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Katalog Wyrobow i Poéliabrykatow Przemystu Graficznego

1 jego znaczenie w nowej metodologii planowania produkcji

1 /]

Nlinelo juz szereg miesiecy od chwili, gdy grupa naszych
Kolegow, wykorzystujac swe diugoletnie doswiadczenie
fachowe i- gruntowna. znajomo$¢é przemystu, wiaczyta sie
z calym zapatem do trudnej i zmudnej pracy, majacej na
celu opracowanie nowych zalozen planowania produkcj:
i wyeliminowanie przestarzalych zasad, obowigzujgcych
w tej mierze obecnie. A Ze zasady te sa niewatpliwie prze-
starzale, kazdy z nas przekonat sie o tym najlepiej w co-
dziennej swojej pracy w zaktadzie.

Trudnosci, ktére powstaly na tym tle w pracy naszych
zakladow, staty sie bodzcem do przys$pieszenia tempa prac
nad realizacja nowej koncepcji planowania produkeji, kto-
rej generalny zarys przedstawilem w numerze 4/54 nasze-
g0 pisma.

Obecny stan prac pozwala na stwierdzenie, ze podsta-
wowe zasady nowej metodologii, omowione we wspomnia-
nym artykule, nie ulegly wiekszym zmianom  w trakcie
opracowywania poszczegolnych zagadnien.

W wyniku szczegétowych badan i analitycznych opraco-
wan rozwigzano szereg skomplikowanych problemoéw,
znacznie poglebiajac znajomo$¢ tematu i wprowadzajac
jednocze$nie powazne uproszczenia do zalozen pierwot-
nych.

Podstawa wyjsciowa nowej metodologii
produkecji drukarni jest Sciste okreSlenie produkeji to-
warowej zaktadu, obejmujacej okreslony asortyment wy-
robow gotowych, tj. ksigzek, broszur, gazet, czasopism
itp. Produkcja naszego przemysiu nie jest jednak pro-
dukcjg masowa czy nawet seryjna, lecz produkcja indy-
widualng, jednostkowa. Dlatego tez koncepcja nowej me-
todologii planowania produkcji byta tym trudniejsza do
rozwigzania, ze wprowadzajac zasade planowania pro-
dukcji w jednostkach naturalnych, musiata uwzglednic
bardzo szeroki asortyment wyrobow i nie ograniczac
przez to tak waznej dla naszego zycia kulturalnego twor-
czej inwencji wydawcy, artysty malarza, grafika i dru-
karza, ale odwrotnie — stworzy¢ im warunki do dalszej
pracy nad upiekszaniem szaty zewnetrznej naszych ksia-
zek.

Kierujac sie ta mysla przewodnia przyjeto zalozenie,
ze wyrob gotowy (ksiazka) sklada¢ sie bedzie z frzech
zasadniczych péifabrykatow, tj. arkuszy skiadu, odbitek
arkuszy druku i oprawy.

W wyniku tak postawionego zagadnienia przystapiono
do opracowania Katalogu Wyrobow Potfabrykatow Prze-

planowania,

mystu Graficznego, ktory skladaé sie bedzie zasadniczo
z 4 czeSci, obejmujgcych roézne rodzaje poétabrykatow,
jak to przedstawiono na ponizszej tabeli:

Czesé Technika : . ,
Katal, produkeji Okreslenie poéifabrykatu
T — S — =
Arkusz druk. sktadu
1 I Typografia Odbitka arkusza druku
| Blacha (forma drukarska)
11 5
’ Offset Odbitka arkusza druku
] Cylinder (forma drukarska)
1T ! Rotograwiura Odbitka arkusza druku
| e
N ,l Introligatornia i Oprawa
e

Jak wspomniatem wyzej, wyrob gotowy (ksiazka) be-
dzie zatem okreSlany w planie drukarni przez swoje
elementy skladowe, ustalane w oparciu o Katalog Wy-
robéw i Poifabrykatéw.  Poniewaz kazda czes¢ Katalogu
zawiera od kilkuset do kilku tysiecy pozycji, to ilo§¢ wy-
robow gotowych (ksiazek), ktore bedzie mozna okreslié¢
na podstawie kombinatoryki potgczeniowej réznych péi-
fabrykatow, zamieszczonych w Katalogu, jest — prak-
tycznie — nieograniczona. Mimo jednak tak szerokiego
zastosowania Katalogu trudno uja¢ wszystkie teoretycz-
nie mozliwe poifabrykaty, ktéore moga wystapi¢ w pro-
dukcji. Przyjmuje sie przeto zasade, ze ksigzki, dla kto-
rych. brak jest elementéw w Katalogu, okre§lane beda
w produkeji przemystowej w oparciu o indywidualng
kalkulacje.

W ten sposob nowa metodologia planowania produkcji

‘W przemyS$le poligraficznym rozwigzuje trudny niewat-

pliwie problem okreslania produkcji towarowej w pla-
nie t.p.f. drukarni, nie ograniczajac wydaweow, arty-
stow plastykow i drukarzy w ich dazeniu do wzbogaca-
nia form edytorskich naszych ksiazek i statego podno-
szenia jako$ci ich produkcji.

Trudno jest w krotkim artykule przedstawi¢ wszystkie
podstawowe problemy, jakie zarysowaly sie w czasie
prowadzonych prac nad nowa metodologia planowania
produkcji i jakie stana poczatkowo przed kierownictwem
naszych zakladow i aktywu gospodarczego w zwigzku
z wprowadzaniem tych zalozen w zycie. Pragne jednak



zapoznaé szeroki krag naszych kolegéw przynajmniej
z niektérymi podstawowymi zagadnieniami.

Tematem, ktéry omoéwie obecnie, jest budowa Kata-
logu Wyrobow i Polfabrykatow naszego przemystu oraz
jego znaczenie w nowej metodologii planowania pro-
dukecji.

Jak to juz przedstawilem, Katalog dzieli si¢ na dziaty,
z ktorych kazdy stanowi w zasadzie szczeg6lowo opraco-
wany indeks wyrobéw okreslonego wydzialu produkeyj-
nego. Wyjatek stanowi jedynie produkcja akcydensow,
opracowana w osobnej czeSci Katalogu z uwagi na swoje
cechy specyficzne.

Kazdy dzial Katalogu obejmuje wyszczegolnienie wy-
rob6w produkcyjnych w danym wydziale produkcyjnym
drukarni, poszczegélne dzialy Katalogu okreslaja przeto
asortyment wyrobow gotowych kazdego wydzialu pro-
dukcyjnego drukarni, a poétfabrykatow w skali calego
zaktadu. Tak np. odbitki arkuszy druku sa wyrobami
gotowymi hali maszyn, natomiast poifabrykatami w od-
niesieniu do catej drukarni, produkujacej gotowe ksigz-
ki, w sklad ktérych wchodza te odbitki. Z powyzszego
ujecia wynika, ze za polfabrykat drukarni uwaza¢ nalezy
cze$é wyrobu gotowego przedsiebiorstwa (tj. np. ksigz-
ki), wykonang w jednym z wydzialéw produkecyjnych,
i jako produkcje zakonczona tego wydziatu przekazany
do magazynu pétfabrykatow.

Kazdy poifabrykat stanowi jedna pozycje Katalogu,
w ktoérej podane zostaly najbardziej istotne cechy, okre-
$lajace ten poifabrykat. Do cech tych naleza:

a) opis poéifabrykatu wraz z jego numerem Kkolejnym
(statystycznym),

b) pracochtonno$é w normominutach procesoéw maszy-
nowych i recznych z wyszczegélnieniem grup zaszerego-
wania robotnikéw,

c) wspotezynnik pracochlonnosci potfabrykatu,

d) cena fabryczna.

W opisie potfabrykatu podane zostaly zasadnicze ele-
menty charakteryzujace ten poifabrykat. Kazdy poifabry-
kat opatrzony zostal kolejnym numerem ewidencyjnym.

Pracochlonno$é poszczegolnego poéifabrykatu ustalono
na podstawie szczegélowych kalkulacji, wyrazonych
w normominutach naktadu pracy, niezbednego na wy-
tworzenie tego péifabrykatu. W kalkulacji uwzgledniono
catkowity naklad pracy, konieczny na wytworzenie tego
potfabrykatu, wliczajac wszystkie czynno$ci produktyw-
ne i nieproduktywne, ustalone na podstawie obowigzu-
jacych norm pracy. Np. pracochtonnos$¢ arkusza sktadu
obejmuje zaréowno naklad pracy na efektywny skitad, jak
tez czynno$ci pomocnicze (np. przy skiadzie linotypowym
zalozenie magazynu, czyszczenie klinow, matryc itp.) oraz
potrzeby osobiste pracownika ujete w Katalogu Norm.

SKEAD RECZNY

Wsp6lczynnik pracochlonnosci okresla stosunek nakla-
du pracy kazdego poéifabrykatu, wyszczegélnionego w Ka-
talogu, do pracochtonnos$ci potfabrykatu przyjetego za
jednostke przeliczeniowa tego wydzialu produkcyjnego.
W ten sposéb produkeja drukarni wyrazona bedzie w pla-
nach szczegétowych nie tylko w jednostkach naturalnych,
lecz rowniez w jednostkach przeliczeniowych. Jednostki
te stanowig pomoc dla drukarni w opracowywaniu bi-
lansu zdolnos$ci produkeyjnej, jak tez w ustalaniu nakla-
déw i metod pracy, niezbednych do wykonania zadan
w jednostkach naturalnych. Produkcja wyrazona w jed-
nostkach przeliczeniowych stanowi¢ bedzie jednoczesnie
limit dla wydawnictwa w zakresie wymienno$ci tytutow
w planie drukarni.

Cena fabryczna kazdego asortymentu okreslona jest na
podstawie kosztu witasnego wytworzenia i obowiazujgce-
go procentu zysku. Poczawszy od 1. I. 56 r. drukarnie
beda sprzedawaly swoja produkcje wg cen fabrycznych.
W tym ujeciu ceny fabryczne beda sie réwnaty na dzien
1. I. 56 r. cenom zbytu.

Przedstawione powyzej zalozenia ogb6lne budowy Ka-
talogu Wyrobow i Poifabrykatow beda niewatpliwie bar-
dziej zrozumiate, jesli rozpatrzymy je na konkretnym
przykladzie. Wezmy w tym celu pierwsza czes¢ Katalogu,
okres$lajgcego dzielowa produkcje typograficzng. Ujety
tu zostal asortyment arkuszy drukarskich skladu oraz
odbitek arkuszy druku.

Asortyment skladu zostal podzielony na 3 zasadnicze

dzialy, tj. sktad reczny, linotypowy i monotypowy. Ta-
blice I, II, III ilustruja uklad omawianej cze$ci Kata-
logu.

Za arkusz podstawowy przyjeto 16-stronicowy lino-
typowy arkusz formatu A 5, zawierajacy 40000 znakow,
sktadany garmontém na garmoncie na format 24 X 34 cy-
cera + pagina cyfrowa. Arkusz ten przyjety zostat za
jednostke przeliczeniowa wszystkich arkuszy zamiesz-
czonych w Katalogu. Wspélczynnik przeliczeniowy dla
kazdego asortymentu obliczono w stosunku do naktadu
pracy, wyrazonego w normominutach, niezbednego dla
zlozenia arkusza podstawowego.

Przy obliczaniu objetosci arkusza podstawowego i wszy-
stkich dalszych arkuszy przyjeto $rednia wazong ilosé
znakéw roéznych krojow pisma, przypadajaca na 1 bie-
zgcy kwadrat skladu.

Istotnym elementem dla ustalenia pracochfonnosci
asortymentu skladu jest procent utrudnienia kazdego ar-
kusza. Na podstawie przeprowadzonej analizy stwierdzo-
no, ze ogélny procent utrudnienia, stosowany dotychczas
dla okreSlenia arkusza sktadu w oparciu o cennik sca-
lony nie odzwierciedla faktycznego utrudnienia w nakita-
dzie pracy recznej i zmechanizowanej. OKkre$lenie utrud-

Traib lica T

Opis arkusza s ; - |
? S S A - Pracochtonno$¢é w normominutach procesow |
=3 Wymiar kolomny (w cycerach) recznych wg grup zaszeregowania Wspol-
S o - Normo- . Cena
M | o 9 o , j czynnik
E: SR 2 = 3 9 minuty racoy fabryczna
g8 | 2w » ) Bl 3| o8 ogotem ~ . wozi
£8 | ERo| Szerokosc 2 BE | 9% Q'g v VI | viI | vII | IX X XI | XI-a chionnosci
535 | 2e8 > | g2 |88 | £k
78 |Baz B | wa | AN | U5 »

1 2 3 4 5 6 i 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
6996 |A-6'/,, 17 24 6/6 98304| 100 ity 2005 5125 272 180 741 8440 7,5560 1216,81
6997 108134| 110 117 2208 5645 300 198 816 9284 8,3115 1339.—
6998 117964 120 317 2412 6164 327 217 891 10128 9,0671 1461,13




SKELAD LINOTYPOWY

Tablica II

= = : -
? Opis arkusza e e ST nor- Normominuty vagzggﬁgflr;%}slzi
e Wymiar kolumny Gr. utrudnien | Mom nutach procesow |  tym
=@ ) (w cycerach) maszynowych i recznych w tym Cena
2% | Wymiary B Wg grup zaszeregowania fabry-
.. & | bicku ks. - ES é‘: gg | o o IS g czna
0.0 ilosé 0- ) = <
s 1stron Szero- | Wyso- | pien | 9% |5 8o & 5 § | & | lino- | zec. aczly) Szt
S8 koS¢ | k0S¢ |pisma| 8% |w2|wX| © [ V\|VI |VI|IX | X 9 |99 | & | typ |reczna
Z 2 A8 |Z2|z8| @ s |&8¥%) o

1 2 3 4 5 6 i 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
955 A5 24 34 10/10 | 40000 100 | 100 | 100,0| 143 16 — 677 | 282 | 587 | 530 (1,117 0,5255 | 0,4745 | 1,0000 226,33

1 A6 s 17 24 6/6 98304 100 | 100 | 100,0| 235 24 — | 1604 | 836 {1,438 | 1,261| 2,699| 1,2874 | 1,1289 | 2,4163 556,57

2 100 | 110 | 104,1| 235 — 27 (1438 | 1111 |1,438 | 1,373| 2,811| 1,2874 | 1,2292 | 2,5166 580,81

SKEAD MONOTYPOWY Tablica III
i . omi i :
N Opis arkusza DraCOCTTONNDEe W nonmos Normominuty |[(Wpélczynnik pracochton
kolej- " w o minutach proceséw
ny Wy- ~§ 2 [ sto- | j108é Coitiee WG maszynowy h i 1ecznych U7 1 w7 Cena
potfa- | MiaAry | G | & ipien na 9 Wwg grup zaszeregowania . « QE) zecer-| b | fabr.
bryka- blcku | o S |['pi- | Zha- | na- igqle- naze- | g 3 [gM]= 3 odle- |“jia 5 w zt.
tu (ksilosé| § | b |sma | KOW | 1a@s-igqap | cemi'| T % |S5als8 & |taster| war- | o 13)
stron | § | & trze| ce [muei| & |V |vijvi|vim|mx|x [x1| 8 85|82 o kKa | cpaa| &

1 2 3|a| 5 6 7| 8 | 9 | 10|11]12]|13] 14 |15]16 |17 18[19]20 | 21 22 23 24 | 2, 26
9001 |A-6 /4| 17 (24| 6/6 | 98,304 | 100 | 100 | 100 |100,0|149 |57 | — ’ — | 697| 741| — | 980(1007(1657| 3644 0;8774 0,9015| 1,4834|3,2623| 814,37
9005 |A-6 1/,,| 17 | 24| 6/6 | 98,304 | 110 | 100 | 100 [102,7 | 149 |57 | — | — | 710/2826| — |1078/1007|1657| 3742 0,9651| 0,9015| 1,4834(3,3500| 885,54
9009 |A-6 /5| 17 |24 | 6/6 | 98,204 | 125 | 100 | 100 [106,7 |149 |57 [ — | — | 710[2973| — |1 2510071657 3889 1,0967| 0,9015{ 1,4834|3,4816| 923,82

nienia sktadu linotypowego, np. w 120°%, mnie oznacza
wecale, ze utrudnienie to wystepuje w tym samym pro-
cencie w pracy na linotypie i w zecerni recznej. Analo-
gicznie przedstawia sie sprawa przy skladzie monotypo-
wym w zakresie ustalania procentu utrudnienia na ta-
strze, odlewarce i w zecerni recznej. W zwiazku z po-
wyzszym przy opracowywaniu Katalogu przyjeto zasade,
ze procent utrudnienia arkusza skiadu linotypowego i mo-
notypowego winien by¢ okre$lony przez dwa wzglednie
trzy wskazniki, zestawione w roéznej ze soba kombina-
toryce polgczeniowej i wyznaczajace rézny naklad pracy,
niezbedny do wykonania poszczegélnych arkuszy.

Kazda cze$é Katalogu arkuszy drukarskich skladu po-
przedza indeks utrudnien, przy pomocy ktérego ustala sie
zakwalifikowanie skladu konkretnego tytulu do poszcze-
g6lnych asortymentéw wyrobéw wymienionych w Kata-
logu. Wynika stad zasada, ze zakwalifikowanie to opiera
sie w nowej metodologii planowania na faktycznej praco-
chlonnosci analizowanego sktadu, bez wzgledu na grupe
bibliograficzng tytulu, ktéra do tej pory byla podstawa
kwalifikacji stopnia utrudnienia. Tak np. skiad dwéch
tytuléw z zakresu nauk chemicznych moze by¢ zakwalifi-
kowany do réznego asortymentu. arkuszy skladu, gdyz
podstawowym kryterium do jego okre$lenia jest efektyw-
na pracochtonno$¢é produkcji tych arkuszy.

Indeks rozréznia utrudnienia ciggte i dorywcze — nie-
ciggte. Do utrudnien ciggltych zaliczone zostaty utrudnie-
nia wystepujace w calym arkuszu, np. tekst naukowy, je-
zyki obce, paginy zywe itp. Jako utrudnienia nieciggte
nalezy uwazac¢ utrudnienia dorywcze. Do tej grupy utrud-
nien zalicza sie przykladowo: spacjowanie, wersaliki, ma-
tryce wstawiane recznie itd.

Oba rodzaje utrudnien ustalone sg w indeksie w sto-
sunku procentowym do arkusza tego samego-rodzaju (np.
linotypowego, sktadanego pismem /6/6 — bez utrudnien.
W celu, ustalenia procentu utrudnienia okreslonego tytutu
nalezy zsumowac procenty utrudnien, wystepujace w tym
tytule, a wustalone na podstawie indeksu utrudnien.

W oparciu o sume procentéw odszukuje sie w tablicach
asortymentowych sktadu konkretny arkusz sktadu odpo-
wiadajacy temu utrudnieniu.

W ten sposéb dla zakwalifikowania skladu konkretne-
go tytutu nalezy ustali¢ z jednej strony technike, jakg ty-
tul bedzie sktadany (linotyp, monotyp, sklad reczny), sto-
pien pisma i format kolumny, z drugiej zas procent utru-
dnienia sktadu. Pierwsze trzy z wymienionych elementéw
ustalone sa w samym Katalogu Wyrob6ow, procent zas
utrudnienia wynika z indeksu utrudnien.

W $wietle powyzszych rozwazan jasne jest, ze skiad
kazdego tytulu moze by¢ okreSlony jednym numerem
asortymentu skladu wzglednie kilkoma, w zalezno$ci od
faktycznej pracochlonno$ci arkuszy sktadu analizowane-
go tytutu.

Drugim péifabrykatem, ktéry ujety zostat w czeSci I
Katalogu Wyrobow i Poéifabrykatow, obejmujacej produk-
cje typograficzna, sg odbitki arkuszy druku. Asortyment
odbitek wykazany jest w Katalogu w formacie podstawo-
wym A 1. Do Katalogu zalaczono ponadto tablice przeli-
czeniowa odbitek A 1 na inne formaty maszyn, znajdujace
sie w naszych drukarniach, uwzgledniajac jednocze$nie
roézng przepustowos$é tych maszyn. Dzigki takiemu usta-
wieniu produkcja ksigzek bedzie planowana i ewidencjo-
nowana w odbitkach A 1. Na podstawie natomiast tabli-
cy przeliczeniowej drukarnia bedzie opracowywala bi-
lans zdolno$ci produkcyjnej, uwzgledniajagc w nim posia-
dane maszyny o réznym formacie i przepustowos$ci.

Pracochtonno$é odbitek arkuszy drukarskich obliczona
zostala w Katalogu w oparciu o Srednig wazona wydaj-
no$ci maszyn, ktorymi dysponuje nasz przemysl, przyjmu-
jac zasade mechanicznego nakltadania papieru.

Dla kazdego asortymentu odbitek ustalono osobno pra-
cochlonnos$¢ i cene za pierwszy tysigc odbitek, osobno zas
za kazdy nastepny tysigc. Do pracochltonnosci pierwszego
tysiaca wliczono calkowity naktad pracy przyrzadzania
i druku tego tysigca, podczas gdy pracochtonnos$¢ i cena
kazdego nastepnego tysiaca obejmuje sam czas druku.
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Tablica IV

Rodzaj formy: mono reczne

ODBITKI ARKUSZY DRUKARSKIH (MASZYNY TYPO ARK)

Naklad powyzej 2.000 egz.
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Za jednostke przeliczeniows, tj. podstawowy tysigc od-
bitek, przyjeto odbitki formatu A-B5 1/16. Jak to przed-
stawiono na tablicy IV, pracochlonno$é ta wynosi ogétem
705 minut, w tym 298 maszynominut, co réwna sie w obu
wypadkach wspo6tczynnikowi 1.

Zakwalifikowanie druku kazdej ksigzki do asortymentu
wyrobow ujetych w Katalogu, nie sprawia zadnych trud-
nosci, gdyz wszystkie kryteria kwalifikacyjne druku zo-
staly uwzglednione w samym Katalogu (np. rodzaj formy,
papieru itp.).

W oparciu o zasady omoéwione powyzej, opracowane
zostaly analogicznie pozostale czeSci Katalogu Wyrobow
i Potfabrykatow. ;

Chociaz podstawowe zalozenia, przyjete przy opraco-
wywaniu Katalogu, zostaly oméwione przeze mnie tylko
w zasadniczych elementach, to jednak zarysowuje sie juz
na tym tle istotne znaczenie Katalogu Wyrobow i Pot-
fabrykatéw w nowej metodologii planowania produkecji.

Katalog stuzy¢ bedzie przede wszystkim do okreSlenin
wyrobu gotowego drukarni (ksigzki), sktadajacego sie
z trzech podstawowych poéifabrykatow, tj. arkusza skltadu,
odbitki arkusza druku i oprawy. Znaczenie Katalogu jest
jednak tym wieksze, ze pozwala on na okre§lenie wyrob:1
gotowego (ksigzki) w jednych i tych samych jednostkach,
zarO0wno bprzez wydawnictwo jako zamawiajacego, jak
i drukarnie — jako wykonujacego. Wigze on w $cisty spo-
sob plan produkcyjny obu wyzej wymienionych jednostek
i pozwala w konsekwencji na synchronizowanie wyko-
nania tego planu. Plan tytutowy produkcji gotowej wy-
dawnictwa jest w tym ujeciu planem produkeji towaro-
wej drukarni.

Katalog jest jednak nie tylko podstawg planowania pro-
dukcji gotowej drukarni, lecz takze dla planowania wy-
dzialowego (operatywnego), gdyz ujmuje on péifabrykaty,
ktore sg wyrbbami gotowymi w skali wydzialu produk-
cyjnego. Plan wydzialowy okresla¢ bedzie zadanie produk-
cyjne w SciSle ustalonym asortymencie, a Ilegitymacja
zrealizowania tego planu bedzie wykonanie ustalonej ilo$-
ci wyroboéw gotowych w skali wydziatlu, uznanych przez
kontrole techniczng za odpowiadajacg ustalonym normom
i warunkom jakosci produkeji.

Okreslenie w Katalogu wspotczynnika pracochtonno$ci
produkecji pozwoli na opracowywanie bilansu zdolnosci
produkcyjnej, opartego na faktycznej wspotzaleznosci mie-
dzy dysponowang przez drukarnie zdolno$cig produkcyj-
na a planem produkcji, okreslonym w tych samych jed-
nostkach.

Katalog wyrobow gotowych i pétfabrykatéw ustala poza
tym cene zbytu dla kazdej jednostki produkcji, oparta na
koszcie wlasnym wytworzenia. W ten sposob Katalog stuzy
nie tylko do okre§lania ilo$ci i asortymentu produkcji, lecz
takze do obliczania wartos$ci tej produkcji, stwarzajac pod-
stawe do $cistego powigzania obu tych wielkosci.

Jak wynika z uwag, przedstawionych powyzej, Katalog
Wyrobéw i Polfabrykatow ma niezmiernie istotne zna-
czenie w nowej metodologii planowania. Okreslajac wyréb
gotowy drukarni w jego podstawowych péifabrykatach,
stwarza podstawe dla wtasciwej wspoéipracy miedzy dru-
karnia a wydawnictwem, pozwala na ustalenie zadan
przemystu poligraficznego w $cistym powigzaniu z dyspo-
nowang zdolno$cig produkcyjng i okreslenia §rodkéw nie-
zbednych do wykonania tych zadan.

Mgr Jan Fajecki



Niektore btedy wydawnictwa i1 drukarni
przy organizacji i planowaniu produkecjyi ksiazek

W okresie br. wydawnictwo ,,Czytelnik* kilkakrotnie
organizowalo narady, na ktérych poddawano krytyce cykl
produkeji ksigzek. W wyniku narad wyjasniono wiele
btedéw we wspoédipracy wydawnictwa i drukarni, szczegdl-
nie btedéw planowania produkcji.

Niniejsze uwagi dotycza gléwnie pracy wydawnictwa.
W pewnej jednak cze$ci bedg obrazowaty réwniez wspot-
prace z drukarniami, a szczegélnie z Domem Stlowa Pol-
skiego, gdzie ,,Czytelnik* w roku biezacym wykonuje oko-
o 70% swej produkcji. Mowimy publicznie o naszej pra-
cy, gdyz jesteSmy przekonani, ze wydawnictwom obecnie
wiecej potrzebna jest szczegélowa wymiana dos§wiadczen,
niz teoretyczne rozwazania. Ponadto sadzimy, ze krytycz-
na ocena niektorych zagadnien dotyczacych pracy nasze-
go wydawnictwa jest do$¢ typowa dla pracy wielu wy-
dawnictw. Celem tych uwag jest rowniez préoba podjecia
dyskusji o wymianie doswiadczen miedzy wydawnictwa-
mi, bowiem dotad praktycznie ona nie istnieje.

-Nasze zadania w roku 1955

Ocene problemu przedtuzajacego sie cyklu produkcyj-
nego rozpoczeto od analizy podstawowych zadan br.
w stosunku do roku 1954. Cyfry tych 2 lat sa nastepujace:

1 Wykonanie 1954 Plan 1955
Tytutéw 357 315
Arkuszy wydawniczych 4781 4 612
Nakladow (w tys.) 6 842 7 098
W tym w opr. (w tys.). 1693 2 200
Odb. ark. druk. Al (w tys.) 116 385 132 579
Srednia obj. ark. wyd. 13,4 14,6

5 naktadu 19 166 22 533

2. Niezaleznie od ilo$ciowego wzrostu planu w 1955 ro-
ku, ktory wykazuja powyzsze cyfry, planowaliSmy tez
wzrost jako$ciowy przez:

a) zwiekszenie zdobienia wnetrza ksigzek,

b) zwiekszenie stopnia kolorowos$ci drukéw typogra-
ficznych,

c) zwiekszenie iloSci ksigzek oprawnyeh w ecrude.

3. Plan roku biezgcego dal nam zwiekszenie udziatu
trudnych tytutéw (jakich nie mieliSmy w ostatnich la-
tach). Dotyczy to np. wydania- w oprawie 16 toméw jubi-
leuszowego wydania Dziet Mickiewicza w lgcznym nakia-
dzie 560 000 egz., rozpoczecia masowych serii oprawnych
dziet Tuwima, Gatczynskiego, Zeromskiego, wydanie do$¢
trudnych tytuléw indywidualnych, jak ,Poezja wieku
O$wiecenia“ itp., dokonczenie trudnych lecz ciekawych
wydan rozpoczetych w 1954 roku, jak: Album MDM, kie-
szonkowych wydan oprawnych w piétno i skére ,Pana
Tadeusza“ w nakladzie 100000, ,Wierszy*“ Mickiewicza
w naktadzie 50 000 itd.

Prace te absorbowaly nas ponad normalng przecigtnose,
bo np. samo tylko wydanie 16 toméw Dziet Mickiewicza
oznaczalo zwiekszenie o 17% utrudnien w skiadzie i po-
trzebe ustalenia dla pojedynczego woluminu 3—4 pelnych
korekt po 20—25 dni kazda.

Nie od rzeczy jest tez przypomnieé sobie, ze w ostatnim
roku odczuwaliSmy duze trudno$ci organizacyjne we
wspélpracy z CZW. Ostra krytyka wydawcéw, jaka
w koncu ub. roku skierowano pod adresem CUW-u i CZW,
$§wiadezyla o tym, jak wiele jeszeze zagadnien centralnych
wymaga pilnych wyjasnien i usprawnien. Wiele z tych

zagadnien miato i ma stale jeszcze swoOj ujemny wplyw
na wspoélprace wydawnictw i drukari; wspomne tylko
niektore:

1. Niezadowalajace, a nawet krzywdzace wydawcow
w pewnych punktach umowy z drukarniami i CZK. Doty-
czy to np. takich zagadnien, jak nieprzyznawanie przez na-
sze wladze premii wydawnictwu za niewykonanie przez
drukarnie -planﬁ ekspedycji przy tzw. obiektywnych trud-
no$ciach (rézne akcje, ostatnio np. festiwal itp.).

Mimo teoretycznych rozwiazan brak faktycznego wply-
wu Centralnych Zarzadéw na ustalenie prac prioryteto-
wych dla jednego wydawnictwa bez szkody dla in-
nych wydawcow. Obowiazujace w tej dziedzinie za-
rzadzenia Prezesa nie sg faktycznie przez drukarnie, a na-
wet przez odpowiedzialnych pracownikéw CUW-u, ho-
norowane. Codzienna praktyka potwierdza to w catej roz-
ciggto$ci. Tak np. CZW nie uznal ,,Czytelnikowi* niewy-
konania planu w lipcu br., mimo ze niewykonanie ksig-
zek w DSP powstato z powodu prac festiwalowych, a nie
z winy wydawnictwa, ktore terminowo zabezpieczyto wy-
konanie planu.

2. Nieuregulowany (mimo pozoréw wynikajacych
z uméw) system kar wadialnych. Dotyczy to np. interpre-
tacji paragrafu 12 punkt 2 obowiagzujacej umowy, ktéry
moéwi: ,,W przypadku niedotrzymania przez drukarnie ter-
minu wykonania zlecenia w cato$ci lub czeS$Scio-
wych terminéw przewidzianych harmonogramem, dru-
karnia zobowigzuje sie do zaplacenia wydawcy kary
umownej w wysoko$ci 0,1 procent wartoSci naktadu lub
jego czeSci za kazdy dzien opdznienia z wylgczeniem
niedziel i $§wiat®.

3. Brak sankcji za hamowanie przez drukarnie prac
przed rozpoczeciem skladu i reprodukcji, mimo niewyko-
rzystania przez wydawce limitow umowy; ten ostatni
zwlaszcza byl jednym z najwazniejszych zarzutéw pod
adresem wspoéipracujacych z nami drukarn.

4. Przewlekly system opracowywania i zatwierdzania
planu 1955 roku i podpisywanie uméw z drukarniami na
rok biezacy.

5. Zwiekszenie sie mitregi biurokratycznej.

Stale jeszcze jest zbyt wielka centralizacja; stabe stoso-
wanie obustronnych rygoréw we wspélpracy wydawcéw
z drukarniami i dowolnoé¢ interpretacji uméw w tych wy-
padkach.

Analiza cyklu produkcyjnego w ,,Czytelniku‘

Podczas narad krytykowano Dzial Techniczno-Wydaw-
niczy za prowadzenie wielu rodzajéw analiz. Krytyki tej
nie uwazamy za stuszng. Prowadzone przez nas analizy,
wykresy i zestawienia statystyczne byly i sa nam potrzeb-
ne do obiektywnej oceny wspélpracy wydawnictwa i dru-
karn wykonujacych naszg produkcje.

Analizy te robione na biezgco zbytnio nas nie absorbu-
ja, a daja nam ciekawy i pouczajacy material poznawczy,
pozwalajacy z wiekszg precyzja bada¢ i poznawaé¢ wlasne
bledy; daja tez wskazéwki do opracowania prawidlowego
cyklu produkecyjnego. Sa one w tej mierze duza pomoca
dla kierownictwa produkcji. O do$wiadczeniach w tej
dziedzinie postaramy sie napisa¢ innym razem.
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Nasza teoria wydawnicza nie wypracowala dotychczas
niestety ani warunkéw, ani kryteriow prawidiowego cy-
klu produkcyjnego ksigzek.

W wydawnictwie naszym — o ile mi wiadomo, réwniez
w innych wydawnictwach — nie posiadamy prawidiowych
normatywnych wskaznikéw technologiczno-ekonomicz-
nych, ani tzw. typowych harmonogramoéow, stosowanych
np. w umowach miedzy wydawnictwami a drukarniami
w Zwigzku Radzieckim.

Typowy harmonogram, to kluczowe zagadnienie dla na-
szej pracy; bez jego szybkiego uregulowania nie bedziemy
mogli zalatwi¢ sprawiedliwie i szybko wielu postulatow
wspoOtpracujacych z sobg kontrahentéw w procesie pro-
dukceji ksigzki.

Jakich wskazowek w tym wzgledzie dostarcza nam za-
wodowa literatura radziecka? (Patrz: W. W. Leman ,,Pla-
nowanie operatywne i sprawozdawczo$¢ w instytucjach
wydawnictw ksigzkowych, ,,Polgos*, 1951, str. 87):

»Typowy harmonogram ruchu wydawnictw ksigzkowych
w produkcji przewiduje Sciste terminy ruchu wydaw-
nictw, zaréwno w instytucji jak i drukarni, i reguluje
wzajemne stosunki miedzy instytucjami a drukarniami.

Harmonogram bedzie bez watpienia wplywat skutecznie
na szybszy -obrot metalu w drukarniach.

Poniewaz normatywy produkcji w toku byly do ostat-
nich czaséw, jak to juz bylo powiedziane, okreslane nie
wedlug procesow wytworczych, lecz na podstawie danych
bilansowych — w sumach pienieznych, instytucje wydaw-
nicze, jak rowniez drukarnie, nie miaty ostrego bodzca do
przestrzegania harmonogramu i zaprowadzenia ladu
w dalszej pracy.

Harmonogram nie byl przestrzegany, puszczano go so-
bie wzajemnie w niepamie¢ z waznych ,,obiektywnych
powodow, wysuwanych przez strony.

Dla uporzgdkowania wzajemnych stosunkéw pomiedzy
instytucjami a drukarniami polecamy techniczno-ekono-
miczne normy ruchu wydawnictw w tece produkcji. Nor-
malne ostateczne terminy ruchu rekopiséw w produkecji
sa obliczone wedlug faz produkcji, przy wzieciu pod uwa-
ge norm wydajnosci pracy redaktoréw technicznyeh i ko-
rektoréw Glownego Poligraficznego Instytutu Wydawni-
czego.

A wiec, za norme na przeczytanie rekopisu przyjeto
2,5 ark, wydawniczych dziennie; jest to przecietna czwar-
tej i piatej kategorii trudno$ci, co w zasadzie powinno
odpowiada¢ wszystkim instytucjom.

Na opracowanie techniczne zostala przyjeta norma
10 ark. wydawniczych dziennie, wychodzac z obliczenia
pracy nad rekopisem wedlug przecietnej normy dla trze-
ciej i czwartej kategorii trudnosci.

Terminy skladania sg obliczane przy przecietnej pojem-
noéci arkusza drukarskiego 60000 znakow wediug trze-
ciej, najtrudniejszej grupy sktadania.

Terminy druku sg obliczone z wzieciem w rachube dni
dodatkowych przy druku form z kliszami siatkowymi po-
nizej 300 em2 na 1 arkusz drukarski.

Terminy odstawy nakladéow sa ustalone wedlug prze-
cietnych terminéw dla wydawnictw powyzej 8 arkuszy,
maszynowo szytych i oprawnych. Procz tego sa doliczane
dodatkowe terminy dla przerw w produkcji.

W ten sposob wyliczone terminy mozna uwaza¢ za osta-
teczne dla normalizowania zapasu rekopisow w tekach
produkeji.*

Przy analizie cyklu produkcyjnego w ,,Czytelniku“ przy-
jeliSmy wytyczne typowego harmonogramu radzieckiego,
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podstawiajac przecietne ilosci naktadow i objetosci z ubie-
glego i biezacego roku. Wynoszg one:

w 1954 r. 13,4 ark. wyd. i 19 166 egz. nakladu
oraz plan 1955 r. 15,4 ,, o229 i

Uzyskanie jednak wynikéw cytowanych w wyzej wy-
mienionej ksigzce radzieckiej jest w chwili obecnej nie-
mozliwe. Dlaczego? Dlatego Ze cechuje nas dotad zrutyni-
zowany i maloelastyczny styl pracy nad ksigzka. Ozna-
cza on:

do niedawna prawie zupelny brak metody bezszpalto-
wej,

wielokrotno$é czytania korekt przez dzial korekty i re-
dakcje,

w zasadzie praca nad calymi tytulami, a nie potokowo
przebiegajacymi miedzy wydawnictwem a drukarnig ar-
kuszami ksiazki,

oslabienie stopnia odpowiedzialnosci redaktora przez
tzw. czytanie kontrolne odbitek tamanych przez redakto-
ra z innego dziatu, co daje oczywiScie rezultaty jakoscio-
we i chroni ksiazke przed niejednym przykrym bledem,
ale wydtuza cykl jej produkcji,

wykonywanie przez redaktorow wielu zaje¢ administra-
cyjnych, co odbija sie ujemnie na ich wydajnoSci.

Przecietny nasz cykl produkcji (od oddania zamoéwienia
do drukarni do zakonczenia ekspedycji nakladu) zamiast
3—4 miesiecy wynosi minimum 6—7 miesiecy.

Jak z tabeli, umieszczonej w wyzej cytowanej ksigzce,
wynika, normatywy radzieckie — oparte nie na wskazni-
kach techniczno-statystycznych, ale techniczno-ekono-
micznych — przewidujg:

1) dla ksigzek 11—15-arkuszowych przy naktadach
10—25 000 w oprawie 91—97 dni,

2) dla ksiazek 16—20-arkuszowych przy tych samych
nakladach 97—105 dni.

Zaczeliémy badaé wnioski wynikajace ze statystyk cy-
kléw produkcyjnych, dyskutowaé o stylu naszej pracy,
tworzyé komisje dla skrocenia cyklu produkeyjnego. Co$-
my w koncu uzyskali?' :

U nas: umocnienie pracy nad jakosciag ksiazki, lecz tym
samym, jak juz =zaznaczylem, zrutynizowanie pracy —
usztywnienie metod i wydituzenie cyklu,

w drukarniach: zrutynizowanie pracy planistycznej nad
ksigzka, a w szczegb6lnosci zalegiwanie ksigzek w proce-
sach administracyjnych — przed rozpoczeciem produkeji,
malta gietkos¢ w toku produkcji, asekuranctwo w ustala-
laniu terminéw sktadu, korekt domowych, tamania i dru-
ku, nawroty prac zle wykonanych (skiad lub tfamanie).

Analiza norm statystyczno-ekonomicznych, od 1953 ro-
ku opartych na systemie korekt obowigzujacym dotad
w ,,Czytelniku‘ (tzw. zwykle 1 szpaltowa i 1 tamana oraz
rewizja), wydajnosci pracy redaktoréw, korektoréw i re-
daktorow technicznych wykazata, ze cykl produkeji trwat:

Tlo&é Uwag do-
os¢é ) . ) : : tyczace
bada- | Srednia Srednia |Przecietny rocznej
Rok nych obj. nak adu cyvkl ilo§ei
tytu- a.w., w egz. prcduke. opraw
iow twardych
1953 ‘ 355 [ 11,9 } 18 482 192 ‘ 828 000
I polr. 1954 13,4 19 167 188
334 1 700 000
Ir ,, 1954 12,8 23 220 155
I, 1955 1 129 | 14,8 f 21 242 175 ‘ 2200 000%*

* Plan opraw I pélrocza 55 wykonano tylko w 32%.



Srednia wiec za pierwsze polrocze 1955 roku, mimo
zwiekszenia kolorowos$ci odbitek, mimo podwyzszenia
objetosci arkuszy, przy niewykonaniu planowanego wskaz-
nika opraw, wyniosta 175 dni, co W zasadzie odpowiadato
planowanym zalozeniom, gle co nas absolutnie nie moze
zadowalac!

O ilez gorzej przedstawia sie ten problem, kiedy przy-
patrzymy sie blizej wynikom poszczegélnych miesigcy:

1955 Tlosé Srednie

05€ poz: ark. wyd. naktad dni
il 23 13,37 17 001 149
II 21 10,50 24 543 149

1001 23 14,77 24 052 170

IV 22 . 15,10 17 989 193
A% 21 14,30 22 084 186

VI 16 2,70 21 781 201

Analiza procentowa tytuléw jednego roku produkcyj-
nego (obliczonego dla wyeliminowania wielu nietypowych
poslizgdbw w poczatku roku 1954, od 1.4.54 do 31.3.1955)
wykazata, ze 67%, czyli 228 tytulow, bylo wykonanych
w terminach do 6-ciu miesiecy.

Przy analizie uwzgledniliSmy tez te pozycje, ktéorych
wykonanie w drukarniach ponizej 6 miesiecy bylo, przy
obecnie istniejacych i utrzymywanych warunkach, bardzo
trudne, jak np.:

a) ksigzki z serii
oprawne),

b) duze naktady powyzej 30 — 70000 egz. drukowane
na maszynach ptaskich,

c) ksigzki foto-offsetowe miesigcami przetrzymywane
bez ruchu w drukarniach,

d) wielotomowe i wielonakladowe oprawne wydania
dziel Mickiewicza, Erenburga, Tuwima, Galczynskiego,
Orzeszkowej, Dickensa,

e) ksigzki o duzych objetosciach lub trudnym ukladzie,
jak mnp. ,Pieén Powszechna‘ Nerudy, ,Poezja Polskiego
Oswiecenia®, ,,Cichy Don‘, ,Dziewiagta fala‘“ itp.

Uwzglednienie powyzszych czynnikéw, ktore mozna
uzna¢ za obiektywne przyczyny usprawiedliwiajace ty-
powy cykl produkcyjny, wyjasnia, ze mimo wszystko
wiekszo$¢ naszej produkcji ukazywata sie w sposob pra-
widlowy — podkreslam to specjalnie: wg obowigzujacego
u nas systemu wspoélpracy z drukarniami i pracy mnad
maszynopisem.

,,Zlotej Biblioteki“ (duze naklady

Jak juz zaznaczalem rzekoma ,jprawidlowos$c“ tego sy-
stemu jest ztudna i nas zupelnie nie zadowala. Stawiamy
wiec, tak sobie jak i drukarniom, wymagania wydatniej-
szego skrocenia cyklu do 3 — 4 miesiecy. Zadania nasze
sg poparte szczegdlowq analiza wlasnych bledéow oraz ob-
serwacjamj btedow wspoélpracujacych z mami drukarn.

Bledy drukarni

Zanim przejdziemy do analizy bledéw wydawnictwa,
ktérym cheielibyémy pos$wiecié wiecej uwagi, zbadajmy,
co zarzucamy drukarniom.

1) Zbyt dilugie, nieuzasadnione technicznymi potrzeba-
mi, przetrzymywanie maszynopisow przed rozpoczeciem

sktadu. Srednia np. w DSP wynosila za ostatnie péirocze -

19 dni na 1 tytul, ale byly ksigzki, ktore lezaly po 2 mie-
sigce, a nawet diuzej przed rozpoczeciem sktadu. Dotyczy
to nie tylko DSP, ale np. réwniez Drukarni Narodowej
i innnych.

2) Chroniczne niedostarczanie harmonogramoéow w ciagu
3—5 dni, mimo zarzadzenia Prezesa Urzedu. Brak harmo-
nograméw powoduje u mas:

a) trudnos$ci utozenia prac redakcyjnych,

b) zmniejsza mozliwo$¢é ulozenia planowej wspolpracy
z autorem,

c) nie pozwala na prawidlowe zaplanowanie prac ko-
rektorskich,

d) powoduje dezorganizacje pracy takich dzialéw wy-
dawnictwa, jak np. Planowanie, Zaopatrzenie, Zbyt itp.

3) Czesto niska jako$¢ skladu — mimo korekty domo-
wej, btedy tamania, niestosowanie sie do naszych dys-
pozycji. Powoduja one:

a) konieczno$¢ odrzucania zle wykonanych prac i zwro-
tu materialéw drukarniom,

b) hamowanie pracy wydawnictwa, a szczegolnie prze-
stoje w pracy korekty i redakcji technicznej,

¢) wydluzenie cyklu produkcyjnego i zwyzke kosztow
wiasnych. -

4) Nierytmiczno$¢é ustawiania produkeji w druku i in-
troligatorni powoduja spltyw glownej iloSci masy towa-
rowej w drugiej, a zwlaszcza w trzeciej dekadzie.

5) Najwazniejszym jednak btedem drukarni byta nie-
rytmiczno$§é i zbyt mata w stosunku do umowy dostawa
szpalt i odbitek tamanych, mimo dobrej i terminowej do-
stawy przez wydawnictwo ksigzek do sktadania.

Nierytmicznosé ta byta gléownym powodem przediu-
zania cyklu produkcyjnego i dezorganizacji pracy naszego
wydawnictwa, co rykoszetem odbijalo sie réwniez ujem-
nie na pracy drukarni.

Z powodu nierytmiczno$ci w dostarczaniu szpalt mie-
liSmy:

a) czeste zatory w korekcie, redakcjach lub redakcji
technicznej,

b) przy ,zwatkach® materiatu konieczno$é okresowego
uruchamiania pilnych prac zleconych przy uprzednich
przestoiach w pracy,

c) stale zbyt matg ilo§¢ tytuldw do ,,imprimatur®,

d) przekraczanie naszych normatywéw surowcowych
wobec niezaawansowania tytuléw w produkeji, na ktére
trzeba byto wykupi¢ dostawy papieru z fabryk,

e) zmnieiszaigca sie ilo§¢ tytulow =zaawansowanych
w ostatnich fazach produkeji, co np. oznaczato, ze druko-
wano nieraz ksiazki do konca drugiej dekady miesigca,
gdy potrzebna nam byta ich ekspedycja,

f) obustronng tolerancje dla jakos$ci,

g) pogarszanie wspblipracy wydawcy z
Ksigzki‘“.

,»2Domem

A jakie sq btedy wydawnictwa?
! Nie rezygnujac z walki o wyplenienie bledow wspo6l-
pracujacych z nami drukarn, musimy przede wszystkim
samokrytycznie ocenié wtasng prace i zwalczaé wilasne
bledy.

Jak wyglada amaliza maszych btedow? Mowie o tych
wazniejszych, ktore badz to zaobserwowaliémy ze strony
Dziatu Techniczno-Wydawniczego, badz tez wytknieto nam
je w drukarniach lub w jednostkach n\adrzednych.

1) Jako$¢é naszych maszynopiséw, mimo dobrej ze-
wnetrznej czystosci i dosé niskiej korekty (przeciet-
nie 7—8%), wymaga nie stannej poprawy. Niestety, mu-
sze powtoérzyé wszystkim nam znany truizm: dobry ma-
szynopis, to podstawa sprawnej pracy nad ksiazka. Haslo
to nie znalazlo jeszcze u nas pelnego prawa obywatel-
stwa.

Do bledéow jakosci opracowan maszynopisow nalezg
u nas tego typu bledy, jak: zlte opracowanie imiennictwa
lub innej terminologii, wprowadzenie w odbitkach lama-
nych nowych notek lub dodatkowych tekstow. Wynikaja
zwykle z vego zadania redakcji wykonania przez drukar-

127



nie nowych nieplanowanych korekt, co na pewno nie
skraca naszego cyklu produkcyjnego.

Z ksiazek 1955 roku zmuszeni byliSmy zgda¢ w ciggu
podirocza do drugich odbitek szpaltowych i amanych
57 tytutow na ca 980 arkuszy wydawniczych,

Jezeli dodamy do tego rewizje pierwotnie nieplanowane
i tytuty, ktérych wydanie po ztamaniu wstrzymaliémy,
to stwierdzimy, ze przewaznie z winy wydawnictwa oko-
to 25% produkecji w roku biezgcym zostato opdznione, co
powaznie wydiuzyto cykl produkeyjny. Cykl ten, jak juz
na poczatku zaznaczytem, zaktadal tylko 2 korekty w cig-
gu 6 miesiecy, a nie 4 korekty, jakie w tych 57 tytutach
byty konieczne.

Wniosek nasz, majacy na celu usprawnienie tego stanu
rzeczy, jest wszystkim znany i teoretycznie wuzna-
wany, dlatego tez z calg energia musimy sie zabraé¢ prak-
tycznie do jego realizacji. Od tego wniosku odstapi¢ nam
nie wolno. Zatem powtarzamy: maksimum starania wtozyé
W opracowanie maszynopisu po to, by ograniczyé czy-
tanie korekt po oddaniu go przez redaktora do sklada-
nia. Przesung¢ odpowiedzialno$¢ za uzgodnienie zlozo-
nego tekstu ma drukarnie i Dzial Korekty Wydawnictwa!

Pogtebi¢ metode planowania

Sadze, ze sta¢ nas juz w chwili obecnej na pogiebienie
metody planowania, obecny stan bowiem nie moze nas
na dalsza mete zadowala¢. Dotyczy to tak planowania
tematycznego i prac redakcyjnych oraz zamawiania prac
graficznych, jak i mnaszego planowania ekonomicznego,
produkeyjnego, zaopatrzenia itp.

Staba bylaby racja, gdybySmy chcieli przerzuci¢ wiek-
szo$¢ naszych dotychczasowych bledéw planowania na
wielokrotnie zmieniajace sie wytyczne ze strony naszych
jednostek nadrzednych. Jest faktem, ze pieciokrotne zmia-
ny wytycznych na rok 1955 nie ujmowaly nam zajec.
Jest nadzieja, ze planowanie roku 1956 bedzie pod tym
wzgledem sprawniejsze.

Calo$¢ gospodarczej polityki naszego Panstwa zdaza
do jak najwiekszej samodzielno$ci zaktadéw produkeyj-
nych czy instytucji. Dlatego nie ogladajac sie na ramowe
wytyczne z CZW-u szybko musimy zabraé¢ sie do wy-
plenienia wlasnych btedéw na tym odcinku.

A btedy te sg nastepujgce:

a) Poczatkowe prace mad planowaniem redakcyjnym.
Robione obecnie plany zdawania materiatow do produkcji
sg opracowywane z opdznieniem, Stale jeszcze robione sg
schematycznie, bez uprzedniego dostatecznie wnikliwego
udziatu ,,trojek* pracujgcych nad ksigzka (redaktor, gra-
fik, redaktor techniczny).

Przy wykonywaniu planéw stwierdza sie czesto trud-
nos$ci jako$ciowego przepisania ma maszynie, konieczno§é
dodatkowych, nieprodukcyjnych sczytywan, opéznienie
materiatéow ilustracyjnych, ktére stale jeszcze nie sg trak-
towane jako jednolita calo$§¢ prac redakcyjnych. Rowniez
czesto jeszcze wystepuie brak réwmnoleglej pracy nad
tekstem, wstepami, postowiami etc, Zrozumiale, chodzi
tutaj réwniez o wspblprace z naszymi autorami, wobec
ktorych redaktor mieraz jest bezsilny. Zmusza to nas do
zapewnienia sobie uzasadnionych rezerw.

b) Ustalenie nakladéw. Grzeszymy tutaj: péznym, wysy-
taniem notek ,,jask6tek® do DK, gdzie z malym rozeznaniem
mozemy proponowaé mnaktady, lub nieprzemysleniem
uprzednio sprawy, jak to sie stalo w kilku ksigzkach. Nie
bez winy jest tutaj i ,,Dom Ksigzki“, z ktérym prowa-
dzili§my nieraz dlugie spory o ustalenie wtasciwego na-
ktadu. DoSwiadczenia wspéipracy z DK wymagaja osob-
nego opracowania.
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Mimo -uzgodnienia z DK na poczatku roku ca 60% na-
ktadu planu tzw. ,, A%, wprowadziliSmy w 20°% tytulow,
juz po wystawieniu zamoéwien, az 61 zmian nakladow.
Oddano je do drukarni wbrew zarzadzeniom Prezesa
Urzedu nie uzgodniwszy uprzednio nakladu. Gmatwano
tym samym zbyt czesto prace naszej Sekcji Zaopatrzenia,
nie moéwigec juz o koniecznoSci pisania notek w wielu
egz‘emglarzach po to, by zmiany dotarty do wszystkich
stanowisk roboczych w drukarniach i w wydawnictwie,
do zaopatrzenia, planowania, redakcji technicznej itd.
Zmiany takie powodowaly setki rozmow, pokwitowan no-
wych decyzji, dobieranie réznych koloréw papieru, ko-
niecznos¢ przerzutéw papieru, konieczno§é opracowywania
dziesigtk6w nowych harmonogramoéw itp. nieprodukcyjna
fatanine. Byta to strata naszego czasu, ktéry mogliby$my
przy lepszej organizacji planowania w wydawnictwie po-
Swigci¢ wazniejszym zadaniom, $ciSle produkcyjnym,
i pracy nad uksztaltowaniem ksigzki.

3) Ze sprawa ustalania nakladéw lgczy sie $cisle bardzo
trudne zagadnienie lepszej synchronizacji w planowaniu
produkcyjnym trzech wskaznikéw maszych planéw: arku-
szy wydawniczych, nakladéw i opraw.

W praktyce naszej Koledzy nie prébuja dyskusji nad
tym zagadnieniem. Stwierdzamy bez dostatecznego prze-
myS$lenia, ze nie bedziemy probowali planowania w tym
kierunku, Przy okazji padaja zwykle poréwnania o pro-
dukceji ,,cegiet, wiader* etc. Prawda jest, ze w miesiecz-
nych operatywnych planach druku i ekspedycji, uzgad-
nianych z drukarniami, staramy sie te trzy wskazniki do
maksimum synchronizowaé, by wykorzysta¢ peilng zdol-
no$¢ produkeyjna drukarni, jednak nie zawsze jest te
mozliwe. Pewna poprawe rytmiki w pracy introligatorni
uzyskaliSmy przy ustawianiu planéw o wskaznik ,,arku-
szy introligatorskich®, ale dla pracy wydawnictwa i DK
wskaznik ten czesto okazuje sie bledny.

Aby zachowa¢ zdrowie czlowiek musi codziennie zje$é
1 obiad. Nie moze 4 dni mic nie je$¢, a pigtego dnia zjesé
5 obiaddéw. Czesto w podobny sposéb postepujg wydaw-
cy z drukarnig, ktérej zdolno§é produkcyjna musi byé
przeciez rownomiernie wykorzystana codziennie!

Podam kilka przykladéw naszych bledow z tej dziedzi-
ny, zwlaszcza przy masowych wydaniach, ktére majg
najwiekszy wplyw mna uktadanie planéw produkcyjnych
i ich rytmiczne wykonanie:

Seria ,,Ksigzek Nowego Czytelnika“ (masowa):

{ Tyt. a. w. £l ol Naktl.
Plan przewidywal! wykonanie 11 54 110 600 000
do dnia 20.6.55, czyli na 10 dni przed
zakonczeniem u nas roku redakeyj-
nego, oddano T 32 70 300 000

czyli okolo 50° nakladow.

Serie ,Ksigzek Nowego Czytelnika®“ skladano jednym
krojem pisma dostepnym wowezas w drukarni (na lino-
typie 14 punktéw z kursywa). Jasne, ze chcac sktadaé na
linotypie (nizsze koszty) i majac 1 komplet matryc do
dyspozycji trzeba bylo oddawaé juz od 1.7.54 co miesigc
1 ksigzke. Tymczasem oddano:

w XI/5¢ — 2 ksiazki

w  I/55 —1 5
w II/55 — 2 »

w IV/55 — 1 ksigzke
w VI/55 — 1 e

W lipcu, sierpniu, wrze$niu, pazdzierniku 54 roku i ma-
ju br. nie wykorzystaliSmy zdolno$ci produkcyjnej li-
notypu.

Druga seria masowa: ,,Zlota Biblioteka*

Tyt. a. w. and. Nakt.
Plan przewidywat 6 100 150 250 000
Oddano wszystko 6 100 150 250 000



Ale jak oddano?

Zamiast od lipca co 2 miesigce 1 ksigzke, ktéra by za-
pewnila racjonalne wykorzystanie zdolnosci produkeyj-
nej drukarni, wystalismy do DSP w krétkim okresie
czasu, bo od 20.11 do 5.1.55, czyﬁ w ciggu 45 dni (!) wszyst-
kie ksigzki z planu. Ksigzki te, jak ,stado delfin6w* prze-
biegalty przez procesy produkcyjne i w polowie roku jedna
byta dopiero wydrukowana, a pie¢ prawie rownoczesnie
podpisanych do druku czekalo na swoja kolejno$é.

Oczywiscie wywolalo to duze perturbacje u nas w za-
opatrzeniu (pl6tno i papier) i w drukarni (metal, druk,
introligatornia),

Popatrzmy, co sie dzieje w III kw. 55 roku w powigza-
niu np. z taka praca priorytetowa w roku biezacym, jak
jubileuszowe wydanie Dziel Mickiewicza. Dzieta plano-
wano oddaé do sktadania drukarni od 5.10.54 do 1.4.55
w rytmicznie uzgodnionych odstepach czasu.

Tylko 4 pierwsze tomy oddano zgodnie z planem.

Dwa tytuly przyspieszono — jeden o 5 dni, drugi o 21.

Natomiast 10 tytuléw powaznie opo6zniono. Opédznienia
od uzgodnionych z drukarnig terminéw wyniosty 9, 15,
19, 21, 25, 28, 31, 49, 64 i 84 dni. Co prawda gléwnym po-
wodem opdéznien byty przedtuzajace sie prace Komitetu
Naukowego spoza ,,Czytelnika“, ale w koncu przed dru-
karnia wydawnictwo nasze odpowiada za dotrzymanie
uzgodnionych termindéw.

Oczywiscie zadania w sprawie wydania Dziet Mickie-
wicza nie zmienily sie. Doszla w tym czasie nowa nie pla-
nowana przez nas biblioteka masowa na 300 000 egzem-
plarzy. W ten spos6b w IIT kwartale sami spowodowali§-
my olbrzymi ,korek“ w introligatorni, a tym samym za-
grozenie naszego planu, W tej sytuacji powzieliSmy decy-
zje oddania ca 200 000 opraw po wydrukowaniu do innych
zakladow. Ale te ,inne zaktady“ miaty dosy¢ wtasnej
pracy. Tak wiec realizacja tego zadania w III kwartale —
w okresie pilnych prac festiwalowych — byla niezwykle
trudna i nie dala, zwlaszcza w dziedzinie opraw sztyw-
nych. pozadanych rezultatéw.

Podobnie, jakkolwiek z innych powodéw, ksztaltowaty
sie u nas warunki pracy przy masowych wznowieniach,
przy ,.Bibliotece Jasko6tki itd. A przeciez omoéwitem tutaj
tylko niektdre pozycje wplywajgce na nierytmiczno$¢ wy-
konania naszych planéw wydawniczych.

4) Dalsze bledy wydawnictwa z dziedziny planowania,
to: zmiany od zaplanowanych koncepcii wzglednie form
wykonania ksigzki. Zmian takich notujemy setki.

Pewne elementy planu zmieniato sie u nas czesto po
2 — 3 razy. Nieraz kilkakrotnie w obrebie 1 miesigca te
sama sprawe, np. tytuly ksiazek.

Zmiany dotyczyly réwniez takich spraw, jak np.:

dodanie fotografii lub likwidacja fotografii,

zmiane ilo§ci przerywnikéw,

zmiane tytuléw ochronnych (szmuce),

dodanie koloru w tekscie,

zmiany opraw i broszur z broszury na oprawe i z opra-
wy na broszure.

zmiany okreséw potrzebnych na korekty,

nie przewidywane zrobienie makiet,

polecenie dodatkowego wykonania wzglednie rezygnacja
z matryc stereotypowych,

dodawanie inicjaléw uprzednio nie zaplanowanych,

zmiany iloci nadrukéw,

zmiany dtugo$ci kolumn,

a ostatnio nawet na zadanie redakeji i bodaize autora
juz po ztamaniu (!) zmieniono format ksigzki, gdyz
uprzednio niedostatecznie przemy$lano forme jej wyko-
nania.

Oczywiscie udowadniahie, jakie zamieszanie zmiany te
powodowaly w pracowni graficznej, zaopatrzeniu, w re-
dakcji technicznej, redakcjach, drukarniach jest chyba
zbyteczne. Potwierdza sie zndéw, ze lwia czeS¢ naszego
czasu zuzywamy na szarpanine i rozwiklywanie mozli-
woéci zastosowania planowanych zmian, Kiedy prébuje-
my sie niektérym zmianom przeciwstawié, masze stano-
wisko utozsamia sie z biurokratycznym ,sztywniactwem®,
z malo ,gietkg® forma pracy, ktéra przeciez ma swoja
,specyfike® itd. itd. Zagadnienie to ponadto ma powazne
ujemne odbicie w mnaszych kosztach i dlatego obecnie
glowne usprawnienia skierowaliémy na powigzanie pla-
néw tematycznych z planowaniem produkcyjno-ekono-
micznym.

Z tych miewielu przyktadéw widzimy jasno, ze nie
tylko drukarnie ,zawalajg“ nam plany. Robimy to sami
co najmniej w réwnym stopniu, lecz przyznawanie sie do
wlasnych btedéw jest u nas bardzo niepopularne.

Panuje wsréd wydawnictw ,teoria®, ze przy wielu ble-
dach pracy drukarn btedy wydawnictw rzekomo sg mniej-
sze. Moim zdaniem winna jest tutaj obecna forma wyty-
kania tak przez kierownikéw przemystu, jak i dyrektorow
drukarn bledéw wydawnictw bez wigzania zarzutéw ze
wskaznikami ekonomicznymi. To samo [mozna zreszta
powiedzieé o wydawnictwach. Byloby z korzyscia dla obu
stron, gdyby na wszelkich maradach, kiedy sa omawiane
problemy wspblpracy, drukarze moéwigc np. o zamraza-
niu metalu z powodu opdéznienia zwrotu korekt, méwili
réwnoczeénie, ile zlotéwek z tego powodu sie marnuje.

Analizy zyskalyby na ostro$ci, ujawnityby w lepszy spo-
s6b bledy wydawnictw. Kto wie, moze doprowadzityby
w koncu do wyjasnienia nabrzmialego problemu, w jakim
stopniu jeden kontrahent drugiemu hamuje prace i ile
z tego powodu milionéw zlotych traci Panstwo, a z nim
my WSZyscy.

5) Czas trwania korekt w ,,Czytelniku®. Sadze, ze staé
tez nas ma szczere i otwarte spojrzenie na zagadnienia,
ktére traktowane sg niestusznie jako .drazliwe‘. Mam na
myS$li sprawe czasu zuzywanego u nas na korekty i sprawe
wydajnoéci pracy kolektywu wydawnictwa, $ci§le zatrud-
nionego nad ksigzka.

Nasi koledzy — jak dotychczasowe préby wykazaly —
nie dopuszczali dotad myS$li o mozliwo$ci dyskutowania
nad tym problemem,

Niektorzy nasi pracownicy u progu dyskusji do dzi§ sta-
wiajg ultimatum: ,Niech drukarnia przestanie przetrzy-
mywaé maszynopisy, wtedy zaczniemy sie zastanawiaé
nad mozliwoSciami skrécenia korekt u nas‘.

Rownoczesnie ultimatum drukarni brzmiato: ,,Skréccie
czas korekt, ktére u Was sa chyba najdtuzsze sposréd
wszystkich wydawnictw w Polsce, whtedy i mas zmobili-
zuie to do skrocenia naszych terminow.

Brak metalu w drukarniach nie jest wymystem plani-
stow, lecz powaznym problemem istniejacym w drukar-
niach i faktyczng trudnoscia w pracy drukarni na drodze
naszego wzrostu. To zagadnienie w drukarniach moze byé
rozwigzane tylko w warunkach szybkiego obrotu metalu.
Szybki obrét metalu uzyskamy przez mozliwie krotkie
procesy korektorskie i drukarskie. Znow teoretycznie
jasne i proste. A jak wyglada praktyka w ,,Czytelniku*?

F.aczny cykl prac korektorskich wydawnictwa ponizej
1 miesigca byt dotad rzadkoSciag! A prace samego wWy-
dawnictwa przy niektérych tytutach, juz po oddaniu
ksigzki do skladu, powyzej 40, 50, 60, 80, 100, 120 dni, sa
zjawiskiem doéé typowym. Na male wydanie ,Pana Ta-
deusza® zaplanowano 162 dni korekt i prac redakeji tech-
nicznej. Przecietny cykl jednego etapu korekt i prac Ko-
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mitetu przy jednym tomie dziet Mickiewicza trwa okolo
1 miesiaca. A etapy sg trzy.

Stawianie przez nas kilkakrotnie tych probleméw pod
dyskusje wywotalo u nas stereotypowe odpowiedzi:
»autor”, ,tlhumacz wspoéiczesny®, ,pietyzm dla tekstu®,
»ochrona przed bledami wydawnictwa®, ,,zla praca skla-
daczy i metrampazy*.

Moim zdaniem sprawe nalezy juz obecnie postawié na
ostrzu noza! Pietyzm dla tekstu, ochroma przed bledami
wydawnictwa — owszem, jak majbardziej, ale w maszy-
nopisie!

Wydiuzy sie niewatpliwie cykl opracowania redakcyj-
nego, ale wielokrotnie oplaci sie on potem w produkeji.
Haslo: ,Diuzsze opracowanie maszynopisu, lecz krétka
produkcja®“ — jest jedynym stusznym warunkiem ekono-
micznego wykonywania naszych planéw. Winno byé ono
gléwna wytyczng naszych najblizszych usprawnien orga-
nizacyjnych.

6) Sprawa ,,wydajnosci pracy® nie zostala jeszeze w ogd-
le w ruchu wydawniczym postawiona prawidlowo, jesli
nie liczy¢ formalnych i miezyciowych ustalen przy wpro-
wadzaniu w zycie nowej siatki ptac dla redaktoréw. Dla-

tego — moim zdaniem — drugim zagadnieniem do dys- °

kusji musi by¢: lepsze wykorzystanie czasu mas wszyst-
kich do pracy mad ksiazkq i dla ksiazki.

Zagadnienie to, nalezgce u nas jako drugie do serii
nie wiadomo dlaczego ,drazliwych®, winno byé¢ pilnie
przedyskutowane, przy czym na aktywie kierowniczym
partyjnym i zwigzkowym winien spoczywac¢ obowigzek
stworzenia warunkéw do rzeczowej dyskusji.

Czyz tylko pobiezny rzut oka na cyfry naszych plandw,
na uklad planu, na ilo§¢ pracownikéw pracujacych nad
ksigazka nie musi wywotaé w mas wszystkich niepokoju?

Zmuszaja do zastanowienia niektére nasze wskazniki.
Na rok 1955 zatwierdzono wszystkim wydawnictwom ca
46 ark. wyd. na jednego pracownika redakcyjnego rocz-
nie! Powyzsza cyfra u nas, przy uwzglednieniu stopnia
pracy nad wznowieniami, ktéry w ,,Czytelniku“ wynosi
réznie — ale zawsze ca 45% planu, jest wysoce niepoko-
jaca i sprzeczna z dazno$cig zwiekszenia wydajnosci pra-
cy opartej na rzetelnym i racjonalnym wysitku.

Wskaznik 46 ark. wyd. rocznie w przeliczeniu na kartki
maszynopisu zaklada na jednego pracownika redakcyjnego
ca 4 strony maszynopisu dziennie, tj. okolo 1/5 arkusza
wydawniczego! Cyfra ta, mimo wielu czynno$ei uboeznych,
potrzebnych do wydania ksigzki, jak: wspéipraca z auto-
rem, tlumaczem, poszukiwania w bibliotekach itp. jest
fatalnie niska i alarmujgca; wymaga pilnych rewizji.

W poréwnaniu z wydajnoSciag roczng redaktoréow wy-
dawnictw mna Wegrzech (150 — 200 a. w.) lub NRD
(180 — 250 a. w.) jesteSmy wybitnie opoéznieni. Jak po-
daje Leman (ks. jak wyzej str. 139—142) normy planowo-
statystyczne w literaturze pieknej dla redaktoréw radziec-
kich wynosza 120—312 arkuszy.

Teza ‘o naszych mmniejszych zdolno$ciach, jaka gdzie-
niegdzie sie lansuje, jest po prostu $mieszna. Natomiast
z calg powaga mozemy stwierdzi¢, ze wielu pracownikom
wydawnictw brak wiedzy edytorskiej, wielu z mnich jest
malo zdyscyplinowanych, nie przyzwyczajonych do wta-
Sciwego (nie sprecyzowano dotad u nas, co to ozna-
cza) systemu wydawania ksigzek. Niska wydajno$é do-
wodzi, ze pracujemy nieoszczednie. Sg wsrod swiadomych
pracownikéw wydawnictw glosy, ze ustalenie przecietnej
wydajnosci na 1 pracownika redakcyjnego 10 a. w. mie-
siecznie moze sie odbyé bez zadnego trudu.

Poruszajac szczegélowo szereg zagadnien dotyczacych
pracy wydawniczej staralem sie wskazaé¢ te bolgce miej-
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sca, do ktorych leczenia musimy sie przede wszystkim /
zabra¢. Z oméwienia i przykladéw jasno wynika, ze mamy
jeszcze duze rezerwy. Wysitek nie jest u nas réwnomier-
nie roztozony. Mimo mnogosci pracy nad ksigzka (a w nie-
ktorych redakecjach czesto chronicznego braku czasu)
pracujemy rozrzutnie. Musi nas to napawac niepokojem.
W koncu nie chodzi tylko o ,,Czytelnika®. Wydawnictwo
nasze ma opinie wydawnictwa nieZle pracujacego. Jezeli
widzimy w naszej pracy tyle bledow, to réwnoczeénie
stawiamy sobie wymagania i pracujemy konkretnie nad
usunieciem usterek hamujgcych nasza prace.

Mamy spore do$wiadczenie, totez mamy obowiazek wie-
le od siebie wymagaé.

Jak poprawié¢ masza prace?

Przede wszystkim zrewidowaé dotychczasowa organi-
zacje pracy, Nie tylko schemat, ale i metody pracy nad
ksigzka., Postawié sobie wyzsze wymagania zachowania
rytmicznos$ci pracy.

Lepsza organizacja pracy w ,,Czytelniku“ oznacza:

mniej powierzchowne, a za to planowe, bardziej szcze-
golowe j kolegialne omawianie naszych pozycji wydaw-
niczych,

uwzglednianie w planowaniu réwnolegle takich elemen-

‘to6w, jak: przewidywanie utrudnien sktadu, systemu obie-

gu korekt. Wieksze stosowanie metody bezszpaltowej —
wszedzie tam, gdzie to jest tylko mozliwe. (U nas moze to
dotyczyé minimum 50% ksigzek) *.

zwigkszenie ilosci ,listéw gwarancyjnych¥, dotyczgcych
jakosci opracowanych maszynopiséw i zobowiazan redak-
toré6w do niewprowadzania tzw. korekt autorskich,

zmniejszenie czytania redakcyjnego odbitek szpalt i ta-
manych; ograniczenia do czytania ich w Dziale Korekty,

wiecej indywidualnego podejscia do kazdej ksigzki,

typowanie juz w planach rocznych pozycji najbardziej
wartosciowych, o ktérych wszyscy: redakcje, redakcja
techniczna, graficy, zaopatrzenie, inspektorzy, robotnicy
magazynu papieru powinni wiedzieé,

wtedy kazdy da ze siebie wszystko, aby ksiazke otoczyé
specjalna opieka, wydaé¢ jak najszybciej i jak najlepiej,

bezwzgledne przestrzeganie zasady kompletnego wysy-
tania calosci materiatéw do drukarni ze wstepami, posto-
wiami, laczmwe z kartami tytutowymi, frontispisem i oktad-
kami,

tam gdzie jest to mozliwe — wezeSniejsze zamawianie
klisz, po to, by méc tytulty od razu tamaé.

Jest réwniez rzecza pewna, ze wiele bledéw w maszej
pracy wynika z chaotyczno$ci niektérych rozméw decy-
dujacych o ksigzce w gronie kierowniczym naszej insty-
tucji. Aby$Smy mogli te zagadnienia pomy$lnie rozwiazaé,
kierownictwo naszej instytucji musi znalezé wiecej czasu
na wszechstronne i terminowe omawianie planéw pozycji
do wydawania z pracownikami bezpoérednio zaintereso-
wanymi dang ksigzka. Uniknie sie tym samym czestych
kolektywnych narad mad mozliwo$ciami zmian i popra-
wek 1 roztrzasania przyczynkowych zagadnien, wyska-
kujacych dotad dziesiatki razy w toku produkecji ksigzki.

Musimy jeszcze bardziej zacie$ni¢ wspélprace redakto-
ra, korektora, redaktora technicznego, zaopatrzeniowca,
kalkulatora i grafika przy planowaniu i tworzeniu kisigzki.

Nledopuszczalnwe na przyszilo§é winny byé takie zjawi-
ska, ]ak np. wydawanie kolejnych wznowief gorzej niz
w pierwszych wydaniach. Dotyczy to np. tetralogii Bran-

* W ciggu calego roku 1954 oddano tylko 142 ark. systemem
bezszpaltowym. W ciggu pierwszych T miesiecy roku 1955—49 ark,

Po ostatniej naradzie w czerwecu br. oddano w ciagu tylko 2
miesiecy 375 arkuszy; w przygotowaniu jest dalsze 130 arkuszy.



lysa, niektérych wydan ,Pana Tadeusza“, ksigzek Dgb-
owskiej, naszych tlumaczen radzieckich i innych ksig-
ek, Zle o nas $wiadczy fakt, ze np. ,Pamiatki z Celulo-
v nie wydaliSmy dotad porzadnie ani razu. Musi to na-
yelniaé nas zrozumialtym wstydem z racji wysokiej rangi,
aka ksigzka ta we wspoélczesnej literaturze polskiej zaj-
nuje, z racji tego, iz w wielu innych krajach ,Pamiatke
, Celulozy“ wydano o wiele staranniej niz u nas.

Musimy jeszeze raz od mowa przyjrze¢ sie krytycznie
jaszym wydaniom z matryc oraz wynikom ekonomicz-
\ym, tak w czasie jak i w zlotéwkach. Ostatnie stabe
vydania , Miedzy wojnami®, ,,Nocy i dni“, ,,Zoranego ugo-
¢ sg tutaj powaznym ostrzezeniem.

W stosunku do roku 1954 otrzymujemy wiecej papieru
clasy trzeciej i piatej. Dowodza tego cyfry, ktére wygla-
laja u nas nastepujaco (p. tabelka obok — zuzycie papie-
u w % wg klas).

Na czerwcowej naradzie dyrektorow drukarn w Eodzi
V.-Prezes Kubar zapowiedzial mozliwo$¢ zmniejszenia ry-

| :
Klasa i 1952 1953 1954 ‘ Bioydaingy
| \
111 ‘ 16 8 l 4 | 19
\4 | 64 09 | 60
VIT s 28 32 | 11,6
gazet. | — — i 15 i 9,3

gorow co do wymiaréow kolumn, wiec i ma tym waznym
odcinku mamy sygnaty poprawy.

Znamy juz ogdlnie zadania drukarzy i wydawcow
w nowej pieciolatce: 47% wzrostu tytutow, 44°o wzrostu
arkuszy skladu, 94°/% wzrostu odbitek, 76% wzrostu na-
ktadow i az 371% wzrostu opraw, to zadania duze, am-
bitne i odpowiedzialne. Aby je do 1960 roku z honorem
wykonaé, musimy juz dzi§ zabra¢ sie do porzgdkowania
naszego gospodarstwa.

Roman Tomaszewski

VVystawa z okazji 10-lecia CZPGralicznego

7 okazji uroczystosci 10-lecia Centralnego Zarzadu
orzemystu Graficznego zorganizowana zostata w swietli-
-y Domu Stowa Polskiego wystawa, ilustrujaca rozwoj
~ osiggniecia” w minionym 10-leciu polskiego przemysiu
yoligraficznego.

Wystawa objeta przedsiebiorstwa podlegte CZPGraf.
~ Dom Stowa Polskiego, ktory obchodzit 5-lecie swego
stnienia.

Wybrano szczesliwg koncepcje wystawy, a mianowicie
srzez umiejetne polaczenie fotografii z wykresami pla-
stycznymi na 18 planszach, o powierzchni 4 m® kazda,
srzedstawiono start przemystu w roku 1945, rozwoj prze-
nystu graficznego w poszezegélnych technikach w okre-
sie 10-lecia oraz perspektywy i zadania w przysztym pla-
rie 5-letnim. Poza tym na szeregu stoisk wylozone zostaly
csiazki z uwzglednieniem profilu i techniki; rowniez ilo$¢
wyprodukowanych ksiazek w poszczegélnych latach zo-
stala podana na odpowiednio opracowanych wykresach.

Na wystawie nie zabraklo bardzo ciekawych ekspona-
0w Poznanskich i Stalinogrodzkich Warsztatow Napraw
Maszyn Drukarskich i Odlewni Czcionek.

Gléwnym celem urzadzonej wystawy bylo zapoznanie
szerokiego ogoétu drukarzy i wszystkich zainteresowanych
produkcja graficzng, a zwlaszcza ksiazka, jak przygoto-
wywano i rozwijano bazy techniczno-produkcyjne naszego
przemystu dla sprostania trudnym i stale wzrastajacym
wymaganiom w 10-leciu. Pokazano nie tylko nowe bu-
jowle, nowoczesne urzadzenia i imponujace nieraz cyfry
1a wykresach, lecz rowniez twércow, tzn. racjonalizatorow
| przodownikéw pracy, ktérzy swoim wktadem wydatnie
przyczynili sie do osiagnie¢ w przemys$le graficznym.

Wystawa poza tym dala poglad i podkreslita program
rozwojowy przemystu poligraficznego, ktory stresci¢ mo-
zna nastepujaco:

a) rozszerzenie i unowoczesnienie istniejacych baz pro-
jukcyjnych oraz budowa nowych zaktadow dla stworze-
nia lepszych warunkoéw pracy dla zatogi,

b) wprowadzenie przemyslowe]j organizacji pracy i ne-
wej technologii, zwlaszcza w introligatorniach,

c) coraz szerszy zakres typizowania i specjalizowania
zaktadow produkeyjnych,

d) wprowadzenie postepu technicznego.

7 pierwszej, wprowadzajacej planszy dowiadujemy sie,
7e w roku 1945—46 odgruzowano i wprowadzono do pro-
dukcji 765 maszyn. Zniszczenia oraz warunki, w jakich
w poczatkach pracowano, plastycznie ukazujg zamieszczo-
ne fotografie.

W nastepnej planszy widzimy juz tendencje typizacji
i specjalizacji. Zamieszczone fotografie przedstawiajg ty-
powa zecernie dzielowa do sktadow technicznych i nauko-
wych, wyposazona w nowoczesny sprzet i specjalny ma-
teriat oraz umeblowanie produkecji krajowej, specjalng ze-
cernie gazetowa oraz zecernie maszynowe: lino i mono.

Ze zdje¢ wynika, ze poszczegdlne zecernie urzadzone
zostaty pod katem potrzeb wykonywanego profilu produk-
c§jnego. Na planszy umieszczono wykres, ilustrujacy ilos¢
ksiazek wyprodukowanych w roku 1945 i 1955.

W dalszej kolejnosci ida 3 plansze ilustrujace osiggnie-
cia techniczne i produkcyjne w 3 technikach druku: typo-
graficznego, offsetowego i rotograwiurowego plano i rota-
cyjnego. Na dobrze ujetych fotografiach widzimy wzorowo
zagospodarowane dziaty przygotowalni i maszyn z uwzgled-
nieniem odpowiednio zorganizowanych stanowisk robo-
czych i drég transportowych od magazynu do sgsiednich
dziat6w produkcyjnych. Widzimy tu przygotowalnie form,
maszyny dwuobrotowe, rotacyjne dzielowe i gazetowe,
maszyny offsetowe 2-kolorowe i rotacyjne 4-kolorowe
oraz najnowsze maszyny rotograwiurowe. Wykresy na
wszystkich 3 planszach mowia o. wzroscie produkeji
w okresie lat 1945—55.

Nastepne dwie plansze ilustruja osiagniecia w introli-
gatorstwie, ktére niewatpliwie zaliczy¢ nalezy do najwigk-
szych w 10-leciu. Na jednej z plansz widzimy nowe; wzo-
rowo zagospodarowane introligatornie oraz wykresy,
z ktorych dowiadujemy sie, ze produkcja opraw twar-
dych wzrosta w skali krajowej z 200000 w roku 1952 do
18 000 000 w roku 1955. Z tego przedsiebiorstwa CZPGraf.
wykonaty 11 500 000 egz. Druga plansza ukazuje przebieg
procesu technologicznego oprawianych ksigzek. Na foto-
grafiach, ktorych jest razem 24, uwidocznione zostaly do-
ktadnie wszystkie procesy technologiczne, od falcowania
do gotowej ksiazki schodzacej z linii produkcyjnej.

131



Fragment wystawy 10-lecia Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego.

Plansza ta moze postuzy¢ jako material pogladowy przy
szkoleniu, gdyz ukazuje maszyne lub sprzet, pracownika
i wykonywany proces technologiczny.

7 dziedziny postepu technicznego przedstawili racjonali-
zatorzy Drukarni Biletowej w Poznaniu na specjalnie
przygotowanych zdjeciach proces technologiczny produkeji
matrycy i plyty grafolitowej, a na oddzielnym stoisku
gotowy produkt wraz z wzorami wykonanych drukéw.
Materialy te zastapia importowany ,Semperit” i zostang
wprowadzone do produkcji w szerszym zakresie. Na tej
samej planszy umieszczono fotografie wprowadzonej do
produkecji aparatury laboratoryjnej w fabrykach farb
i kilku zaktadach graficznych.

Fabryka matryc linotypowych w Stalinogrodzie ‘przed-
stawila na pieknych zdjeciach najwazniejsze procesy tech-
nologiczne produkeji matryc linotypowych, natomiast
Poznanskie i Stalinogrodzkie Warsztaty Napraw Maszyn
Drukarskich, poza zdjeciami urzgadzen do remontéw ma-
szyn drukarskich i proceséw technologicznych produkciji,
w estetycznie wykonanej gablotce pokazaly produkowang
precyzyjng galanterie, jak numeratory maszynowe i recz-
ne, kliny i wktadki linotypowe, ramki i szufle do zamy-
kania form itp. Ciekawym eksponatem byly np. igty do
niciarek przedstawione w 14 fazach ich obroébki. Odlew-
nia Czcionek réwniez w gablotce przedstawita swoje osia-
gniecia, z ktorych najciekawsze byly: wyprodukowane
mosiezne pismo introligatorskie i grawerowane matryce
linotypowe ze specjalnymi znakami i akcentami do skta-
doéw technicznych i naukowych.

Jedng z plansz oraz specjalne stoisko poswiecono zagad-
nieniu organizacji i przygotowaniu dokumentacji nauko-
wej do potrzeb przemystu graficznego. Stoisko zostalo zor-
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ganizowane przy pomocy Centralnego Instytutu Doku
mentacji Naukowo-Technicznej, ktéory postawit do dyspo
zycji organizatorow wystawy takie materiaty, jak: mikro
filmy, fotografie urzadzen osrodka dokumentacji nauko
wo-technicznej w zaktadzie, druki manipulacyjne i kar
toteki oraz czytnik dla mikrofilmow.

Obok tego stoiska postawiono plansze ilustrujaca osig
gniecia i zycie szkoty i technikum poligraficznego w War
szawie wraz z urzadzeniami produkcyjnymi i wzoram
wykonanych prac.

Dom Stowa Polskiego wystapit z 5 planszami, ktére kon
cepcyjnie zostaly rozwigzane jak wyzej, z tym, ze punk
tem centralnym byla tu artystyczna ilustracja elewacj
zabudowan zaktadowych, podczas gdy na wystawi
CZPGraf. punktem centralnym byla plansza z elewacjs
Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej obok zdewasto
wanego innego obiektu z roku 1945.

Wystawe zamykala plansza, obrazujgca zadania prze-
mystu graficznego w planie piecioletnim.

Jednym z glownych akcentow wystawy niewatpliwie
byly ksigzki w broszurze i twardej oprawie, ktora zostatz
troskliwie przez wydawnictwa i urzadzajacych wystawse
wybrane i rozlozone na kilkunastu stoiskach.

Wystawa byta opracowana dobrze: w plastyczny spo-
sOb zobrazowala przebieg rozwoju przemystu poligraficz-
nego na jego glownych odcinkach w ubieglym dziesie-
cioleciu.

Oprawe artystyczno-graficzng i dekoracyjng wystawy
wykonali pracownicy Torunskiej Drukarni Dzielowe;
i Torunskich Zakladow Graficznych — Zygfryd Gardzie-
lewski i Jozef Gruszka.
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PRODUKCJA I TECHNIKA

[.aboratorium kontrolne 1 badawcze

Wystawa dziesieciolecia przemystu graficznego wyka-
zala ogrom pracy wlozonej w organizacje i wielkos¢
pmdukc,ji graficznej w skali ca&e.go przemystu. Wykresy
i plansze pokazywaly etapy przejScia od rzemiosta do
produkeji przemystowej. Zdawaé by sie moglo,* ze tworcy
tego przemystu przeoczyli sprawe jakosci produkeji.
Jednak tematyka kilku plansz o tresci ,,postep technicz-
ny w planie piecioletnim® dowodzi, ze jako$¢ produkeji
jest kluczowym zadaniem tego planu, a Srodki organiza-
cyjne i inwestycyjne dla poprawienia jakos$ci produkcji
gromadzono juz W okresie 1950—55 roku. Jednym ze
$rodkow majgcych duzy wplyw na jakos¢é sa laboratoria.

Do r. 1954 sprawy -laboratoriéw przy drukarniach po-
ruszano przewaznie tylko w , Poligrafice”. Dopiero w pla-
nie przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych na r. 1954
Centralny Zarzad Przemystu Graficznego zaplanowat
5 laboratoriéow przy wiekszych zaktadach graficznych
oraz laboratorium przy Odlewni Czcicnek.

Plany opracowano tak, aby stworzy¢ podstawy do uru-
chomienia laboratoriow przez wydzielenie lokalu w za-
ktadzie oraz zakupu niezbednych przyrzadéw i aparatow.
Laboratorium wprawdzie to nieduza komodrka, ale po-
siadajgca te samg problematyke inwestycyjno-zaopatrze-
niowa co cale przedsiebiorstwo, z tg réznica, ze dla dru-
karni opracowuje sie szczegélowe dokumentacje, czego
nie uczyniono dla laboratoriéow, z wyjatkiem laborato-
rium przy Odlewni Czcionek i dla Centralnego Labora-
torium w Gdansku. Przystepujac do opracowania doku-
mentacji nalezaloby zdecydowaé¢, jaki ma by¢ typ labo-
ratorium — kontrolne czy badawcze.

Rodzaje laboratoriéow. Juz na ‘wstepie nalezy z przy-
kroscia stwierdzi¢ brak ustalenia nazwy; jedne zarzgadze-
nia pisza o ,laboratoriach przyfabrycznych®, inne o ,,przy-
zakladowych®. Naszym zdaniem nazwa powinna pochodzié
nie od lokalizacji, lecz od zasadniczych zadan nalozonych
na laboratorium, a wiec jeden typ to laboratorium kon-
trolne, a drugi — laboratorium badawcze,

Laboratorium kontrolne w drukarniach przeznaczone
jest zasadniczo do badania surowcow oraz tych poipro-
duktéw w kontroli miedzyoperacyjnej, ktére wymagaja
oceny chemicznej lub fizycznej. PowiedzieliSmy ,.zasad-
niczo*, to znaczy ze mie wyklucza sie prac badawczych,
jesli na to pozwalaja istniejace urzadzenia.

Laboratoria badawcze. Ten typ laboratorium nie musi
odpowiadaé w cato$ci profilowi produkecyjnemu przed-
siebiorstwa. Zadania tych laboratoriow powinny by¢
opracowywane przez CUW i mieszcza sie w nastepujacej
schematyce:

1) zmiana technologii procesu,

2) opracowywanie dokumentacji na produkecje w kraju
materiatow dotychczas importowanych,

3) opracowywanie metod badania surowcow dla norm
przedmiotowych,

4) wspotdziatanie w opracowywaniu norm na podsta-
wie badania surowcow w laboratoriach kontrolnych.

Laboratoria badawcze powinny pracowac wedtug usta-
lonego planu kwartalnego.

Podali$my ogolng charakterystyke tych dwoch typow
laboratoriéw; szczegéltowe zadania, jesli chodzi o bezpo-
Srednie wlaczenie ich do produkcji, podamy poézniej, przy
omawianiu programu prac. W obecnym stadium organi-
zacji mozna jednak zaniecha¢ sporzadzamia dokumentacji
dla laboratoriow kontrolnych, jesli opracuje sie dla kaz-
dego laboratorium program prac, jak to uczynimy przy-
kladowo dla badania farb w drukarni.

Prace organizacyjne, obejmujace lokal i sprzet, sg pro-
wadzone w nastepujacych przedsiebiorstwach:

1) Drukarnia Narodowa w Krakowie,

2) Zaklady Graficzne im, M. Kasprzaka w Poznaniu,

3) Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej w War-
szawie,

4) Zaktady Kartograficzne we Wroctawiu.

5) L.odzkie Zaklady Graficzne,

6) Odlewnia Czcionek w Warszawie,

7) Fabryka Farb Graficznych ,,Atra“ w Toruniu,

8) Warszawska Fabryka Farb Graficznych w War-
szawie,

9) Gdanska Fabryka Farb Graficznych,

10) Centralne Laboratorium w Gdansku.

=2
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Jak wspomnieliSmy laboratoria przy drukarniach po-
zostaja bez dokumentacji. Niewatpliwie Czytelnika inte-
resuje, co byloby w tej dokumentacji i w jakim stopniu
ulatwitaby ona przedsiebiorstwom zorganizowanie labo-
ratorium. Wezmiemy dla przyktadu dokumentacje dla
Odlewni Czcionek, opracowang przez pracownikow Ka-
tedry Metalurgij Politechniki Warszawskiej na podsta-
wie zalozen podanych przeze mnie. Dokumentacja za-
wiera:

1) Wyszczegolnienie cech stopow oraz metody che-
miczne i fizyczne ich' badania.

2) Spis norm PN i literatury.

3) Zestawienie chemikaliow,

4) Zestawienie szkta.

5) Zestawienie porcelany.

6) Zestawienie drobnych przyrzadéw metalowych
i drewnianych.

7) Zestawienie roznych drobnych przyrzadéw i ma-
teriatow,

8) Zestawienie aparatury.

9) Zestawienie mebli.

10) Rysunki mebli oraz ich rozmieszczenie.

11) Rozmieszczenie instalacji wodociggowej i kamaliza-
cyjnej.

12) Rozmieszczenie instalacji gazowej.

13) Rozmieszczenie instalacji elektrycznej,

14) Zrodto zakupu tych przedmiotow.

Przemyst graficzny nie moze liczy¢ na to, ze kierowmni-
kiem laboratorium bedzie chemik, znajgcy zagadnienia
chemii stosowanej w tym przemysle, dlatego dokumen-
tacja lub program pracy laboratorium kontrolnego wpro-
wadza chemika od razu w zagadnienia produkcyjne
w przedmiocie analiz. Nadto dokumentacja utatwi pla-
nowanie funduszy inwestycyjnych oraz realizacje zaku-
pow sprzetu i wyposazenia.
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Szkodliwym czynnikiem dla wlasciwego dziatania
laboratorium jest pozostawienie wyboru kierunku pracy
chemikom nowoprzyjetym. Wiadomo, ze absolwent wyz-
szego zaktadu maukowego wtedy bedzie pelnowartos$cio-
wym pracownikiem danego przemystu, gdy przez pewien
okres pracy dokona adaptacji czeSci swej wiedzy teore-
tycznej do wymagan produkcji.

W przemySle graficznym kierunek pracy dla chemika
jest zawarty w instrukcjach produkcyjno-technicznych.
Pracownik z produkcji powinien umie¢ wykonaé proces
wedtug wymagan instrukecji, a dla chemika z labora-
torium wystarczy, aby wiedzial, jak przebiega proces.

Na bazie tak pojetego stazu chemik sam wybierze naj-
bardziej zagrozone odcinki produkcji, tak pod wzgledem
kontroli, jak ewentualnych zagadnien badawczych,

Obecny stan prac chemikéow wykazuje razace dyspro-
porcje. Z jednej strony obserwuje sie ped do prac wy-
tacznie badawczych, czesto dublowanych z pracami Ka-
tedry Fototechniki, jak sie to dzieje w laboratorium
Zakt. Graf. im., M. Kasprzaka w Poznaniu, z drugiej
strony obserwuje sie, ze kierownik laboratorium speinia
role laboranta i magazyniera pewnych surowcow i nie
moze sobie znalez¢ kierunku pracy. Ten ostatni wypa-
dek obserwowany jest w Drukarni im. Rewolucji Paz-
dziernikowej.

W laboratoriach kontrolnych nalezy badaé te mate-
rialy, ktére najbardziej rzutujg na jako$é produkcji gra-
ficznej, przy czym wskazane jest ograniczyé sie do
istotnych cech i najprostszych wyproébowanych metod,
wymagajacych mozliwie nieskomplikowanych przyrza-
déw lub aparatow.

Poniewaz prawie wszystkie laboratoria kontrolne przy
drukarniach moga rozpocza¢ prace od poczatku 1956 ro-
ku, nalezy juz ustali¢ dla kazdego z nich program pracy
na 1 stycznia 1956 r. oraz program optymalny, ktéry po-
winien by¢ realizowany przy koncu 1956 r. Praca ta jest
mozliwa do wykonania i realizowania w laboratoriach,
ale nie moze byé rozwigzana administracyjnie, w drodze
»odgoérnych polecen®, z powotaniem sie tylko na wyciagi
z literatury. Nalezy powola¢ nieduzy zespoét fachowcow
z produkceji, ktérzy w porozumieniu z gtéwnymi techno-
logami i kierownikami laboratoriow opracuja ten pro-
gram.

Program powinien obejmowac: :

1) farby, pokosty i Srodki pomocnicze do farb,

2) papiery,

3) kleje,

4) stopy drukarskie,

5) zasadnicze surowce do:

a) fotografii i chemigrafii,

b) przygotowania formy dla techniki offsetowej i ro-
tograwiurowej.

Dla przyktadu podajemy minimalny program ptrac do
pierwszego punktu, ktory w zadnym przedsigebiorstwie
nie jest stosowany, a mniewatpliwie realizacja tego pro-
gramu przyczynilaby sie do poprawienia jakosci farb
przez konkretne sprecyzowanie zarzutéw w stosunku do
fabryk farb.

I.

Badane cechy: Barwa peilnego pokrycia.

12258 527 71 AR (oL S

1. Sztuczne zrodlo Swiatta dajgce barwe Swiatlta dzien-
nego (zr6dto C lub lampa atermiczna Hopplera).

2. Szpachelki ze stali elastycznej o ostrzu réwnym
i sfazowanym. '
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3. Blok kartek 12 % 20 cm papieru standartowego, naj-
lepie] bezdrzewnego, dwustronnie kredowanego.

4. Pudetka metalowe do farb wzorcowych o pojemno-
§ci 100—250 g (lub pudelka bakelitowe jak do pasty do
obuwiay.

Metoda i jej krotki opis: Uwagi do przy-
rzadéw: zrodlo Swiatta C jest do zrealizowania w kraju,
poniewaz jednak laboratoria nie posiadajag go, mozna
barwe porownywaé¢ w swietle dziennym przy oknie lub
przy lampie jarzeniowej, wzglednie przy lampie Hopple-
ra. Obiektywnej metody pomiaru barw na razie nie po-
dajemy, ze wzgledu na niezatwierdzenie jeszcze przyrza-
du do znormalizowanego wykonania odbitki.*

Szpachelki moze wykona¢ Odlewnia Czcionek w War-
szawie,

Opis metody: Na kartke bloku nakladamy obok siebie
nieduze ilosci farby (okoto 0,5 cm3) wzorcowej i badanej.
Roéwnomiernym prowadzeniem szpachelki rozprowadza-
my farby w doér kartki. Przy odpowiedniej zmianie na-
chylenia szpachelki i docisku otrzymaé¢ mozna smugi
farb od pelnego az do stabego pokrycia. Smugi farb po-
winny mie¢ szerokos¢ ok. 2 ¢cm i powinny sie prawie
stykaé. Zgodno§¢ barwy ze wzorcem ocenia sie wizualnie
na mokro.

L

Badane cechy: Barwa stabego pokrycia lub roz-
bielenia (odcien),

Przyrzady: Jak dla barwy pelnego pokrycia oraz

1. Przyrzad do objetosciowego odmierzania farb.

2. Z braku przyrzadu ad 1 waga analityczna lub tech-
niczna.

3. Kamien litograficzny ok. 50—70 cm.

4. Pasta z bieli cynkowej w iloSci ok. 2 kg miesiecznie
dostarczana przez Centr. Lab. w Gdansku. )

Metoda i jej krotki opis: Uwagi do przy-
rzgdow: zasadniczo powinno sie brac¢ farby i paste obje-
toSciowo.

Kamien litograficzny nalezy zmy¢ roztworem sody
kaustycznej i woda, a po wyschnieciu pociggnaé¢ suro-
wym olejem Inianym j pozostawi¢ do wiyschniecia (kilka
dni). ! ;

Kamienie mozna naby¢ w Krakowskich Z. G.

Poniewaz trudno jest o standard przemystowy bieli cyn-
kowe]j, a zapotrzebowanie na paste cynkowg bedzie ok.
16 kg miesiecznie, wskazane jest stosowac c. cz. ZnO z jas-
nym pokostem Inianym o lepkosci ok. 2000 cP przy 25°C
w stosunku 1 cz. pokostu na 3 cz. bieli lub wg normy
RN-54, CUW-0010.

Opis metody: Przyblizong ocene barwy stabego pokrycia
probki w stosunku do wzorca mozna stwierdzi¢ z metody
pelnego pokrycia na kartce bloku przy zakonczeniu smugi
farby, gdy posuwajaca sie szpachelka jest bardziej stromo
nachylona, dajac cienkie warstwy farb. Wyrazniejsza oce-
ne otrzymuje sie przez rozbielenie, polegajace na tym, ze
do jednakowych ilosci farby wzorcowej i badanej dodaje
sie 20 czesci lub 50 czeSci pasty bieli cynkowej. Po do-
kiadnym wymieszaniu na kamieniu wykonuje sie smugi
farb na papierze, jak w metodzie okreslenia barwy pelne-
g0 pokrycia.

Z porownania ocenia sie zgodno$c lub réznice koloru.

Dla farb czarnych nalezy stosowac rozbielenie 1:100.

¥ Wedlug projektu autora wykonana w stali narzedziowej
forma, na ktérej farba nakladana jest o stalej gruboS$ci 35 mi-
kronéw lub o grubosci (irysowej) od 25 mikronéw do zera.
Odbitka z tej formy wykonana na specjalnej korektorce posiada
a plate 2 X 2 em oraz irys 2 X 12,5 cm.
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Badane cechy farb: Intensywnos¢ barwienia.

Przyrzady: Jak dla barwy stabego pokrycia.

Metoda i jej kréotki opis: Jezeli smugi farb
otrzymane na kartce przy metodzie rozbielenia réznig sie
intensywno$cig barwy, to dodaje sie tyle pasty cynkowej
do farby rozbielonej intensywniejszej, az utrzyma sie
zrownanie barwy. Farba, do ktorej wprowadzono dodatko-
wo biel, posiada wieksza sile barwienia (mozna wyrazi¢
procentowo). :

Okreslenie intensywnosci barwienia przy ocenie na Su-
cho podaje norma RN-54/CUW-0010.

IV.

Badane cechy farb: Swiatlotrwatose.

Przyrzady: Lampa lukowa o natezeniu pradu 10—
14 amperéw i napieciu 100—130 woltow.

Metoda i jej kroétki opis: Suchy druk wy-
konany w takich samych warunkach farbg wzorcowa i ba-
dana umieszcza sie w odleglosci 30 cm od lampy i na-
Swietla sie notujac czas, po ktéorym nastapia zmiany
barwy.

Dobre farby do druku tréjbarwnego nie powinny zmie-

nia¢ barwy przy naswietlaniu do 1060 godzin.
V.
Badane farb: Odporno$¢ na dziatanie
wody.
Przyrzady: Szklo laboratoryjne.
Metoda i jej krotki opis: Wedlug normy re-
sortowej RN-54/CUW-009.

cechy

VI.

Badane cechy farb: Liczba kwasowa pokostéow.
noéw zwilzajacych.

Przyrzady: Szklo laboratoryjne.

Metoda i jej krotki opis: Wedlug normy, re-
sortowej RN-54/CUW-0017.

VII.

Badane cechy farb: Liczba kwasowa pokostow.

Przyrzady:

1) kolba Erlenmeyera,

2) biureta,

3) chemikalia.

Metoda i jej krotki opis: Odwazyé 10 g po-
kostu do kolby na 500 ml i doda¢ 50 ml mieszaniny czyste-
go benzenu i alkoholu w stosunku 1:1. Zawartos¢ lekko
ogrzewaé¢ i mieszaé, az do zupelnego rozpuszczenia po-
kostu. Ochtodzi¢ do temperatury pokojowej i dodaé 10
kropli roztworu fenolftaleiny, miareczkowaé¢ 0,1 n roztwo-
rem alkoholowym KOH, az do otrzymania lekkiego ale
trwalego zabarwienia purpurowego.

L.K. = ilo$¢ w ml roztworu KOH pomnozona przez 0,561
(Zrodlo tej metody: ,,Printing and litho inks“, H. Wolfe).

VIIL

Badane cechy farby: Stopien utarcia farb.

Przyrzady: Probierz utarcia jest to blok ze stali na-
rzedziowej z wydrazonymi dwoma klinami o gtebokosci od
0,025 mm do zera na dlugosci 12,5 cm.

Metoda i jej krdétki opis: Przyrzad ten, sto-
sowany za granicg, moze by¢é wykonany w kraju przez
Zaklad Optyki Politechniki Warszawskiej. W najgiebszej
czeSci rowkow naklada sie minimalng ilos¢ farby wzorco-
wej do jednego rowka, a badanej do drugiego rowka,
i nozem zbierajacym $ciaga sie farbe w kierunku glebo-

kosci zero. Jesli farby sa jednakowo utarte, to widoczne
golym okiem rysy na powierzchni farb zaczynajg sie na
tej samej odlegtosci. Prototyp tego przyrzadu jest w po-
siadaniu Warszawskiej Fabryki Farb. Nadto w wypadku
koniecznosci bada¢ mozna farby na odpornos¢ na dziala-
nie ttuszezéw wg normy RN-54/CUW-0019 oraz na odpor-
nos$¢ na dzialanie substancji alkalicznych wg normy
RN-54/CUW-0013.

Podane przyklady odnosza sie do kontrolowania farb
otrzymywanych od producenta.

Instrukcje produkcyjno-techniczne nie podaja doktad-
nych metod lamania 'koloréw i przygotowania farb do
druku, a wiadomo, ze przez zle dorobienie farb mozna ze-
psué¢ odbitki, mimo uzycia dobrych farb. Szczegdlnie na
tym odcinku badaniem farb w kontroli miedzyoperacyj-
nej powinny zajaé¢ sie laboratoria, czego sie niestety ni-
gdzie nie praktykuje.

Wiadomo, ze farbe wolno rozcienczaé pokostami w ilosci
maksymalnej 10°, w przeciwnym razie nastapi ostabienie
intensywnosci. Zasadniczo niedopuszczalne jest rozcien-
czanie farby olejem mineralnym, zamiast oleju drukar-
skiego lub pokostu, nadto szkodliwe jest dodawanie nad-
miaru splendidu do farb offsetowych.

Nietrudno ujawnié¢ odstepstwa od wymienionych zasad;
wystarczy pobra¢ prébke dorobionej farby i poprosi¢ pra-
cownika, ktéry dorabial farbe, aby podat uzyte ilosci sktad-
nikow. ;

Jesli ze zrozumialych wzgledéw nie ujawni on oleju
mineralnego lub nadmiaru innych’ rozcienczalnikéw (za-
miast stosowac¢ biele), to fikcyjna recepta, podana przez
niego, powtérzona w laboratorium, da zupelnie inng far-
be, tak pod wzgledem odcienia, jak i konsystencji.

Zanim omoéwimy stan realizacji laboratoriéw badaw-
czych, nalezy zaznaczy¢, ze zasadniczo w okresie 1954—
1955 mysli sie o jednym typie laboratorium przy drukar-
ni, a mianowicie laboratorium to miatoby byé miniatura
instytutu badawczego oraz zajmowaé sie kontrolg surow-
cow. Moim zdaniem program ten jest nierealny, zaréwno
z powodu etatéow, jak tez poczynionych zakupoéw sprzetu
i urzadzen. Dla upewnienia sie co do tego stanowiska od-
wiedzilem kilka drukarn, przy ktorych tworzy sie labo-
ratoria, i przeprowadzitem rozmowy z dyrektorami przed-
sigbiorstw wzglednie pracownikami laboratoriow.

Wroclawskie Zaktady Kartograficzne posiadajg 3 etaty
dla laboratorium, obsadzone inzynierami absolwentami
Katedry Fototechniki, ale przy zaktadach graficznyeh nie
ma laboratorium, mimo istnienia kilku pustych i pieknych
pomieszczen.

Nad jakimi zagadnieniami pracuja inzynierowie i dla-
czego nie przenosza sie do swojego zakladu-pracodawcy?

Na to pytanie otrzymalem wyczerpujace wyjaénienié od
prof. W. Romera, kierownika Katedry Fototechniki.

Zespot pracownikow bedacych na etacie laboratorium
W. Z. Kartograficznych opracowatl pod kierunkiem prof.
Romera nastepujace zagadnienia:

1) filtry do wyciggdéw barwnych oraz do innych celow
przemystu graficznego,

2) wyprodukowal serie filtrow (12 typow) o okreslonej
charakterystyce widmowej z'chemicznie czystych barwni-
kow syntetyzowanych w pracowni,

3) szare skale na papierze i na btonie — serie typow dla
réznych zastosowan w przemysle.

Jest w opracowaniu:

1) metoda kontroli kontrastu i jakosci oryginaléw- fo- -
tograficznych do reprodukcji,
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2) opracowanie metod reprodukcji barwnej w oparciu
o fotografie kolorowg z natury.

Prof. Romer oczekuje tej chwili, kiedy pracownicy eta-
towi nieistniejgcego laboratorium przy W. Z. Kartogra-
ficznych opuszczg ciasne pomieszczenia pracowni Katedry
Fototechniki i zabiora ze soba sprzet, ktory jest wiasno-
§cig W. Z. Kartograficznych. Katedra Fototechniki bedzie
oczywiscie nadal wspoélpracowata z laboratorium W. Z.
Kartograficznych w wypadku jego ,,przeprowadzki‘.

Z powyzszego widzimy, ze zakupiony sprzet i zatrudnieni
inzynierowie nie maja nic wspoélnego z laboratorium kon-
trolnym, ktére chetnie widziatby u siebie dyr. Przyslewicz.

Laboratorium, ktére ma powsta¢ we Wroctawiu, jest
typem laboratorium badawczego, przeznaczonego dla pro-
cesow foto-reprodukcyjnych; organizacja jego powinna
by¢ podobna do Centralnego Laboratorium w Gdansku.

Brak zalozen i dokumentacji nie wrozy szybkiego uru-
chomienia tej tak potrzebnej komorki.

Drukarniq Narodowa w Krakowie:

Lokal jest na ukonczeniu. Zakupione przyrzady zapew-
‘niajg uruchomienie dobrego laboratorium kontrolnego dla
trzech technik, z tym, Ze moga by¢ prowadzone niektore
prace badawcze, szczegdlnie w kierunku normalizacji
barw (monochromator, fotometr Pulfricha). Nalezaloby
natychmiast przyja¢ pracownikow do laboratorium i opra-
cowaé program prac kontrolnych i ewentualnie plan za-
gadnien badawczych.

Drukarnia im. Rewolucji PaZdziernikowej w Warsza-
wie:

O laboratorium tym mozna powiedzieé, ze jest, i row-
noczesnie, ze go nie ma. S3 lokale, technik, chemik, labo-
rant i sprzet wystarczajacy dla laboratorium kontrolnego.
Brak jest jednak najwazniejszej rzeczy — wyciagu do dy-
gestorium. Trudno jest zapewni¢ kierownictwo drukarni,
ze po zainstalowaniu wyciagu beda wykonywane analizy
stopow, ale na pewno nie mogg by¢ wykonywane bez
czynnego dygestorium. Nadto wada pomieszczenia labo-
ratorium jest jedna izba, w ktérej wilgotnos¢ wzgledna
dochodzi do 90" i w tym pomieszczeniu znajduje sie po-
zyczona waga analityczna oraz cenne metalowe urzadze-
nia pomiarowe.

Zadaniem glownego technologa bedzie stworzenie od-
powiednich warunkow w laboratorium i skierowanie che-
mika do witasciwej kontroli surowcow.

Zaklady Graficzne im, M. Kasprzaka w Poznaniu:

Jest to jedyne naprawde czynne laboratorium, ale bar-
dziej badawcze, niz kontrolne, posiadajace najgorsze wa-
runki lokalowe (okoto 8 m?).

Mgr Slusarczyk pisat w ,Poligrafice (Nr. 4 z 1953 r.),
ze w laboratoriach ,,wyniki pracy w wiekszo$ci bedag za-
lezne od entuzjazmu i kwalifikacji pracownikow, w mniej-
szym stopniu od wyposazenia laboratorium w odpowiedni
sprzet i aparature”. Niewatpliwie slowa te sprawdzaja sie,
jezeli chodzi o prace mgr Smolinskiej w laboratorium
Z. G. im. M. Kasprzaka.

Lodzkie Zaktady Graficzne nie doceniajg roli labora-
torium, gdyz oprocz zakupu szkla, nie moga zdobyc sie
na lokal i sprzet.

Odlewnia Czcionek otrzymata prawidtowa dokumen-
tacje laboratorium jeszcze w listopadzie 1954 r. dzieki du-
zemu wkladowi pracy ze strony CZPGraficznego. Juz mija
rok, a praca nad realizacjg laboratorium prawie stoi na
miejscu, gdyz dvrekeja uwaza, ze nalezy zatrudni¢ chemi-
ka, aby przeprowadzil zakup mebli, szkla itp. Prawdo-
podobnie Odlewnia Czcionek tez uwaza, ze laboratorium
jest niepotrzebne, bo przewiduje jego uruchomienie
w pierwszej potowie 1956 r., mimo ze posiada wszystko
do uruchomienia go w styczniu 1956 r.

Centralne Laboratorium w Gdansku.

Laboratorium to powinno byé¢ uruchomiocne za 2 miesig-
ce i przeznaczone jest do prac badawczych nad farbami
graficznymi oraz do produkeji takich chemikaliow sto-
sowanych w przemysle graficznym, ktére stwarzajg duze
trudnosci na skutek nieodpowiedniej czystosci. Nadto
w tym laboratorium bedzie sie produkowalo centralnie
lakiery, trawiacze i wywolywacze offsetowe, emulsje do
kopiowania, chlorek zelazowy, dwuchromian potasu, dwu-
chromian amonu, kwas mlekowy itp. Pod wzgledem wy-
posazenia i pomieszczenia jest to piekny obiekt, inwe-
stowany moze zbyt dtugo, bo od 1950 roku. Laboratorium
posiada pracownie: technologiczng — dla farb graficz-
nych i potproduktéw, chemiczna, fizyko-chemiczng i pro-
aukeyjna.

Mgr L. Rwa$nik

Narada glownych technologow

W dniu 28 wrzesnia 1955 r. odbyta sie I narada giow-
nych technologow, zorganizowana przez Centralny Za-
rzad Przemystu Graficznego. W naradzie wzigli udziat
réwniez pracownicy kilku laboratoriow, dyrektorzy tech-
niczni wiekszych drukarn i przedstawiciele fabryk farb
graficznych. Na narade przybyl wiceprezes tow. Kubar
i dyr. CZPGraf. inz. Apfelbaum.

Narade prowadzit naczelny inzynier CZPGraf., A, Ma-
tecki. W krétkim wprowadzajacym referacie wskazat na
cel marady i wazne zadania. jakie zostaly postawione
przed glownymi technologami w dziedzinie organizacji
i stosowania w procesach produkeyjnych prawidliowej
technologii.

Coraz bardziej rozwijajacy sie przemyst graficzny.
a zwlaszeza coraz wiekszy stopien jego uprzemystowienia
-i wprowadzenie nowego postepowego stylu pracy w pro-
dukecji graficznej wymaga wlaczenia nowego czynniks,
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ktorym ma by¢ komorka glownego technologa i labo-
ratorium zakltadowe.

Dyskusja toczyla sie wokoél nastepujacych zagadnien:

a) realizacji instrukeji techniczno-produkeyjnych i wy-
wyptywajacych z ich stosowania korzysci w zakresie
ujednolicenia i podnoszenia poziomu produkcji,

b) wspolpracy glownego technologa z wydziatem kon-
troli iechnicznej i laboratorium zakladowym,

c¢) metody opracowania dokumentacji technologicz-
nej zamowien i wplywu gtéwnego technologa na przebieg
produkcji. '

d) realizacji postepu technicznego i wprowadzenie do
produkcji osiggnie¢ i doswiadczen przodujgcych zakla-
dow.

Z przebiegu dyskusji, w ktorej zabierali glos doswiad-
czeni pracownicy przemystu graficznego, wynikato, ze
instrukecje nie sg jeszcze w pelni stosowane i wykorzy-



tywane w procesach technologicznych. Zatem jednym
pierwszych zadan gtéwnych technologéw powinno by¢
sprowadzenie i pelne wykorzystanie instrukcji, nie tylko
rzez pracownikéw produkeyjnych i dozér techniczny,
scz rOwniez przez techniczne komorki funkcjonaine
r przedsiebiorstwie. Stwierdzono réwniez, ze instrukcje
ie sa unowocze$niane. Nalezatoby wydawac biuletyny
podaniem zachodzacych zmian, jak réwniez najnowszych
siggnie¢ w przemysle graficznym za granica w dziedzi-
lie postepu technicznego.

W dyskusji podkreslono takze, ze niezwykle waznym
zynnikiem jest sprawa przestrzegania dyscypliny tech-
iclogicznej przez poszczegdlne wydzialy produkceyjne.
roces technologiczny przedstawiony w dokumentacji
echnologicznej musi byé wiernym odbiciem procesu
echnologicznego realizowanego w warsztacie. Niestety,
ak opracowanie dokumentacji technologicznej zamowien,
ak réwniez jej przestrzeganie pozostawia jeszcze wiele
lo zyczenia.

W zakresie jak najszybszego Wiaczenia do produkcji
' laboratoriow przyzaktadowych stwierdzono, ze laborato-
ia te poza kontrola i analizg przeznaczonych do produkeji
surowcoéw winny pomagaé w zakresie twoérczym, tzn. nie
ygraniczaé sie tylko do zadan kontrolnych i stwierdze-
ia, ze material wzgl. surowiec jest zty, lecz w miare
noznoéci zbadaé przyczyne tego. Dalej w przypadkacih
ytrzymania specjalnych prac, np. reprodukeji, labora-
orium powinno pomoc przy opracowaniu najwlasciwszej
netody technologicznej. Rowniez powinien nastapi¢ poza
oracami kontrolnymi podziat prac dla laboratoriow na
zagadnienia: np. prace badawcze nad klejami introliga~
orskimi, tworzywami sztucznymi, materiatami reproduk-
yjnymi itp. Nalezaloby rowniez nawigzac kontakty z za-
<ladami stosujacymi nowe metody pracy dla wprowadze-
nia ich do$wiadczen w innych zakladach.

Na temat produkecji farb stwierdzono, ze w fabrykach
jest niedostateczna kontrola procesow technologicznych,
przestarzale sa rowniez instrukcje tyczace ~i¢ produkceji
farb. Przedstawiciele fabryk farb podkreslaja. ze su-
rowce dostarczane przez przemyst chemiczny na produk-
~je farb graficznych wykazuja powazne odchylenie od
norm, co powoduje, ze mimo zastosowania wlasciwej
recepty farby w procesie technologicznym druku wyka-
zuja odchylenia w barwie i konsystencji. Dla poprawy
jakosci farb nalezaloby usprawni¢ dzialalnos¢ labora-
torium przez uzupelnienie wyposazenia w sprzet, zwlasz-
cza w kontrolne maszyny drukarskie do dokonywania
prob farb przed produkcja. Dalej podkreslono rowniez,
ze fabryki farb mie sporzadzaja wlasciwie i naukowo
umotywowanych reklamacji w wypadkach ofrzymania
nieodpowiednich materiatéw. Brak dokladnego rozezna-
nia utrudnia stawianie wymagan wobec innych prze-
mystow. Zwrécono uwagge na konieczno$¢ lepszej wWSpot-
pracy pomiedzy technologami i innymi komorkami orga-
nizacyjnymi w zaktadzie.

W dyskusji staby udziat wzieli technolodzy, dlatego
w wypowiedziach za malto poddawano analizie ustalone
przez CZPGraf. wytyczne i zadania, wedlug ktérych po-
winien pracowaé¢ gléwny technolog, a mowiono na te-
mat dotychczas wykonywanej pracy, odbiegajacej od za-
dan gtéwnych technologow.

Jednym z gtéwnych zadan jest doprowadzenie w zakta-
dzie do jednolitej i zgodnej z instrukcjami techniczno-
-produkcyjnymi technologii, azeby uzyska¢ dobry poziom
produkeji przy mozliwie najnizszych kosztach. Zagad-
nienie to nie zostato do$¢ silnie na naradzie podkreslone

i dlatego zachodzi koniecznos¢, azeby nowi technolodzy
z tymi wytycznymi sie zapoznali i je w praktyce wraz
z przepisami instrukecji w procesach technol‘ogicznych
stosowali.

Mowiac o komoérce i zadaniach glownych technolegdow
stwierdzil wiceprezes tow. Kubar, ze jest to organizacja
nowa w przemysle poligraficznym, z zadaniami bhardzo
truduymi. Poza wprowadzeniem i kontrolg stosowania
instrukeji  techniczno-produkcyjnyvch, ktére mnalezy
w miare potrzeb korygowaé, technolodzy ustalaja naj-
stuszniejsze metody technologiczne i organizacje pracy,
jakie nalezy w produkeji stosowac. Jesli chodzi o wnio-
ski racjonalizatorskie, to nalezy je stosowac¢ wtedy. kiedy
zostang sprawdzone i zatwierdzone, i nie powinno byc
sprzecznos$ci pomiedzy obowigzujacymi instrukcjami a po-
mystami racjonalizatorskimi. Prezes wyjasnia pojecie
postepu technicznego, ze to nie tylko nowe urzadzenie
i maszyny. ale przede wszystkim ulepszenie metod i orga-
nizacji produkcji. Powinna istnie¢ scisla wspoipraca po-
miedzy gtownym technologiem i laboratorium. W kazdym
wypadku przed puszczeniem roboty do produkcji nalezy
omowi¢ z Kkierownikiem laboratorium, czy dang prace
wykona sie nalezycie posiadanymi $rodkami.

Powracajgc do roli technologa w zaktadzie pracy, jego
stosunek do mechanizacji powinien by¢ taki, jak do wnio-
sku racjonalizatorskiego — winien by¢ propagatorem:
jak najszybszego i najszerszego wprowadzenia mechani-
zacji w zakladzie. Zadaniem gloéwnego technologa jest
postawi¢ produkcje na takim poziomie, azeby znikl! w na-
szych zakladach taki luksus, jak kontrola techniczna,
ktora zostala wprowadzona dla obrony interesow czy-
telnika.

W wyniku przeprowadzonej na naradzie dyskusji nalezy
przystapi¢ do realizowania nastgpujacego planu pracy:

1) Powolani gtéwni technolodzy dokladnie zapoznaja
sie z regulaminem pracy i beda wykonywa¢ swoje czyn-
nosci zgodnie z zawartymi w nim przepisami oraz zapo-
znaja sie z instrukcjami techniczno-produkcyjnymi. Dy-
rektor techniczny udzieli gi. technologowi pomocy, azeby
mogl w najkrotszym czasie wszystkie procesy technolo-
giczne ustawi¢ zgodnie z wymaganiami instrukcji. Tech-
nolog nie moze by¢ uzywany do innych prac, zwlaszcza
nie zwigzanych z produkcja.

2) Dzial Technologii CZPGraf. udzieli potrzebnej po-
mocy i przeprowadza¢ bedzie kontrole pracy gléwnych
technologow w zaktadach.

3) Dla praktycznego przeniesienia osiggnie¢ organiza-
cyjnych i technologicznych w produkeji masowych opraw
ksigzek oraz racjonalnego i pelnego wykorzystania
sprzetu i maszyn introligatorskich, zorganizowa¢ w przo-
dujacym przedsiebiorstwie — w Torunskich Zakladach
Graficznych — instruktaz dla kierownikow introligatorni
i gtéwnych technologéw z zakladoéw nastawionych na
masowe oprawy, aby doswiadczenie tego zakladu prze-
nies¢ na inne. W ten sam sposob doswiadczenie przenosic¢
i na innych odcinkach produkcji.

4) Dla dostarczenia technologom materiatow potrzeb-
nych do najlepszego wykonywania ich zadan przyspie-
szy¢ zorganizowanie osrodka dokumentacji naukowo-tech-
nicznej w CZPGraf,

Dla przeanalizowania zagadnien postepu technicznego
i zachodzacych w produkeji problemoéw postanowiono
czesciej zwolywa¢ narady giownych technologow.
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Papier ofisetowy, jego produkcja, wlaSciwosci
1 przystosowanie do druku

(D o.koﬁczenie )

DEFORMACJA PAPIERU
Pecznienie wtokien

Trzeba rozroznia¢ dwa rodzaje odksztalcen materialow
wioknistych: odksztalcenia jako skutek pecznienia wié6-
kien pod wpiywem wody i odksztalcenia wynikajgce
z rozciggliwosci papieru pod dzialaniem sit ciagnacych.

Stopien pecznienia wilokien celulozy w znacznym stop-
niu uwarunkowany jest iloscig cial inkrustujgcych,
w szczegolnosSei hemicelulozy, Im wiecej jest we widknie
ro$linnym pentozanéw (jedna z odmian hemicelulozy),
tym wiecej beda one peczniatly pod wplywem wody. Ale
tez i elastycznos¢é wiokien zyskuje dzieki zwiekszonej ilo-
$ci hemicelulozy.

Hydratacja widkna wykazuje decydujacy wplyw na
pecznienie tegoz wilokna. Jak juz powiedzieliSmy poprzed-
nio, im dokladniej jest wldékno obrobione, im rozmielenie
jest smarniejsze, tym wieksza jest jego powierzchnia
i wieksza zdolno$¢ adsorpcyjna.

Rodzaje powiazan wilgoci z wioknem

Papier zatrzymuje w sobie wilgo¢ wg trzech réznych
typéw powigzan: 1) chemicznych, 2) fizyczno-chemicz-
nych i 3) mechanicznych.

Woda zwigzana chemicznie jest to wilgog,
zwigzana najsilniej z wldéknem papieru i nie moze by¢
usunieta przy odwadnianiu papieru w czasie klimatyza-
cji. Wilgoé¢ ta nie wchodzi wiec w gre w naszych rozwa-
zaniach.

Wilgoé z powiagzah fizyczno-che-
micznych oftrzymuje papier w dwoéch formach —
adsorpcyjnej i osmotycznej.

Wilgoé adsorpcyjna. Dzieki wielkiej porowato$ci wio-
kien papier posiada olbrzymia wewnetrzng powierzchnie.
Ta silnie rozwinieta powierzchnia wewnetrzna sprzyja
adsorpeji wilgoci przez hydrofilne wiékna celulozy.

Wilgo¢é osmotyczna. Znaczng ilosé wilgoci pochtania
wiékno roslinne bez wydzielania ciepta w przebiegu
osmotycznego przenikania plynu do wewngtrz zamknie-
tych komoérek ciata koloidalnego. Uwzgledniajgc budowe
widkna celulozowego, stosunkowo tatwg roztwarzalno$é
hemicelulozy, obecnos¢ w papierze pewnej ilosci koloidal-
nych skupien, mniej lub wiecej réwnomiernie roztozo-
nych w catej jego strukturze, i §luzu koloidalnego powle-
kajacego kazde witékno oraz okolicznosé¢, ze papier zasad-
niczo reprezentuje typowy ros$linny koloid, nalezy przy-
puszczaé, ze teoria osmotycznego przenikania wody do
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