyjatki, dla ktérych nie optaca sie spe-
cjalnie przygotowywaé¢ papieru, mianowicie wtedy, kiedy
format odbiega od normy. A wiec w tym wypadku z ko-
niecznos$ci trzeba uzyé papieru nie posiadajacego bialego



brzegu. W takim wypadku sklejanie bylo niemozliwe.
Chemikalia znajdujgce sie w papierze karbonizowanym
przezeraja kazdy klej i uniemozliwiaja jakiekolwiek wig-
zanie.

Wszystkié proby znalezienia tu jakiego$§ rozwigzania
poczagtkowo zawiodly. Szukalem i probowalem jednak
dalej, a za wytrwatos¢ moja zostatem wynagrodzony. Dzi§
mamy dwa kleje nadajace sie do wspomnianej roboty:
Collodin EP III/N i Henkel A 22 B.

‘Mozna wiec skleja¢ wszystko, jednak nie przy pomocy
kleju uniwersalnego, lecz zawsze tylko kleju specjalnego,
odpowiadajacego danemu materiatlowi i jego szczegdlnym
wlasciwosciom. .

Praktyka jest zawsze najlepszym nauczycielem.

Jest rzecza charakterystyczng, ze przedmiotem sporow
i rozpraw sadowych w ostatnim okresie byla zawsze jed-
na i ta sama sprawa. Pewna drukarnia wydrukowata ety-
kiety. Uzytkownik tych nalepek twierdzil, ze nie nadaja
sie do przyklejania. Musiatem jako biegly stwierdzié
przed sadem, ze jest to niestuszne, poniewaz obecnie kaz-
dy papier da sie przykleja¢ przy uzyciu odpowiednio do-
branego kleju.

Przy blizszym zbadaniu sprawy okazalto sie, ze czesto
nie tylko nie stosowano odpowiedniego kleju, lecz np.
w jednym wypadku klej byt ponadto tak mocno rozcien-
czony, ze woda przebita sie przez etykiete drukowang na
kredzie. :

Czesto nie poswieca sie sprawie klejenia nalezytej uwa-
gi. Powierza sie np. przyklejanie etykiet temu pracowni-
kowi, ktory chwilowo nie ma innego zajecia. Gléwna
przyczyna zlego klejenia w niejednej drukarni tkwi czesto
jedynie w tym, ze klejeniu nie przypisuje sie wiekszego
znaczenia, traktujgc je jako co$ drugorzednego, a dopiero
gdy powstata szkoda, poznaje sie — niestety juz za poz-
no — jak wazna jest wlasnie praca przy klejeniu.

Gdy zdarzajg sie tego rodzaju niepowodzenia winy za
to nie ponosza producenci klejow.

Duze znaczenie ma naklejanie etykiet na opakowaniach
z tworzyw sztucznych, obecnie czesto uzywanych do kos-
metykow, artykuléow zywnosciowych itd. Mogg one byc¢
z masy prasowanej, np. z fenolu i zywicy karbomidowej,
z masy lanej z polistyrolu, z chlorku poliwinylo-
wego, pochodnych poliakrylu, poliamidow i po-
lietylu. Ponadto ma sie do czynienia z foliami, np. z chlor-
ku poliwinylowego, z poliamidéw, polietylu, poliizobuty-
lenu, celofanu itd. Do sklejania tych materiatéw wehodzg
w rachube tylko kleje specjalne, ktorych czesciowo uzy-
wa sie do produkcji samej folii. Sg to po pierwsze kleje
z emulsji, a po drugie — grupa klejow rozczynnikowych.

Stale nie dostrzega sie réznicy miedzy Kklejeniem recz-
nym, a klejeniem maszynowym. Ponadto na jakos¢ kleje-
nia wywierajag wielki wplyw szybko$¢ pracy maszyny,
nier6wna temperatura i zawartos¢ wilgoci w powietrzu.
Przy klejeniu nalezy wiele rzeczy dobrze przemysle¢, by
osiggng¢ dobre wyniki, a przy tym jest tutaj wszystko
jeszcze w stanie ptynnym. Nigdzie nie ma tak wielkiej
réznorodno$ci materiatow i wymagan.

Przyktady z praktyki

Dobrze jest przeprowadzi¢ w kazdym wypadku, gdy sie
ma do czynienia z wiekszymi robotami, wstepne proby
i zbadaé ich wyniki. Nalezy to uczyni¢ nawet wtedy, gdy
chodzi o klejenie jak najbardziej niepozorne i znane. Gdy-
by sie tak postapilo, nie zdarzyloby sie co nastepuje:
Pewnej fabryce, specjalizujgcej sie m. in. w produkcji
Scianek do kalendarzy, zwrécono partie Scianek jako

niezdatnych do uzytku. Jaka byta przyczyna zwrotu?
Uzyto do produkecji tych $cianek szarej tektury, ktéra za-
wierata niewidoczne dla oka bardzo malenkie czasteczki
metalu. Byloby jednak wszystko w porzadku, gdyby nie
uzyto kleju o zbyt duzej zawarto$ci wody. Nastepstwem
tego byto, ze po sklejeniach byly rozsiane widoczne plam-
ki z rdzy, tak ze w zwigzku z tym nie mozna byto tych
Scianek uzy¢. Gdyby sie zrobilo probe wstepna, zauwa-
zono by to i mozna by bylo zapobiec tym przykrym na-
stepstwom.

W innym wypadku do naklejania na papierze lakiero-
wanym uzyto kleju, ktéry nastepnie przy nakladaniu pa-
pieru, jednego na drugi, spowodowal, ze lakier zupeinie
juz stwardniaty zmiekt i druki sie sklejaty, tak ze nie
mozna bylo tego rozdzieli¢ bez uszkodzen. Nastepstwem
tego byla tez niezdatno$¢ produktu do uzytku. Przy pil-
nej obserwacji i statej kontroli spostrzezono by w pore,
ze lakier staje sie lepki i przez zmiane kleju wzglednie
przez pojedyncze odkladanie drukow mozna by byto
unikng¢ szkod.

Kiedy indziej zdarzyto sie, ‘ze po uptywie czterech ty-
godni od chwili dokonania dostawy, mniej wiecej 409%
sklejonych pudetek lakierowanych rozkleito sie. Przyczy-
na tego bylo uzycie niewlasciwego kleju. Niejeden spyta
zapewne, dlaczego nie rozkleilo sie pozostate 609 pude-
lek? Mowy by¢ nie moglo o tym, zeby wszystkie pozo-
state pudetka byly dobrze sklejone, jedynie trzymaty sie
jeszcze jako tako.

Przy podobnym zdarzeniu stwierdzono co nastepuje:
W jednej partii sklejonych wyrobow wigzanie udalo sie
bardzo dobrze. W innej za$, po zupelnym jej wysuszeniu,
wigzanie catkowicie sie nie udato. (Dopodki klejenie jest
Swieze, trzyma sie przewaznie, lecz czesto tylko pozor-
nie). W tym wypadku chodzito jednak o co$ calkiem in-
nego. Nieudane sklejenia zostaly wykonane klejem po-
chodzacym z zapasu, ktory diuzszy czas lezal na sktadzie,
a wiec przekroczyt termin swojej zdatnosci do uzytku,
byt przestarzaty i przez to stracil znacznie na zdolnosci
klejenia. Zdarza sie to czeSciej, anizeli sie zdaje. Dlatego
tez niektore firmy produkujace kleje wskazuja wyraznie

‘na nalepkach date wyprodukowania kleju. Udane skle-

jenia zostaly wykonane nowym klejem, pochodzacym ze
Swiezej dostawy, jest to wiec dowdd, zZe nie moglto cho-
dzi¢ tutaj o klej w ogole, lecz niepowodzenie powstato
skutkiem zastosowania kleju przestarzalego.

Klejenie nie jest wiec weale czyms$ drugorzednym
i sprawa przechowywania klejow posiada wieksze zna-
czenie, anizeli sie powszechnie przypuszcza. Sg takie kle-
je, ktéore mozna przechowywaé¢ nie dluzej niz dwa mie-
sigce, inne przez czas nie diluzszy niz trzy miesigce; sze-
reg klejow, np. bardzo wiele klejow z zywicy syntetycz-
nej, wytrzymuje cztery do szeSciu miesiecy i powyzej
tego, o ile sg dobrze zamkniete i przechowywane w chtod-
nym, ale zabezpieczonym starannie przed mrozami po-
mieszczeniu. Nie rozpuszczone kleje stosowane na goraco,
suchy proszek z kleju i kleje na zimno z dekstryny mozna
w pewnych warunkach przechowywaé¢ przez cale lata;
przyciagaja one jednak chetnie robactwo.

Po co jednak przechowywac kleje tak diugo?

Swiezo dostarczone kleje s3 — jak wynika z do$wiad-
czenia — zawsze pewniejsze i lepiej sklejajg. Przeto nie
powinno by sie nigdy robi¢ wiecej zapaséw, niz na po-
krycie polrocznego zapotrzebowania. W jesieni nalezy
jednak pamieta¢ o zaopatrzenie sie w pore w kleje wraz-
liwe na mroéz, azeby ich nie zabraklo w czasie panowania
mrozow. ,Der Polygraph*, 11/53,
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Wezwanie uczestnikow wszechzwiaz-
kowej narady pracownikow wydaw-
nictw i przemyslu graficznego do
wszystkich pracownikow wydaw-
nictw, drukarstwa, ksiegarstwa, prze-
myslu papierniczego, budowy maszyn;
przemyslu chemicznego i tekstylnego.
W r. 1954 ogélny naklad ksigzek wy-
danych w Zwigzku Radzieckim wy-
nosit ok. miliarda egzemplarzy, prze-
kraczajac wiecej niz dwukrotnie po-
ziom z r. 1940 i jedenastokrotnie na-
ktady ksigzek w Rosji przedrewolu-
cyjnej. W r. 1954 wydano 130 min.
egz. literatury masowopolitycznej, 234
mln. egz. — naukowej i produkc'yjno-
technicznej, 259 mln. egz. podreczni-
kow szkolnych, 118 mln. egz. literatu-
ry pieknej i 117 mln. egz. literatury
dzieciecej. W okresie wiladzy radziec-
kiej w ZSRR wydano pornad 17 mi-
liardow egzemplarzy Kksigzek, w tym
powyzej 1 miliarda egz. klasykoéw
marksizmu - leninizmu. Literatura
piekna wydawana jest w 70 jezykach
narodow Zwigzku Radzieckiego, z te-
go w 19 jezykach narodow, ktore do
Rewolucji Pazdziernikowej nie miaty
w ogole swego piSmiennictwa. — Na
mocy uchwaty Rzadu ZSRR w latach
1954 — 1960 przemyst graficzny
zwiekszy swa zdolno$¢ produkcyjng
2,5 raza, przy czym produkcja wielo-
barwna wzrosnie prawie trzykrotnie.
W tym okresie zbuduje sie i rozbudu-
je 340 zakladow graficznych. — Zwra-
cajgc sie do pracownikow przemystu
graficznego wszechzwigzkowa narada
wzywa m. in. do szerokiego stosowa-
nia najnowszej techniki i technologii,
do wspoélzawodnictwa o podniesienie
wydajnosci pracy, o obnizke kosztow
produkecji i upowszechnianie przodu-
jacych metod pracy.

Wprowadzimy w zycie uchwaly na-
rady wszechzwigzkowej. Redakcja
,Poligraficzeskowo Proizwodstwa‘““
zwrocita sie do wydawnictw, zakla-
dow graficznych i instytutow poligra-
ficznych z pytaniem: , Jakie sie przed-
siebierze $rodki w celu wprowadzenia
w zycie uchwal narady wszechzwigz-
kowej?“. Odpowiedzi beda nadsylane
i publikowane przez dtuzszy czas. Ni-
niejszy numer zamieszcza juz Kkilka
z nich.

Panstwowe wydawn i-
ctwo literatury pieknej
planuje podnies¢ jako§¢ wydawnictw
masowych; wielko$¢ nakladu nie po-
winna sie odbija¢ na drukarskim wy-
konaniu ksigzki. Przy opracowaniu
wydawnictw masowych zwracaé sie
bedzie duza uwage na ich wewnetrzng
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i zewnetrzng szate graficzng; wiecej
niz dotychczas korzystaé¢ sie bedzie
przy opracowywaniu tych wydan z
ustug ilustratoréw i grafikéw. W nale-
zytym wykonaniu tych zadan pomoze
wydawnictwu przemyst graficzny, a
dalej przemysty — papierniczy, che-
miczny, tekstylny; w imieniu czytelni-
kow wydawnictwo zada od nich pod-
niesienia jakos$ci ich produktéow. —
Opracowany piecioletni plan wydaw-
nictwa przewiduje duze zwigkszenie
naktadow. Przy opracowaniu tego pla-
nu wydawnictwo porozumiewalo sie
ze zwiagzkiem literatow, z biblioteka-
rzami i ksiegarzami.

I Wzorowa Drukarnia
im. A. A. Zdanowa. Drukar-
nia poSwieca wiele uwagi walce z bra-
kami w produkcji dzielowej. Jak wia-
domo samonakladacz czasem nie po-
daje arkusza w tapki cylindra, niekie-
dy podaje od razu dwa arkusze, albo
podaje arkusz krzywo. Zeby zaradzi¢
tym trudnos$ciom pracownicy zastoso-
wali automatyczne wyltaczanie maszy-
ny w razie zlego podania arkusza. By-
lo to czesciowe wyrugowanie zta. Re-
szty dokonano w rb. wesp6t z d-rem
nauk technicznych B.T. Koltomiej-
cem z Leningradu przez skonstruo-
wanie przyrzadu opierajacego sie na
fotoopornoéci. Zastosowanie tego urza-
dzenia znacznie poprawi prace w hali
maszyn — usunie wszystkie wymie-
nione trudnosci. — Wsréd wielu zo-
bowigzan zaltogi na r. 1955 przewidzia-
na jest obnizka kosztéw produkeji —
w poréwnaniu z r. 1954 o 3%, a wobec
roku 1950 — o 27%. — Postanowiono
podnies¢ kwalifikacje ponad 800 pra-
cownikow za pomoca sieci szkolenia
technicznego; 200 os6b mie¢ bedzie
przeszkolenie na kursach dla upow-
szechnienia przodujacych doswiad-
czen.

Wszechzwigzkowy in-
stytut naukowo-badaw-
czy przemystu graficz-
nego i techniki Najbar-
dziej aktualnym problemem dla dal-
szego rozwoju techniki poligraficznej
jest opracowanie technologii i zapro-

jektowanie urzadzen dla szybko$cio-
wego druku wypuktego i offsetowego.
Jak najszybsze rozwiazanie tego pro-
blemu przez technologéw wespot z kon-
struktorami jest konieczne ze wzgledu
na ogromny wzrost naktadow wydaw-
nictw ilustrowanych. W zwiazku z tym
powstaje konieczno§¢é opracowania
metod obiektywnej kontroli i stworze-
nia przyrzadéw umozliwiajgcych auto-
matyczng kontrole w procesie druku
i w operacjach introligatorskich. Je-
szcze duzo jest nie rozwigzanych za-
gadnien w fotografii reprodukcyjnej,
w farbach kolorowych i w papierze
do druku wielobarwnego. Trzeba tez
rozwigza¢ przeciggajacg sie sprawe
scalania bloku bez nici i farb do szyb-
kosciowego druku wielobarwnego.

Instytut naukowo-b a-
dawczy budowy maszyn
poligraficznych Do spraw,
nad ktorymi z wytezeniem instytut
pracuje, nalezy fotolinotyp. Prototyp
jest juz wyprébowywany; jeszcze w
tym roku mozna oczekiwaé pierwszej
serii tych maszyn. Instytut pracuje tez
nad zaprojektowaniem dodatkowego
sprzetu potrzebnego do fotosktadu, m.
in. nad maszyna do fototamania. Du-
zo uwagi poswieca instytut zaprojek-
towaniu wielorolowego agregatu ga-
zetowego, ktory bedzie gotowy w tym
roku, jak rowniez projektowaniu
sprzetu introligatorskiego. Np. na u-
konczeniu sa prace nad automatem
o duzej wydajnosci do szycia blokéw
ni¢mi; w automacie wykorzystane zo-
stang dotychczasowe osiagniecia tech-
niki elektronowej; konczy sie tez pra-
ce nad wielu innymi najnowoczes$niej
pomyslanymi maszynami do druku
i oprawy. Instytut ukonczy! prace ba-
dawcze nad projektem maszyny rota-
cyjnej do druku dziel z ilustracjami.

O stanie i perspektywach rozwoju
przemystu graficznego Ukrainy. W cig-
gu najblizszych 5—6 lat projektuje sie
zbudowa¢ 48 zakladow dzielowych
i gazetowych. — Wszedzie stosuje sie
niklowanie stereotypow. Przeprowa-
dzona jest koncentracja zecerni, co
zwolnito znaczna powierzchnie, ktéra
moze by¢ wykorzystana przez introli-
gatornie. Zecernie czterech zaktladow
wykonujg 90°%0 catego skladu dzieto-
wego. Likwidacja zecerni w wielu za-
kladach zmusza te zaklady do uspraw-
nienia pracy kooperacyjnej i bardziej
okreslonej specjalizacji. Bardzo waska
specjalizacja zakladoéw nastrecza nie-
mato trudnosci. Wedtug koncepcji kie-
rownika ukrainskiego CUW-u, inz. F.
S. Sawickiego, specjalizacja powinna



p6j$¢é w nastepujacym kierunku, tzn.
powinny by¢ organizowane: 1) zaktady
do wykonywania skladu, matryc ste-
reotypowych, Kklisz i galwanostereo-
typow, 2) zaklady offsetowe wykonu-
jace plakaty i inng produkcje zuzyt-
kowywana w calych arkuszach, 3) za-
klady z technikg offsetowa i rotogra-
wiurowa do produkcji dzielowej, 4)
zaktady typo drukujace broszury i cza-
sopisma o duzych nakladach, 5) zakla-
dy z produkcjg masowa podrecznikéw
szkolnych, literatury politycznej, be-
letrystyki, ksigzek technicznych i po-
pularnonaukowych, '6) zaktady produ-
kujace dziela o duzej objetosci w roz-
nych formatach z duzymi utrudnienia-
mi (encyklopedie, stowniki, podrecz-
niki dla wyzszych uczelni i technikow,
wydawnictwa naukowe), 7) zaktady do
produkeji twardych okladek dla du-
zych drukarn dzielowych. — Powaz-
nym brakiem w organizacji przemystu
graficznego jest to, ze surowiec (pa-
pier, tektura i plétno) przydziela sie
wydawnictwom, nie zaktadom drukar-
skim. Surowiec trzeba catkowicie prze-
kaza¢ do dyspozycji drukarniom. Po-
zwoli to na lepsze jego wykorzystanie
i na podniesienie jako$ci produkcji
drukarn. W tym celu trzeba zbudo-
wac przy drukarniach wieksze maga-
zyny.

Stosowanie obciagu elastycznego.
Drukarnia gazety ,Izwiestia®“ posta-
nowila uzywac obciggu korkowego nie
tylko do dzielowej maszyny rotacyj-
nej, ale rowniez do maszyn plaskich
typo. — Wiadomo, ze w produkcji ga-
zet, gdzie stosuje sie obciagi z mate-
rialdbw elastycznych, jesli sprzet pro-
dukeyjny znajduje sie w nalezytym
stanie, formy drukowej nie przyrzadza
sie. Najwyzej podklada sie pod plyty
paski papieru gazetowego dla wyrow-
nania tych brakow, ktore powoduje
sprzet uzyty do odlewu i obrébki piyt
stereotypowych. W tych warunkach
przyrzadzanie na rotacyjnych maszy-
nach gazetowych nie trwa diuzej niz
15 minut. Zeby osiggngé to samo na
rotacyjnych maszynach dzielowych,
pracownicy inzynieryjno - techniczni
drukarni ,Izwiestia®“ zaprojektowali
obtoczenie cylindra tloczacego, tak
aby mozna bylo zalozy¢ gruby obciag
— nie 2,2 mm, lecz 4,2 mm; to pozwo-
lito zatozy¢ obciag zawierajacy: korek
grubosci 2,2 mm, gume offsetowa —
1,6 mm i cerate — 0,4 mm. — Zasto-
sowanie elastycznego korkowego ob-
ciggu catkowicie wyeliminowalo pod-
kladke wyklejang, czas przyrzadzania
skrocit sie o 809%, nie trzeba bylo robié
poprawek w przyrzadzie w czasie dru-

ku wiekszego nakladu, znacznie wie-
cej mozna byto drukowa¢ z jednej for-
my i poprawila sie jakos$¢ druku.

Wplyw grubosci offsetowej plyty
drukowej na dokladne wykonanie o-
brazu. Teoretyczne obliczenia wyka-
zuja, ze przy rozmiarach obrazu ok.
80 cm, jesli druk wykonuje sie na pa-
pierze 84 X 108 cm, wydiluzenie obra-
zu wynosi ok. 1,5 mm; nad tg réznicg
nie mozna przechodzi¢ do porzadku.
Wydluzanie obrazu znajduje sie w za-
leznosci od grubosci plyty drukowej
i promienia cylindra formowego. Stad
wniosek: zeby unikngé znieksztatcenia
obrazu pod wzgledem rozmiarow, trze-
ba robi¢ poprawke przy wykonywaniu
oryginalu lub plyt drukowych. Wiel-
kos$¢ tej poprawki nie jest stata; za-
lezy od konstrukcji maszyny i grubo-
Sci plyty drukowej. Jesliby sie nie u-
wzglednito tych czynnikéw, to przy
réznej grubosci blach otrzyma sie roz-
ne znieksztalcenia, co nieuniknienie
mie¢ bedzie w skutku niepadanie ko-
lorow. (Autor artykulu uzasadnia to
na rysunku). Jednak wydluzenie obra-
zu, powstajace przez wygiecie blachy,
to nie jedyna przyczyna znieksztalce-
nia rozmiaréw obrazu. Glo6wnymi przy-
czynami tego sa: zla regulacja cylin-
drow (ci$nienie miedzy cylindrem for-
mowym i gumowym jest wieksze lub
mniejsze niz miedzy gumowym i tto-
czacym), a takze deformacja papieru.
Aby otrzymaé¢ obraz bez znieksztalcen
wymiarowych, deformacja gumy musi
byé jednakowa, zaro6wno przy przeno-
szeniu obrazu z blachy na gume, jak
i z gumy na papier. — Autor przepro-
wadza dalej dowod rachunkowy, kto-
ry ustala matematycznie, ze wszelkie
odchylenia w grubo$ciach blachy pro-
wadzg do pogorszenia jakos$ci druku.

Sporzadzanie form dla czterokolo-
rowej reprodukeji offsetowej. Artykut
omawia obszernie, szczegbélowo zagad-
nienie retuszu fotomechanicznego, wy-
konywanego w nieco ro6zny sposob
przez zaklady offsetowe w Kijowie,
niz przez inne zaklady. W toku rozwa-
zan M. N. Drof czyni wiele cieka-
wych uwag, ktére przyczyniaja sie do
otrzymania wielobarwnego  druku
offsetowego dobrej jakos$ci. Np. aby
maska pozytywowa dobrze pasowata
do negatywu, trzeba ja sporzadzac
z niecalkowicie wysuszonego negaty-
wu. — Duzo miejsca autor poswieca
tez procesowi offsetowego druku wie-
lcbarwnego. M. in. méwi: ,,Aby otrzy-
maé¢ dobrag czterokolorowa reproduk-
cje, kazdy kolor trzeba drukowac¢ dosé
grubg warstwa farby, prawie tej gru-

bosci, jaka sie ktadzie w druku wypu-
ktym. W takim razie zalewaja sie od-
stepy miedzy punktami na odbitce.
Aby tego uniknaé, trzeba z gory u-
wzgledni¢ to zjawisko przy sporzadza-
niu diapozytywoéw rastrowych w pro-
cesie fotografowania i przy recznym
retuszu. — Po ogbélnym omoéwieniu
procesu kopiowania autor dzieli sie
z czytelnikami swym duzym doswiad-
czeniem. Probna odbitka powinna by¢é
zrobiona we wszystkich kolorach tro-
che bardziej kontrastowo, niz wygla-
da oryginal. Przy druku naktadu
wzmacnia sie obraz w §wiattach, a osta-
bia w cieniach, co przybliza reproduk-
cje do oryginatu. Autor szczegoéltowo
mowi o tym, co jest przyczyng, ze mie-
dzy probng odbitka a nakladowa sa
czasem duze roznice.

Obszerny artykutl przedstawia w spo-
s6b jasny metody sporzadzania pityt
drukowych i druku offsetowego, sto-
sowane przez przodujace zaklady off-
setowe Kijowa.

Przodujace metody pracy w pokry-
waniu tekturek oklejka. Inz. F. W.
Szpeer omawia organizacje miej-
sca roboczego przy tej operacji i przo-
dujace metody pracy, badane w trzech
duzych zakladach. Z doktadnego przed-
stawienia jasno wynika, gdzie jest le-
piej zorganizowana praca przy zacig-
ganiu tekturek oklejka. Analizowana
organizacja miejsc roboczych jest zilu-
strowana na trzech rysunkach, ktore
dobrze uzupelniaja ciekawy opis.

Artykut wart jest ze wszech miar
pelnego poznania; moze pomoéc w na-
lezytym zorganizowaniu pracy w dzia-
le wykonujacym ,teczki“ do twardej
oprawy.

Analiza farb offsetowych. Farba
offsetowa powinna by¢ przede wszyst-
kim dobrze przyjmowana przez ele-
menty drukujace, a nastepnie dobrze
przechodzi¢é na gume i papier, zatem
farba powinna mieé potrzebng lep-
kos$é; ponadto trzeba wiedzie¢, ze far-
ba powinna wykazywa¢ wieksza przy-
czepnos¢ do gumy niz do blachy, aby
catkowicie przechodzi¢ na gume, a z gu-
my tak samo catkowicie przechodzi¢
na papier. A wiec pierwszym wskaz-
nikiem charakterystycznym dla farby,
jest lepkosé. Dtuga praktyka wykaza-
ta, ze lepkos¢ farby ma wplyw na in-
tensywno$¢ odbitek i na chronienie e-
lementéw nie drukujgcych od =zattu-
szczania. Po tym stwierdzeniu T. G.
Dojnikow szczegblowo omawia
technike okreslania lepkosci i wpro-
wadza pewne zaleznos$ci matematycz-
ne. — Drugim wskaznikiem charakte-
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rystycznym dla farby jest jej rozply-
wanie sie. Wiele obserwacji wskazu-
je, ze farby, ktére cechuje wiekszy
stopien rozptywania, tatwiej powodu-
ja powiekszenie wymiaréw elementow
drukujgcych. Gdy sie to zdarzy, dru-
karze uciekajg sie do powtérnego tra-
wienia blachy, co nierzadko prowadzi
do podtrawiania elementéw drukujg-
cych i zmniejszenia wytrzymatosci for-
my. Zjawisko to wystepuje najczescie]j
przy druku na papierze gladkim i sta-
bo wchianiajacym farbe, niezdolnym
do przyjmowania wiekszej ilosci far-
by. W zwigzku z tym trzeba powie-
dzie¢, ze do druku farbami o zmniej-
szonym rozplywaniu trzeba uzy¢ lep-
szych walcow, powinna byé¢ wieksza
ich ilos¢, wymagane jest lepsze ich
wyregulowanie. Po tych uwagach au-
tor omawia sposob okres§lenia rozpty-
wania sie farby. — Trzecim wskazni-
kiem charakteryzujacym wtasciwosci
drukowe farby jest liczba kwasowa.
Praktyka wykazuje, ze przy jednako-
wych liczbowych wielkosciach rozpty-
wania i lepkosci farb nieangazowanie
niedrukujacych elementéw formy w
duzym stopniu zalezy od wielkosci
liczby kwasowe]j spoiwa farby; przy
duzej liczbie kwasowej bardzo trudno
ustrzec elementy niedrukujgce od bru-
dzenia. Stad wniosek, ze okreslenie
tego czynnika ma duze znaczenie, ale
do niedawna trudne bylo do zrobienia.
Autor podaje sposéb badania liczby
kwasowe]j, stosowany przez ukrainski
Instytut Naukowo-Badawczy. — Spo-
soby analizy, szczegdélowo omowione
w artykule, zdaniem autora powinny
by¢ uwazane za podstawowe przy o-
kreslaniu wtasnos$ci drukowych farb.
— Przechodzac do oceny wynikow a-
nalizy trzeba stwierdzi¢, ze jakosc¢ far-
by powinna by¢ oceniana komplekso-
wo; poszcezegblne wskazniki, bez zwigz-
ku z pozostatymi, nie tylko nie pozwa-
lajg nalezycie ocenié¢ jakosci farby, ale
niekiedy moga nawet prowadzi¢ do
zupelnie btednych wnioskow. — Farby
bez zarzutu, ktére moga byc¢ przygo-
towane do roéznych celow, powinny
odpowiada¢ nastepujacym wskazni-
kom: lepko$¢ — co najmniej 18 000
erg/cm2, rozplywanie — 21 do 24 mm,
liczba kwasowa — 5 do 10. Lepko$¢
czarnych farb powinna by¢ jeszcze
wyzsza — do 24 000 erg/cm?, a rozply-
wanie — 19 do 21 mm. Farby powin-
ny odpowiadac¢ tym wskaznikom bez-
posrednio po wyprodukowaniu, nie
nabywaé dopiero tych cech w toku
magazynowania. Statos¢ tych cech w
farbie jest konieczna. — Nastepnie
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autor omawia, jak poszczegdlne
wskazniki z osobna wplywaja na
witasnosci drukowe farb. Przytoczymy
tu jeden z jego wnioskow: W tych wy-
padkach, gdy wyjasnia sie przyczyny
zlych  wtasnosci drukowych farb,
wzietych z maszyny drukarskiej, trze-
ba tu zwrdci¢é uwage na pyt z papieru.
Farbe do badania trzeba koniecznie
bra¢ z katamarza, gdzie, jak wskazuje
do$wiadczenie, gromadzi sie pyt z pa-
pieru. Farbe wzieta do badania roz-
ciencza sie benzyng i filtruje przez sito
o 4900 otworach na 1 cm2 Badania
wykazaly, ze zawarto$¢ pytu z papieru
bardzo pogarsza drukowne wlasciwo-
sci farb. — Aby osiagnaé¢ wysoka ja-
kos$¢ druku, trzeba by uzywaé farb
o duzej gestoSci z duza lepkoscia. Ale
nie zawsze jest to mozliwe. Tu autor
podaje szereg praktycznych wskazé-
wek, ktore umozliwiaja, mimo poja-
wiajgeych sie trudnosci, otrzymanie
dobrego druku.

Artykut zawiera wiele cennych
wskazowek, z ktérych praktycznie mo-
ze skorzystaé¢ fabryka farb i zaktad
graficzny w celu poprawienia jako$ci
farb, jesli dysponujga odpowiednimi
przyrzadami pomiarowymi.

Drukarstwo w Chinach. Inz. A. I.
P a w1l ow snuje swoje wrazenia
z wizyty w Chinach. Najpierw zwie-
dzat duze zaktady ,,Sztuka“ w Pekinie,
posiadajace technike offsetowa i wkle-
stodrukowsq. Zaklady te pierwsze w
Chinach wprowadzity retusz fotome-
chaniczny przez maskowanie; metoda
ta szybko rozprzestrzenita sie tam na
inne zaklady. Chinski schemat masko-

W czeSci naktadu poprzedniego
numeru na str. 52 w 3. szpalcie u do-
tu podano:

»Poligrafia angielska nie ma szkol-
nictwa ani ma poziomie technikum,
ani politechnicznego; mnie ma rdw-
niez instytutu mnaukowo-badawczego.
Pewnymi problemami papierniczymi
i drukarskimi zajmuje sie instytut
naukowo-badaweczy przemystu papier-
niczego®, a powinno byé: ,Poligrafia
angielska nie ma szkolnictwa ani na
poziomie technikum, ani politechnicz-
nego; trudniejszymi zagadnieniami,
szczegolnie z dziedziny koordynacii
takich czynnikdéw, jak papier i farba,
zajmuje sie poligraficzny  instytut
naukowo-badawczy.

Prosimy Czytelnikéow, ktorzy otrzy-
mali egzemplarze z btedem, o zrobie-
nie u siebie odpowiedniej poprawki.

wania, cho¢ w zasadzie opiera sie na
metodach stosowanych w Zwigzku Ra-
dzieckim, ma swoje oryginalne odchy-
lenia. Artykul do$é szczegolowo oma-
wia proces retuszu fotomechanicznego
w odmianie chinskiej. Diapozytywy
rastrowe sporzadza sie tam na mo-
krym kolodionie. Jest to charaktery-
styczne dla reprodukecji w Chinach.
Robig to dlatego, ze w Chinach nie
ma jeszcze pod dostatkiem bton foto-
graficznych, jak rowniez dlatego, ze
btony duzego formatu, np. przy robo-
tach plakatowych; silnie sie deformu-
ja. W wyniku tego powstajg odchyle-
nia w wymiarach obrazu i kolory w
druku zle trafiajg. Kolory drukujg
w nastepujacym porzadku: zotty, czer-
wony, niebieski czarny, blekitny, rézo-
wy. Ich zdaniem taka kolejno$¢ prowa-
dzi do najwlasciwszej syntezy barw-
nej.—Drukarze chinscy $wiadomie dg-
zg do stosowania metod oszczednoScio-
wych. Duzo pieknych drukéw wyko-
nuja w pieciu kolorach. — Prébne od-
bitki z reguty robi sie tam tylko raz, ale
b. starannie sie je przygotowuje. Stosu-
je sie szare i barwne skale pomocnicze
— W czasie druku maszyni$ci maja
stale u siebie oryginaty, aby dobrze
wiedzie¢, do jakiego wzoru maja dag-
zy¢ przy reprodukowaniu. — Klisze
chemigraficzne wykonuja na miedzi.
Wykrywajg 6—7 razy. — Zecernie
chinskich drukarn zajmuja stosunko-
wo duza powierzchnie. Maszyn do
sktadania nie ma. Caty sktad wykony-
wany jest recznie. Racjonalizatorzy
zaprojektowali stanowiska dla zece-
row w polkregu, co oszczedza czas na
chodzenie przy kilku duzych kasztach.
Skladacz moze przy pracy siedziec.
Warto wspomnie¢, ze prawie kazda
wieksza zecernia ma wlasne maszyny
odlewnicze, a w wielu zakladach sag
grawernie wykonujgce dla siebie ma-
tryce do czcionek-hieroglifow. —
Introligatornia, odmiennie oprawiaja-
ca ksiagzki niz u nas, bardzo sie ostat-
nio mechanizuje. W Chinach szczegol-
ng uwage zwraca sie na piekne i czy-
ste wykonczenie bloku ksigzki. — Pro-
dukcja gazet jest stabo rozwinieta.
Jest to zupelnie zrozumiate. Chiny Lu-
dowe przejety te dziedzine produkeji
graficznej w stanie bardzo ubogim. —
W samym Szanghaju jest 200 instytu-
cji wydawniczych. W roku 1936 wy-
dano w Chinach 178 mln. ksigzek, a w
roku 1953 — 750 mln. egz., w tej licz-
bie 330 mln. podrecznikéw szkolnych.
— Najbardziej poczytnym czasopismem
jest ,,Chinska mlodziez — naklad
1,2 mlin.



POLYGRAPH

maszyny oduzej wydajnoécina
Miedzynarodowych Targach w Poznaniu

od 3 do 24 lipca 1955

WYSTAWIAMY

maszyny do druku technikg typograficzng,

offsetowa i wklestodrukowg, maszyny do

przetwérstwa papierniczego i urzgdzenia
do reprodukcii.

Maszyny te sqg wyrobami przedsiebiorstw
uspotecznionych: ,,PLANET A **, Fabryki
Maszyn Introligatorskich w Lipsku,
Fabryki Maszyn do Falcowania i Szycia
(d. Gebr. Brehmer), Fabryki Maszyn-
Auvtomatéw w Lipsku, Fabryki Maszyn
Drukarskich ,,UNIVER S AL*, zakltadéw
wREPROTECHNIK* i in. Fabryki te
przyczynity sie do wspaniatych sukceséw
w dziedzinie budowy maszyn dla przemystu
poligraficznego, osiggnietych przez
NiemieckgRepublike Demokratyczng

MALA ROTACYIJNA MASZYNA OFFSETOWA ,,UNIVERSAL* MODEL;RZO I

z 4 agregatami drukujgcymi, z obracarkg papieru stosowana przy jednoczesnym druku
dwustronnym, z aparatem do ciecia taémy papieru na arkusze i z urzgdzeniem do
wyktadania wydrukowanych arkuszy.

Dlugosé¢ druku i ciecia 440 mm
Szerokoéé robocza 620 mm
Wydajnoéé (obrotéw cylindréw) maksymalnie 8000 na/g.

Maszyne te bedzie mozna oglgdaé na Miedzynarodowych Targach w Poznaniu w hali
Niemieckiej Republiki Demokratycznej

Zapraszamy do odwiedzenia nas w naszym stoisku w hali XI1I

DEUTSCHE WAREN-VERTRIEBSGESELLSCHAFT M. B. H.
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CZYTELNICY

PISZA

Gdy postep techniczny uniemozliwia wykonanié
planu produkeyjynego...

O planowaniu w przemysle graficznym

W ubieglym roku w naszych za-
kladach zgloszony zostal pomyst ra-
cjonalizatorski: oprawia¢ czes¢ tytu-
16w ksigzkowych arkuszem 32-stro-
nicowym zamiast 16-stronicowym.
Daje to przyspieszenie falcowania,
zbierania i szycia, a tym samym zwie-
ksza ilo$¢ produkcji w realnych e-
gzemplarzach ksigzek (nie moéwigc o
innych dodatkowych korzysSciach).

Jest to niewagtpliwie postep techni-
czny, inicjatywa zdawaé¢ by sie mogto
godna szerokiego poparcia.

Niestety, Dziat Planowania jest od-
miennego zdania. Wyliczy! mianowi-
cie, ze spowoduje to zmniejszenie mo-
zliwosci wykonania planu produkeyj-
nego. Paradoks? By¢ moze. Jest to
jednak prawda. Do planu nie zalicza
sie uzyskanej przez to wiekszej ilosci
ksigzek, jakie zostaly wyprodukowa-
ne, lecz normogodziny uzyskane w
trzech wyzej wspomnianych proce-
sach, ktore niestety nie wzrosty pro-
porcjonalnie do ilosci sfalcowanych,
zebranych i zszytych ksigzek. Odwrot-
nie, bylo ich nieco mniej. Wskaznik
wydajnos$ci pracy wedlug cen nie-
niezmiennych obnizyt sie, choé¢ ilosé
wyprodukowanych ksigzek wzrosta.

Drugi przyklad: Dzieki wnioskowi,
zlozonemu przez grupe racjonalizato-
réw, zmieniono proces kapitalkowania
i oklejania bloku ksigzkowego. Za-
miast ciecia kapitatki na pojedyncze
egzemplarze zastosowano system
skrzynkowy. Po umieszczeniu pewnej
ilosci ksigzek w skrzynki okleja sie i
kapitatkuje z tasémy, co zwieksza pro-
dukcje o 50°%. Poniewaz jednocze$nie
norma dla pracownikow zostata pod-
wyzszona o te same 50°, ilo§¢ normo-
godzin nie ulegla zmianie, a tym sa-
mym wskaznik wydajnosci pracy ani
drgnal, cho¢ ksigzek wyprodukowano
o 50°0 wiecej.

Trzeci przypadek: Fotograf czy ko-
pista w dziale chemigrafii moze w po-
cie czola wyrobi¢ 200 normy — do
planu zakladowego nie ma prawa by¢
wliczona ani jedna ich normogodzina;
tylko praca trawiacza jest tu ceniona.
A zdarza sie czesto w produkcji, ze

przy trudnych oryginatach (np. repro-
dukcja z ksigzek na aparatach werti-
kalnych) trawiacze maja przestoje,
gdyz przy najwyzszym wysitku foto-
grafowie nie sg w stanie wykonaé¢ do-
statecznej dla trawiaczy ilo$ci zdjec.

Dlaczego fotograf w dziale chemi-
grafii ma by¢ gorszy od fotografa w
dziale rotograwiury, gdzie kazda nor-
mogodzina oceniona zostata az na
15.— z! w cenach niezmiennych? Czy
wysitlek fotografa chemigrafii przy
200°/0 normy nie powinien wplywaé
na wskaznik wydajnosci pracy za-
kiladu?

Czwarty przypadek: Gdy w dziale
maszyn offsetowych trzeba wykonaé
zlecenie w nakltadzie 1000 czy 2000
egzemplarzy — Kkierownictwo zakladu
i caly personel inzynieryjno-technicz-
ny wynajduje tysigce powodow, by
unikna¢ wykonania tej pracy, nato-
miast naktad 50000 egzemplarzy wi-
tany jest owacyjnie. Dlaczego?

Ot6z w naszym planowaniu wartosé
1 godziny przyrzadu w stosunku do
1 godziny druku zostala oceniona nie-
stusznie nisko, a poza tym uprzywile-
jowane zostaly nowoczesne szybko-
biezne maszyny, gdzie wspdélczynnik
godziny przyrzadu i druku siega cy-
fry 5 i 6, co z kolei czyni wysokie na-

stow kilka

klady offsetowe tak bardzo atrakecyj-
nymi dla Kierownictwa zakladow.

Introligatornie w naszych zaktadach
stanowia w tej dziedzinie osobny roz-
dzial.

Niewspolmiernie niski w stosunku
do innych dzialéw wspoélczynnik wy-
dajnosci pracy dzialdw introligatorni
(5+6-krotnie nizszy od wskaznika
dzialo6w reprodukcyjnych) spowodo-
wal to, iz w szeregu zakladow rozwoj
tych dzialow jest sztucznie hamowa-
ny, co z kolei w powaznym stopniu
przyczynia sie do istniejacego u nas
od lat ,,waskiego gardla‘“ w introliga-
torniach.

Poniewaz dziat ten zatrudnia bar-
dzo duzg ilo$¢ pracownikéw w sto-
sunku do innych dziatow, niski wskaz-
nik wydzialowy rzutuje w powaznym
stopniu na ogoélnozaktadowy wskaznik
wydajnosci pracy, co powoduje ten-
dencje do hamowania zwiekszania
zatrudnienia w introligatorniach.

Kilka wyzej wspomnianych przy-
ktadéw nie wyczerpuje zagadnienia.
Sprawy te codziennie sg przedmiotem
dyskusji w naszych zakladach i nie-
watpliwie stuszne by bylo, by witadze
nadrzedne przemys$laty glebiej i prze-
analizowaty ten problem.

Inz. Apolinary Brodecki

O tytulach w czasopismach technicznych

Chcialbym nie patrze¢ na tytu-
ty artykutow w ,Przegladzie Tech-
nicznym*, w ,,Przegladzie Geodezyj-
nym“ i w wielu innych wydawnic-

Lapewiiajqey J€) POMOC, Taag | Wyprooowane lormy pracy
w organizacji. Organizacja ta musi pracowaé w tych samych
warunkach, na tym samym konkretnym terenie, wérod tych

dluzszego czasu. Kto taki uktad ty-
tutow zaprojektowat i kto go akcep-
towal? Chyba nie drukarze, ani tez
nie graficy. Bledno$¢ ukladu tych

W nistoril zrost si¢ z najzywotniejszymi potrzebami mas pra-
cuigeych, stat sie niezawodnym oparciem dla wezrastajacych
sl narodu”

Wzmocni¢ role nauki w rozwoju polskiej metalurgii

Inz. Ignacy Borejdo
Wiceminister Hutnictwa

Pod kierownictwem naszej Partii, dzigki nieustanne) trosce
naszego Rzadu, bohaterskiemu wysitkowi polskich hutni-
kow — rohatnikow mistrzdw technikow o+ inzvnierdw metg-

twach NOT-owskich, bo swym ukla-
dem przypominajg mi stale co§, co jest
w bardzo zitym stylu, ale czytajac te
pisma zaczyna¢ musze, niestety, od
tytutow.

W obecnym uktadzie tytuly ida od

1 budowa wielu nowych zakiadow wzglednie nowych wydzia-
téw 1 modernizacja starych zakladéw. Oni zaprojektowali

t wvhndawali poterne mosty nrzeladunkowe  neotofun_dutel

tytutow widoczna jest w ogoéle, a
szczegblnie wtedy, gdy nowy artykut
zaczyna sie nie od samej gory. Wte-
dy powstaje taka sytuacja: (p. ryc.).
Optycznie wyglada to tak:
przed tytulem odstep 16—20 punk-



téw, miedzy tytutem a tekstem do

niego nalezacym — 28 punktow.
Tytul ,,idzie“ do tekstu obcego ar-
tykutu.

Dlaczego w wielu wydawnictwach
NOT-owskich uczyniono zasade z te-
go, co jest czyim$ nieudanym widzi-
misie? Stosowany tam uklad tytulow
nie jest ani estetyczny, ani ekonomi-
czny.

Uklad tytulu — wszelkiego tytu-
lu — wymaga zawsze pewnego za-
stanowienia, nawet od ludzi z duzym
do$wiadczeniem w tych sprawach.

Zachowujgc nadal te elementy, jakie
widzimy w czesci tytulowej w cza-

sopismach NOT-owskich, znacznie le-
piej wypadalyby tytuly, gdyby cho-
ciaz nazwisko autora przesuniete zo-
stalo na pierwsze miejsce — przed
tytut; wtedy miejsce zajete na nazwis-
ko przechodziloby niejako w dodat-
kowy odstep, a tytul przyblizatby
sie do swego tekstu.

Ale nawet przy stosowanej przez
,Przeglad Techniczny*“ i wiele in-
nych czasopism NOT-owskich Kk o-
lejno$ci elementéw czeSci tytulo-
wej artykuléw mozna osiggngé¢ znacz-
nie wiekszg harmonie uktadu, niz
obserwuje sie to obecnie, mianowi-
cie przez przesuniecie nazwiska au-

tora na $rodek, tzn. przez zachowa-
nie konsekwencji ukladu: oba ele-
menty bylyby sSrodkowane. Nazwis-
ko autora rzucone na Srodek zmie-
nitoby w sposéb zasadniczy wyglad
optyczny czesci tytulowej artyku-
16w — tytul wraz z nazwiskiem na-
bralby jednolite]j harmonijnej
calosci i mocno zwigzal sie Srodkiem
ze swym tekstem.

Pozostawiajgc te same odstepy, ja-
kie daje sie obecnie, duzo zyskano by
na estetyce.

Dlaczego o tym pisze? Bo jest to

Prosze o napisy na grzbiecie na wszystkich ksiazkach

Nasze biblioteki ,zawodowe® juz
dzi§ u wielu - wielu os6b ida w setki
tomoéw i nadal wcigz do nich co$ przy-
bywa. Z tego sie bardzo cieszymy. Ale
nie mozemy powiedzie¢, zeby wydaw-
nictwa i drukarnie pomys$laty o
wszystkich naszych wygodach,
jakie my — czytelnicy — chcielibys$-
my mie¢ przy postugiwaniu sie ksigz-
ka. Czesto tracimy niecpotrzebne se-
kundy, a czasem nawet minuty — i
nerwy tez, gdy chcemy jaka$ ksiazke
szybko u siebie znalezé, nawet przy
wzglednie uporzadkowanym zbiorku.

Ksigzki stoja na poéikach grzbieta-
mi do nas. Jedne grzbiety co§ nam
mowig, inne — milcza, wiec ,,szarpie-
my*“ je, bo chcemy odkryé¢ ich obli-
cze — chcemy wiedzie¢, czy to jest
ta ksigzka, ktéra w danej chwili jest
nam potrzebna do pracy, niekiedy
tylko do sprawdzenia jakiego$§ szcze-
gbétu mniej utrwalonego w pamieci.

Czas ucieka — ten czas, ktorego
czesto brak — i zdenerwowanie ros-
nie. Wyciggam nieznacznie za grzbiet
jedna, druga... piata, szostg... dziesig-
ta ksigzke, jeszcze bardziej przybli-
zam sie do podliki, zeby co§ dojrze¢ na
stronie licowej okladki, ale to wciaz
nie to, czego szukam. Juz pot na mnie
wystapil, bo przy szukaniu ,kucng-
lem“ w pozycji bardzo niewygodnej.
Coéz robié¢, na razie mam skromne ,,p6-
teczki*“ stojace przy ,ziemi“ na niskich
stoleczkach. W koncu znalazlem to,
czego szukalem; ksigzce tej latwo sie
bylo ,,ukrywac‘, dlatego ze byla z
tych ,,czystogrzbietowych.

Wydawca — bo dzi§ tylko wydawca
o tym decyduje — nie pomy§$lat o na-
szej pelnej wygodzie; dat nam przy
pomocy drukarza ksigzke, ale z pew-
nym brakiem z punktu widzenia uzyt-
kowego. Dlaczego tak sie stalo? Za
bardzo chyba byt zaabsorbowany swo-

im, wydawniczym ,warsztatem‘ pra-
cy, nie dostrzegt wszystkich naszych
— czytelnikow — potrzeb. Dlatego
mamy do wydawcy stuszng chyba pre-
tensje.

Wzrok moéj przeniést sie na inna
1¥6tke — tu stoja ,.Nowe Drogi“. Te
zeszyciki majg wyrazne ,,0blicze; po-
znaje sie je juz od tytu. Nadruk
grzbietowy wykonany jest moze tylko
borgisem, ale zupelnie jest widoczny.
Fatwo tu znalez¢ dowolny numer. Nie
ma niestety tej konsekwencji w wy-
dawnictwach broszurowych ,,Biblio-
teki Klasykéw Marksizmu® czy ,,Bi-
blioteki Ekonomicznej*.

U mnie te broszurki maja nieszcze-
Scie sta¢ w mocnym stloczeniu, tak ze
przy szukaniu akurat potrzebnej mi
dobrze je fatyguje, ciagngc je mocno.
Ale najgorsze chyba to, ze czesto nie-
potrzebnie, bo silg wyciagnieta oka-
zuje sie nie ta, ktérej szukam.

Cierpig ksigzki za winy wydawcow.

Ksigzki nie chcg mieé spokojnego
zywota, ale chciatyby sie starze¢ i zu-
Zywaé w pozytecznych ustugach.

Wréce na chwile do czesci ,,techni-
cznej* swego zbiorku,

Wyciagam... — nie wiem co wycig-
gam, ale zobaczymy. To ,Druk plas-
ki“ J. Dorocinskiego, cze$¢ I. Nie te-
go szukalem. Wsuwam z powrotem.
A moze to? Znowu wyciggam, zaglg-
dam... Tez nie to. To ,,Druk plaski,
cze$¢ IV — rowniez bez napisu grzbie-
towego. Po drodze natknaglem sie na
»,Warunki pracy niezbedne do uzys-
kania wtasciwe] jakosci produkcji w
przemys$le graficznym* i na ,Taryfi-
kator kwalifikacyjny dla przemystu
graficznego®, obie pozycje wydane
przez CUW — tez bez napiséw na
grzbietach. Po wyciggnieciu jakiej$
ksigzki przypomina mi ona, Zze mam
w swej bibliotece ,,Poradnik dla ma-

sprawa, ktéra nie moze nie obcho-
dzi¢ drukarza. J. K.
szynistéow offsetowych® Woitka — od

tylu, grzbietem nie zdradza swej o-
kre§lonej obecnosSci na poice. Patrze
na grzbiety jeszcze innych Kksigzek.
A co to za ,jincognito“? ,Metaloznaw-
stwo i obrébka cieplna“ K. Wesolow-
skiego, cz. I. A to? To ,Materialo-
znawstwo dla metalowcow Sltawina
i Ostapienki. Panstwowe Wydawnic-
twa Szkolnictwa Zawodowego tez nie
dbaja konsekwentnie o petne wy-
gody swych czytelnikéw, Konspi-
ruje sie tez od strony grzbietu cieka-
wa broszurka ,,Uklad drukéw mate-
matematycznych®, wydana przez Wro-
clawska Drukarnie Naukowa.

Na tym urwe opowiadanie o swoich
klopotach z ksigzkami, cho¢ tatwo sie
domyséli¢, ze te skargi nic nie zmienig
w dotychczasowych moich ksiazkach;
wiem, ze choé¢ przestane méwié o tych
klopotach, one jednak nie opuszcza
mnie. Taki jest juz méj -los czytelni-
ka, ze dopodki te ksigzki mie¢ bede w
swoim zbiorku, zawsze sie bede mniej
lub wiecej denerwowal i niepotrzeb-
nie tracil czas na ich zbyt dilugie szu-
kanie. Na pocieche swoja mam to tyl-
ko — i to nie jest wcale moze malo,
ze obecni wydawcy maja szczere in-
tencje jak najlepiej stuzy¢ czytelni-
kowi i szczegdblnie dbaja — moze nie
bez osobistego tez ,interesu® — o na-
bywecéw kompletujacych celowo cate
zbiorki do potrzeb zawodowych, wiec
gdy sie o tej mojej biedzie dowiedzg
— jak sie latwo zorientowaé jest to
bieda tysiecy czytelnikéw, na pewno
do wielu zasad w swej pracy dodadzag
jeszcze jedna — o znaczeniu kanonu,
i w przyszlo$ci nie wydadza ani jed-
nej ksigzki bez napisu na grzbiecie.

Jako czytelnik stawiam stuszne wy-
magania, jako drukarz — wiem, Ze sg
one w naszych warunkach do zreali-
zowania. Staty czytelnik.
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Biatystok, Rynek KoSciuszki 12/14
Bielsko, ul. Dzierzynskiego 10
Bydgoszcez, ul. Dworcowa 14
Bytom, ul. Stalina 10

Chorzéw, ul. WolnosSci 22
Czestochowa, Al. N. M. P. 12
Gdansk-Wrzeszez, Grunwaldzka 66
Gdynia, ul. 10 Lutego 9

Gliwice, ul. Zwyciestwa 31

Jasto, ul. Ko$ciuszki 6

Kielce,
Koszalin, ul. 1 Maja 14

KSIAZKI O DRUKARSTWIE

ktore sie ukazaly w okresie minionego X-lecia:

Co powinien wiedzie¢ drukarz o farbach.
I. B. Berezin. PWT.

Druk plaski. J. Dorocinski. PWT.
Fotoreprodukcja. Inz. J. Bester. PWT.
Farby graficzne. Cz. Gruszczynski. PWT.

Introligatorstwo. W. Czyzycki. Nasza
Ksiegarnia.
Introligatorstwo. Al. Semkowicz. Wiedza-

Zawo6d-Kultura, Krakow.

Jak osiagnaé dobry odlew wiersza na li-
notypie. M. Drabczynski. Czytelnik.
Korekta drukarska. L. Bogustawski. Pol-
gos.

Kontrola roztworéw zwilzajacyech metoda
oznaczania pH. PWT.

Kleje introligatorskie. B. Berezin. PWT.
Maszynoznawstwo Poligraficzne. Inz. S.
Ciupalski. PWT.
Materiatoznawstwo
Berezin. PWT.
Moja praca na linotypie. E. Chlusow.
PWT. :
Ochrona pracy w zakladach przemyshu
graficznego. E. Fethke i L. Woliniewska.
WPLiS.

Przygotowanie rekopisu do druku. L. Bo-
gustawski. Polgos.

Poradnik dla maszynistow offsetowych.
W. Wotek. PWT.

poligraficzne. B. 1.

1578

19

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.
2.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Podrecznik dla maszynistéw drukarskich.
St. Wotkowski. PWT.

Przygotowanie, plyt albuminowych. PWT.
Praca metrampaza. L. Kaplan. PWT.
Praca skladacza tabelarza. L. Kaptlan.
PWT.

Poradnik maszynisty drukarskiego.
Pierow. PWT.

Praca na maszynach dociskowych. A.
Pierow. PWT.

Praktyczne wskazowki dla skladacza. S.
Reszetow. PWT.

Rotograwiura. Cz. Rudzinski. PWT.
Rola drukarstwa polskiego w dobie Od-
rodzenia. Kawecka-Gryczowa. PIW.
Stereotypia. H. Piekarniak. PWT.
Technologia druku wypukiego. A. Jeger.
PWT.

Technologia drukarstwa. Technika Dru-
ku. P. A. Popriaduchin. PWT.
Wskazowki dla introligatorow. M. Batan-
din. PWT.

Wplyw wilgotnosSci na papier w zakladzie
drukarskim. PWT.

Z dziejow i techniki ksiazki.
Ossolineum.

Zecerstwo. M. Drabczynski. PWT.

Zycie ksiazki. J. Muszkowski. Wiedza-Za-
wod-Kultura, Krakow.

Ww.

J. Grycz.

KSIAZKI TE MOZNA NABYC W KSIEGARNIACH TECHNICZNYCH
~DOMU KSIAZKI*:

Leszno, Rynek

Radom, ul.
Rzeszow, ul.
Sosnowiec, ul.

ul. Sienkiewicza 37

Krakéw, Rynek Gl 36

28

Lublin, ul. Krak. Przedm. 39
£6dz, ul. Piotrkowska 45
£06dz, ul. Piotrkowska 193
Olsztyn, Pl. WolnoSci 2/3
Opole, ul. Ozimska 8
Ostré6w WIkp., ul. Wroctawska 1/3
Poznan, ul. Paderewskiego 6
Przemy$l, ul- Stalingradzka 19
Zeromskiego 1

3 Maja 2/IT
Stalingradzka 23

Stalinogréd, ul. Miynska 2
Stalinogréd, ul. Stanistawa 2
(ksiggarnia wysyikowa)
Szczecin, Al. Wojska Polskiego 29
Torun, Rynek Staromiejski 31
Walbrzych, ul. Slowackiego 1
Warszawa, ul. Bracka 20
Warszawa, ul. Krak. Frzedm. 7
‘Warszawa, ul. Piekna 31/37
Wtloctawek, ul. Stalina 25
Wroctaw, Rynek 14
Zabrze, Pl. Wolnosci 288
Zielona Gora, ul. Zeromskiego 16
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		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

