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Wielka karta zwyciestwa ludu

Doskonale pamietamy przedwrzesniowe kon-
stytucje, ktére w réinych czasach i w réinej for-
mie przyrzekaly i ,,gwarantowaly” wszelkie ,,swo-
body* obywatelom. Niektére z nich nam, dru-
karzom, dobrze wryly sie w pamiec.

W konstytucjach tych wiele méwiono o wolno-
sci druku i prasy. A jak to wygladalo w rzeczy-
wistosci? !

Pisma wydawane dla awangardy proletariatu
i przeznaczone dla szerokich mas robotniczych
i chiopskich z reguty byly drukowane w niele-
galnych drukarniach w piwnicach, majacych wy-
posazenie maszynowe w postaci matej ,,bosto-'l'ki“
lub ,,amerykanki®, czcionki w pudetkach od za-
palek lub w zniszczonych kasztach; papier byt
skupywany po kilkadziesiat arkuszy w roznych
sklepach dla zakonspirowania zakupu; obstuga
to nielegalni drukarze i nielegalni redaktorzy,

U ,,wejécia“ do nielegalnej drukarni tow. Wtadystaw Cha-

bowski, obecny przewodniczacy Zarzadu Gléwnego Zwiazku
Zawodowego Pracownikéw Przemystu Graficznego, Prasy

i Wydawnictw.

kolportaz nielegalny, przekazywany z rak do
rak — a mimo to pisma te docieraty do wieloty-
sieccznych mas robotnikéw i chlopow.

Gdy czasem udawalo si¢ wydrukowad pewne
pisma w ,normalnych” drukarniach, to wycho-
dzily one z wymownymi bialymi plamami. Ro-
botnicy i chiopi wiedzicli jednak, co te piamy
oznaczaja. Istniejace za$ drukarnie byly wlasnc-
scia garstki ,,prawodawcow’ 1 im tylko dostepne;
drukowali oni tam swoje gazety w interesie To-
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dzimych 1 zagranicznych Kkapitalistow, ktorym

stuzyli.
,Tajny detektyw”, Sherlocki Holmese, po-
wiesci kryminalne i pornograficzne — oto lite-

ratura, ktora miata oglupi¢ masy i oderwac od
walki o nowy ustréj sprawiedliwosci spolecznej.

W takich warunkach drukowano prase dla szerokich ma;

za czasdw kapitalistycznych, a w konstytucjach burzuazyj-

nych szumnie mdéwiono o wolnosci druku.

Nie lepiej przedstawiala si¢ sprawa wolnosci
rrzeszen.

Ludzie reprezentujacy najszersze masy ludowe
musieli sie zbiera¢ w prywatnych ruderach ro-
botniczych na peryferiach miasta, w brudnych
i ciasnych lokalach zwigzkowych, zamykanych
i rozpedzanych przez policje, a fabrykanci i ob-
szarnicy, bankierzy i finansiSci — reprezentujacy
kilkaset rodzin — zyli w palacach i pieknych lo-
kalach.

To sie nazywalo, ze jest ,,wolno$c™ zrzeszeil.

Takich przykladow moina podawac setki i ty-
siace w zyciu mas pracujacych krajow kapitali-
stycznych.

Lud pelski ztamawszy wiladze kapitalistow
1 obszarnikéw, wypedziwszy precz zagranicznych
imperialistow i ujawszy wladze w swoje rece
ustanowil panstwo demokracji ludowej i dat
prawdziwa proletariackag wolno$¢ ludziom pracy.

Dyskutowany obecnie przez caly naréd nowy
projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej jest najlepszym tego dowodem.



Art. 71 projektu Konstytucji glosi:

1. Polska Rzeczpospolita Ludowa zapewnia
obywatelom wolnos¢ stowa, druku, zgromadzen
i wiecow, pochodéw i manifestacji.

2. Urzeczywistnieniu tej wolnosci stuzy od-
danie do uzytku ludu pracujacego i jego organi-
zacji drukarni, zasobéw papieru, gmachow pu-
blicznych i sal, $rodkéw facznosci, radia oraz in-
nych niezbednych $rodkow materialnych.

Takie drukarnie buduje Polska Ludowa dla ludu pracuja-

cego — w my$l art. 71 pkt. 2 Projektu Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej.

Nasza konstytucja, konstytucja mas ludowych,
rejestrujaca juz osiagniete zwyciestwa, méwi 16-
wnocze$nie jak urzeczywistnia si¢ te wolnos¢.

A ze tak jest, niechaj méwia cyfry.

W roku 1950 faczny naktad wydawnictw ksiaz-
kowych wynosit 128,56 mln. egzemplarzy w po-
réwnaniu z 23 mln. w roku 1937. W przelicze-
niu na jednego mieszkarica wypadfo w 1950 roku
5 nowowydanych ksiazek, podczas gdy w 1937
roku — 0,7. Akcja wydawnicza obejmuje nie
tylko pozycje wspdlczesne, ale i ogromna liczbe
wydan wielkich klasykow naszej literatury. ,,Pan
Tadeusz” zostal wydany w naktadzie ponad
1,5 miliona egzemplarzy, dziela Prusa 1.833.000
egz., dziela Orzeszkowej 1.373.000 egz. itd itd

O ile przed wojna jeden egzemplarz codzien-
nej gazety przypadal na 35 mieszkancow, to
w 1950 r. na 4-ch.

Te cyfry moéwia same za siebie.

Przemyst poligraficzny, ktéry jest baza tech-
niczna dokonywajacej sie rewolucji, jest otaczany
przez Rzad i Parti¢ specjalng opieka.

Wicepremier Hilary Minc na V Plenum
KC PZPR referujac 6-letni Plan rozwoju gospo-
darczego 1 budowy podstaw socjalizmu w Polsce,
powiedzial:

»W okresie szesciolecia zadaniem przemystu
bedzie stworzenie materialnych podstaw dla re-
alizacji rewolucyji kulturalnej, dla udostepnienia
najszerszym masom mozliwosci korzystania z do-
robku osSwiaty, kultury, nauki i sztuki. W zwiqz-
ku z tym przewiduje si¢ wzrost produkcji papie-
ru do poziomu 530 tys. ton w roku 1955, wobec
264,5 tys. ton w roku 1949. W przeliczeniu na
glowe ludnosci oznacza to przeszto trzykrotny
wzrost w stosunku do produkcji papieru na jed-
nego mieszkanca w Polsce przedwrzesniowe;.
Rownolegle z tym nastqpi unowoczesnienie prze-
mystu graficznego i wydatne zwigkszenie jego
zdolnosci produkcyjnej”.

Mingto zaledwie dwa lata od chwili uchwale-
nia Planu 6-letniego, a widzimy juz pote¢zne bu-

Fo xuntiskacte nakied droet

dcwle w naszym przemysle. ,Dom Stowa Pol-
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Biatle plamy — oto jak wygladata ,,wolnosé¢

prasy dla

ludu w my$l konstytucji Polski przedwrze$niowej.

skiego”, Drukarnia im. Rewolucji Pazdzierniko-
wej, Drukarnia Ministerstwa Obrony Narodo-
wej — to przeciez rewolucja w naszym przemysle,
to drukarnie-palace, ktore mogly jedynie po-
wsta¢ w dobie budujacego si¢ socjalizmu. Takie
budowle mogly pcwstac tylko dlatego, ze wiadza
jest w reku ludu, tylko dlatego, ze maja stuzyc
ludowi w jego walce o pokdj i socjalizm.
Patace-drukarnie, stworzone i zbudowane przez

polskich robotnikéw i inzynieréw, sa wiasno-

$cig ludu i stuza ludowi. J. Luinick:
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Wspolpraca Naczelney Organizacji Technicznej

z przemystem graficznym w latach 1949 — 1951

Wydawanie czasopism technicznych przez Naczel-
na Organizacje Techniczng datuje si¢ od drugiej po-
towy 1949 r.

N.O.T. byta wéwczas wydawca 9 czasopism o na-
ktadzie 52 700 egzemplarzy. W pierwszej polowie
1950 r. N.O.T. przejmuje od poprzednich wydawcow
12 czasopism o nakladzie 27 000 egz., zas w drugiej po-
towie 1950 r. -— 4 czasopisma o nakladzie 8 000 egz.
W ten sposéb w koncu 1950 r. N.O.T. staje si¢ wy-
dawca 25 czasopism technicznych o globalnym na-
kladzie 87 000 egzemplarzy.

W ciagu 1951 r. N.O.T. przekazuje ,,Wydawnic-
twom Morskim* czasopismo ,,Technika Morza i Wy-
brzeia“, wychodzagce w Gdansku. W koncu tegoz
roku przystepuje do organizowania trzech nowych
czasopism, a mianowicie: ,,Budownictwo Przemyslo-
we®, ,,Technika Przemyslu Spozywczego®, ,,Widkien-
nictwo — o globalnym nakladzie 7 800 egz. miesig-
cznie. Ponadto N.O.T. przejmuje od Ministerstwa
Pracy i Opieki Spolecznej czasopismo ,Bezpieczen-
stwo i Higiena Pracy” o nakladzie 10 tys. egz., od-
daje natomiast Panstwowym Wydawnictwom Tech-
nicznym czasopismo ,,Energetyka® oraz przestaje wy-
dawa¢é czasopismo ;,Papiernik®.

Po przeprowadzeniu wyzej podanych zmian N.O.T.
wydaje obecnie 81 czasopism o nakladzie 123 000 egz.
miesi¢cznie 1 staje si¢ najwigkszym wydawca czaso-
pism technicznych.

Na podstawie do$wiadczen, nabytych w okresie
1949 —1951, nasuwaja si¢ spostrzezenia i uwagi, ktd-
re mozna uja¢ w nastepujacych punktach:

1. Okres 1949—1950 — niezorganizowanej wspot-
pracy z drukarniami,

Reorganizacja przemystu graficznego,
Specyfikacja czasopism technicznych,

Dezyderaty N.O.T.

1. Okres 1949—1950 dla N.O.T. byt okresem or-
ganizacji wydawnictw. Staly wzrost przejmowanych
czasopism od poprzednich wydawcéw, a mianowicie
Stowarzyszefi, Centralnych Zarzadéw Przemystu i
Spoldzieldi  Wydawniczych wymagatl opracowania
form organizacyjnych, przystosowanych do wykonania
zadan, jakie stangty przed N.O.T. jako wydawca.

Wspélpraca z przemystem graficznym w tym okre-
sie nie byla zupelnie ujeta w jakie§ formy organiza-
cyjne. Poszczegélne redakcje wspétpracowaly bezpo-
$rednic z drukarniami, nie zawsze przystosowanymi
do drukowania trudnych wydawnictw, posiadajacych
powaing ilo§¢ wzoréw matematycznych i chemicznych,
tablic, rysunkéw itp.

= 0910

Fakt drukowania w 1950 roku 25 czasopism w 19
drukarniach, z ktérych 6 posiadato swa siedzibe poza
Warszawa, jest najlepszym dowodem trudnoéci, na
jakie N.O.T. napotykal przy wydawaniu swych cza-
sopism.

Wyposazenic w urzadzenia, czcionki itp. w wiclu
drukarniach nie odpowiadato wymaganiom czasopisma.
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Wynikajace z tego powodu trudnoéci ujemnie wply-
waly na terminowo$¢, jako$¢ i koszt wlasny wydaw-
nictw.

2. Reorganizacja przemystu graficznego rozpoczy-
na sie¢ po gruntownym opracowaniu planu przez Cen-
tralny Zarzad Przemystu Graflicznego. Realizacja te-
go planu juz w stosunkowo krétkim czasie daje po-
zadane wyniki. Plan przewidywat uporzadkowanie
pracy w zakladach drukarskich pod wzgledem doboru
kadr, urzadzef, przyrzaddw zacpairzenia w znaki, usta-
lenia norm pracy dla zespolu w drukarni, opracowa-
nie uméw generalnych i szczegbétowych, regulujacych
wspolprace wydawcy z drukarnig itp.

W wyniku przytoczonego powyzej planu reorga-
nizacji ilo§¢ drukarn obstugujgcych czasopisma N.O.T.

zmniejszyla sie¢ poczatkowo z 19 do 11, a obecnie do

6-ciu. Drukarnie zaopatrzono w potrzebne znaki, przy-
rzady 1 urzadzenia, umozliwiajace sprawne wykony-
wanie wydawnictw technicznych.

Umowy szczegélowe zawierajg harmonogramy,
ustalajace zaré6wno wydawce, jak i drukarnie.

Uruchomienic w Warszawie Drukarni im. Rewo-
Iucji Pazdziernikowej, przygotowanej do wykonywa-
nia robot technicznych, pozwolilo na zlikwidowanie
pewnej ilo$ci malych zakltadéw drukarskich, z ktérych
sprzet i zalogi pracownicze przeniesiono do innych
zakladow, stwarzajac tym samym warunki lepszego
i sprawniejszego wykonywania zlecen N.O.T.

3. Czasopisma techniczne, ze wzgledu na omawia-
nic tcmatéw o wysokim poziomie technicznym, posia-
daja powazngy ilo§¢ znakéw matematycznych, wzoréw
chemicznych, tabel i rysunkéw. Tre§é czasopisma tech-
nicznego i jego druk sy znacznie trudniejsze, niz in-
nych czasopism, poruszajacych na swych famach te-
maty o treéci np. ekonomicznej, bez konieczno$ci uzu-
petniania artykulu wzorami matematycznymi, che-
micznymi itp. lub tablicami.

Hloé¢ rysunkéw, fotografii i tablic umieszczanych
w czasopismach wydawanych przez N.O.T. wynosi po-
nad 10 tysiccy rocznie. W kaidym czasopi$mie ry-
sunki zajmuja od 1,5 do 8 kolumn, w zaleinoéci od
miesigcznej objetoéci czasopisma. Biorac pod uwage,
ze wigkszoé¢ czasopism technicznych posiada druk pe-
titowy, utrudnienia w skladzie i1 lamaniu w zalezno-
éci od ilodci 1 rodzaju rysunkéw, tablic i wzoréw nie-
jednokrotnie osiagaja 100%, koszt wiec jednego egzem-
plarza jest zmienny i zaleiny od czystosci maszyno-
pisu, iloéci i rodzaju tablic, wzoréw i rysunkéw.

4. Jednym z zasadniczych warunkéw powodzenia
czasopism jest jego terminowe ukazywanie sie i jak
najszybsze dostarczanie go czytelnikowi. Zawarte
z drukarniami umowy przewidujg wprawdzie prze-
strzeganie terminéw w ustalonych harmonogramach,
jednak w wielu przypadkach terminy nie sa dotrzy-
mywane, zaréwno z winy redakcji, jak réwniez z winy
drukarni.

Chcac zapewni¢ terminowe ukazywanie sie¢ czaso-
pisma, wydawca powinien dostarczy¢ drukarni catko-



wity material redakcyjny wraz z rysunkami; fotogra-
fiami i porzadkiem lamania, przy czym maszynopisy
powinny byé bezbledne, z wyjatkiem dozwolonych
poprawek literowych w iloéci pieciu na jednej stro-
nie. Niedotrzymanie tego podstawowego warunku po-
woduje zahamowanie dalszych prac, gdyz drukarnie
majg prawo nie przyja¢ materialu Zle opracowanego,

a w przypadku przyjecia go licza dodatkowe koszty. -

Nieterminowe dostarczenie materiatu redakcyjnego
przedluza cykl produkcyjny, gdyz wobec obowiazuja-
cego w zakladach planu produkcji nie do pomyélenia
jest fakt, aby drukarnia mogla sobie pozwoli¢ na
przestoje, wynikle z niedotrzymania jakiegokolwiek
terminu ze strony wydawcy.. W przypadku powsta-
nia przestoju koszty ponosi wydaweca.

Stawiajac w sposéb wyraznie rygorystyczny skut-
ki niedotrzymania terminéw ze strony wydawcy, dru-
karnia réwniez powinna przyjaé na siebie obowiazek
dotrzymywania terminu, w przeciwnym bowiem razie
wydawca narazony jest nie tylko na straty moralne
wobec czytelnika, lecz réwniez 1 na straty materialne,
gdyz nieterminowe ukazanie si¢ czasopisma moze by¢
powodem obnizenia nakladu.

Trzeba stwierdzié, 7e czasopisma N.O.T., poczaw-
szy od grudnia ub. r., ukazujg si¢ na ogél punktu-
alnie, to znaczy, ze w kazdym miesigcu ukazujg si¢
zeszyty z danego okresu. Zdawaloby sie, ze stan taki
powinien by¢ zadowalajacy, zaréwno dla wydawcy,
jak i dla czytelnika. Jezeli przyjmiemy, ze tematyka
czasopisma jest §ci$le zwiazana z potrzebami zycia
gospodarczego 1 technicznego kraju i omawia naj-
nowsze zdobycze techniki, to wiadomo$ci w nim za-
warte powinny byé jak najszybciej podane czytel-
nikowi. Ze wzgledu na powazng ilo§¢ tytuléw, jakie
N.O.T. wydaje, termin powinien by¢ ustalony w ta-
ki sposéb, aby ukazywanie si¢ czasopism w danym
miesigcu nie przekraczalo dwudziestego dnia danego
miesigca. Ukazywanie si¢ wszystkich czasopism prze-
waznie w koncu kazdego miesiaca, a wladciwie w osta-
tniej jego dekadzie, powoduje nadmierne skoncentro-
wanie prac w stosunkowo krétkim czasie, w wyniku
czego rozprowadzenie nakladu przez PPK ,Ruch® jest
utrudnione, praca w wydziale sporzadzajacym faktu-

DO NASZYCH CZYTELNIKOW

Oplacanie prenumeraty zleconej u listonoszy lub w pla-
cowkach pocztowych jest najtafnszym i najpfaktyczniejszym
sposobem regularnego otrzymywania ,,Poligrafiki*.

Frzy dokonywaniu wplaty, ktéra wynosi w prenumeracie
zleconej zt 6.—, pélrocznie zl 18.—, rocznie zl 36.— nie
trzeba wypelniaé blankietu i nie ponosi si¢ dodatkowych
kosztéw przesylki pienigdzy.

. Poligrafika jest dorcczana przez listonosza do mieszkan
czytelnikéw.

Urzedy pocztowe i listonosze przyjmujn wplaty na pre-
numerate zlecong dla dwumiesiecznikéw na Il-gie pélrocze
‘do 15 czerwca.

Oplacenie prenumeraty do kofica roku zapewni regularne
otrzymywanie ,,Poligrafiki‘.

ry nie jest réwnomiernie rozlozona, wéréd czytelni-

“kéw wystepuje niezadowolenie z powodu zbyt pdz-

nego dostarczania im zaméwionych czasopism.

Aby usprawnié¢ pracg na tym odcinku wydaje sig
nam sluszne, aby kierownictwo techniczne drukarni,
odbierajace material redakcyjny od redaktora tech-
nicznego, opracowalo wspélnie z nim harmonogram
z podaniem terminéw poszczegdlnych faz produkcji.
Harmonogram -powinien byé¢ opracowany w kilku
egzemplarzach i dorg¢czony kierownikowi technicznemu
drukarni, odpowiedzialnemu za terminowe wykona-
nie czasopism, a nastg¢pnie kierownikowi zecerni, od-
powiedzialnemu za prac¢ swego dzialu, kierownikowi
chemigrafii, maszyn i introligatorni oraz redaktorowi
technicznemu czasopisma. Do lamania czasopisma po-
winien by¢ wyznaczony staly metrampaz, zoriento-
wany w jego wymaganiach technicznych.

Drugim zasadniczym warunkiem jest, aby czaso-
pisma techniczne byly skladane stale przez ten sam
zespOl zecer6w maszynowych i recznych. Da to nie-
watpliwie moznoéé przyswojenia sobie obcych dla
pracownika wyrazéw, okreélen, zmniejszy ilo§¢ bledéw
korektorskich, poprawek itp.

Kierownik zecerni, brygodzista wzglednie metram-
paz powinni przed oddaniem do sktadania przejrzeé
maszynopisy, jak réwniez zainteresowal si¢ robota po
zlozeniu przed wydaniem redakcji odbitek szpalto-
wych do korekty ,autorskiej. Powinni sprawdzi¢
z maszynopisem, czy sklad maszynowy uzupelniono
wstawkami recznymi i dopiero po upewnieniu sig, ze
wszystko jest w porzadku, przeslaé odbitki szpalt
w 2-ch egzemplarzach wydawcy do korekty. Zdaniem
naszym nie powinno si¢ stosowaé dotychczasowego sy-
stemu oddawania do korekty szpalt ze skltadéw lino-
typowych bez wstwek recznych, tlumaczac, ze uzupel-
nienia nastapia w korekcie.

Zmontowanie szpalt tgcznie ze wstawkami recznymi
usunie niebezpieczenstwo gubienia maszynopisow,
skroci dlugi i kosztowny czas poprawiania korekt oraz
przyczyni si¢ do sprawnego i szybkiego tamania cza-
sopisma. Zlozone maszynopisy oraz odbitki szpaltowe
ze sktadu powinny by¢ przed oddaniem korekty uto-
zone kolejno, artykuly skompletowane, szpalty ponu-
merowane, na kazdej szpalcie powinien byé powtérzo-
ny tytul artykulu, a przynajmniej tyle tytulu, ile sig
mieSci w jednym wierszu szpalty, pozadane jest kon-
czyé szpalty wickszego artykulu na przeno$niku. Na-
lezy zwracal baczng uwage na czyste i wyrazne od-
bitki, gdyz zmniejsza to iloé¢ wierszy poprawianej
korekty.

Poniewaz niejednokrotnie zdarzaja sie przypadki
pozostawiania duzej iloéci bledéw po poprawieniu ko-
rckty oraz bledéw nowopowstatych, wydaje sig stusz-
ne, aby korekte poprawial dokladny i sumienny lino-
typista oraz skladacz rgczny, majacy te same cechy.

Wydaje si¢ nam, ze zapoczatkowane przez N.O.T.
narady wytwércze w roku ubieglym w Drukarni im.
Rewolucji Pazdziernikowej z kolegami drukarzami
i kontynuowanie tych narad we wszystkich zakladach
graficznych, w ktérych drukowane sa nasze czasopis-
ma, da niewatpliwie pozytywne wyniki, bowiem czas
wykonywania czasopisma w drukarni powinien by¢
znacznie skrocony.

Karol Olszewski



PRODUKCIJA

I TECHNIKA

Elektryzacja papieru

Ze zjawiskiem elektryzacji papieru drukarze ze-
tkneli sie po raz pierwszy w okresie wprowadzenia do
produkcji papieru szybkobieznych maszyn papierni-
czych, a do druku — szybkobieinych maszyn plaskich
i rotacyjnych.

Przyczyn tego zjawiska, ktére sprawialo i sprawia
drukarzom wiele klopotu przy pracy, przez dlugi czas
nie umiano sobie wytlumaczy¢ i zapobiegano mu doé¢
prymitywnymi sposobami, odkrytymi przypadkowo.
Zauwazono np., ze elektryzacja wystepuje tylko
wtedy, gdy papier nie byl moczony?l), przy papierach
za§ moczonych zajwisko to nie wystgpowalo wecale.
Opierajac sie na tym spostrzezeniu maszyniéci dru-
karscy z chwila wystgpowania elektryzacji papieru
moczyli arkusze lub tez nasycali powietrze parg
wodna, stawiajac naczynia z woda; zauwazyli oni, ze
elektryzacja papieru wystepuje najczeSciej w czasie
goracych dni letnich lub w mrozne dni zimowe, tj.
wtedy, gdy powietrze zawiera niewielkg ilo§¢ wilgoci.

Te prymitywne §rodki wystarczaly przy powolnej
pracy maszyn drukarskich. Z chwila jednak, gdy do
druku wprowadzono bardziej nowoczesne i szybkie
maszyny rotacyjne i plaskie oraz automaty do nakla-
dania, elektryzacja papieru powodowala zbyt duie
przestoje maszyn. Konieczno§¢ usunigcia strat, wyni-
klych z tego rodzaju przestojéw maszyn, spowodowa-
a, ze papiernie i istniejace juz wodwczas graficzne
instytuty badawcze rozpoczely prace nad poznaniem
tego zjawiska i znalezieniem sposobéw jego usuwania.

Aby zrozumieé powstanie elektryzacji papieru
przypomnijmy sobie pierwsze lekcje o elektrycznosci
w szkole. Kazdy z nas pamicta do$§wiadczenia z pale-
czka szklang potarta suknem, ktéra przyciagala male
kawateczki papieru. Jak wiemy, pateczka ta zostala
przez pocieranie naladowana statyczna elektryczno-
§cig dodatnia. To samo zjawisko wystepowalo przy
potarciu paleczki zywicznej, z ta réinica, ze elek-
tryczno$¢ byla ujemna. Przy pocieraniu suknem pa-
teczek, jak réwniez przy dotykaniu nimi kawaleczkéw
papieru obie paleczki trzymaliémy w reku, przy czym
elektryczno$¢ powstala przez pocieranie nie zostala
odprowadzona do ziemi, poniewaz szklo jest zlym
przewodnikiem elektrycznoéci.

To samo zjawisko wystepuje réwniez przy pocie-
raniu paleczki metalowej, z ta tylko rdznica, ze
powstala w ten sposob elektrycznos¢ zostaje natych-
miast odprowadzona do ziemi za posrednictwem reki
trzymajacej paleczke, poniewaz wszystkie metale sa
dobrymi przewodnikami elektrycznoéci.

W ten sposéb mozna bylo stwierdzié, ze jedne
ciata, np. szklo, zywica, guma, jak réwniez papier

1) Jeszcze do osiemdziesiatych lat zeszlego wieku wszyst-
kie papiery przed drukiem byly moczone, a po druku i wys-
chnigciu farby zadrukowane arkusze prasowano w duzych
prasach introligatorskich.

6

— sa zlymi przewodnikami elektrycznoéci, inne za$

— a przede wszystkim metale — sa dobrymi przewo-
dnikami.
Papier — zwlaszcza w stanie suchym — jest z na-

tury rzeczy zlym przewodnikiem eclektrycznosci. Tg
wla$ciwoéé papieru mozna zmieni¢ przez doprowadze-
nie do niego wilgoci — wtedy staje si¢ wzglednie
dobrym przewodnikiem. Jak wiemy wlékna papieru
posiadaja w wysokim stopniu wia$ciwosci - hygrosko-
pijne, dzigki czemu wsysaja wilgoé z powietrza i na
skutek tego papier staje si¢ przewodnikiem. Papier
nasycony wilgociag wyparowuje jednoczes$nie te wilgoé,
podnoszac wilgotno$¢ swego otoczenia, dzieki czemu
powietrze staje si¢ lepszym przewodnikiem i odprowa-
dza tadunki elektrycznosci statyczne] z papieru do
ziemi. Hygroskopijne wlasciwoéci papieru byly wiec
podstawa do szukania sposobdéw jego odelektryzowa-
nia.

Zjawisko elektryzacji papieru wystgpuje najsilniej
przy papierach rotacyjnych w rolach oraz satynowa-
nych plano. Ma to swe uzasadnienie w tym, ze przy
nowoczesnych maszynach paplermczych produkuja-
cych 300 — 400 metréw papieru na minutg, ta$ma
papieru, zwlaszcza w koncowych swych etapach (przy
suszeniu) podlega silnemu tarciu na cylindrach
suszacych, przez co sie elektryzuje. Zelazne czesci
maszyny papierniczej odprowadzaja ujemne tadunki
elektrycznoéci do ziemi, dodatnie za$ tadunki pozostaja

‘na ta$mie papieru i wedruja razem z nig do aparatéow

nawijajacych papier w role, gdzie sumujac si¢ nadajg
roli wysoki stopien elektryzacji.

Przyczynami powodujacymi powstawanie elektry-
zacji papieru sg wiec zjawiska fizyczne, a przede wszy-
stkim tarcie w czasie przechodzenia wstegi papieru
przez suszki na maszynie papierniczej, a nastepnie przy
gladzeniu i satynowaniu, kiedy to nast¢puje zmniej-
szenie objeto$ci papieru, a wigc 1 przesuwanie sig
drobnych jego czasteczek w ukladzie wewngtrznym,
wywolujace wzajemne mocne tarcie miedzy nimi.
Stad wniosek, potwierdzony praktyka, ze elektyzacja
papieru wystepuje najcze$ciej przy papierach maszy-
nowo gladzonych, a nast¢pnie przy papierach satyno-
wanych, przy ktérych zjawisko elektryzacji moze
powstal przy satynowaniu papieru na kalandrach.

Jak wiadomo papiery maszynowo gtadzone, ktéore
pbzniej maja by¢ poddane satynowaniu, sa zwilzane
i dzieki swej hygroskopijnosci dobrze odprowadzaja
z powierzchni papieru ladunki elektrycznosci staty-
cznej. Zdawaloby sie wobec tego, ze takie papiery nie
powinny posiadac ujemnych cech elektryzacji, ale
z praktyki jednak wiemy, ze elektryzacja przy tego
rodzaju papierach wystgpuje do$¢ czesto. W tym
przypadku elektryzacja powstaje w czasie procesu
satynowania na kalandrach, kiedy to tasma papieru
przechodzi przez duza ilo§¢ walcy pod znacznym
ci$nieniem, powodujacym nie tylko tarcie zewngtrznej



powierzchni papieru o cylindry gladzace, lecz réw-
niez tarcie czasteczek wewnatrz masy papieru przy
zmniejszaniu jego objetoéci pod ci$nieniem, powodu-
jac powstawanie elektrycznoéci statycznej na powierz-
chni papieru.

Zawartoé¢  wszelkiego rodzaju  obciazalnikéw
w papierze podnosi znacznie niebezpieczenstwo ele-
ktryzacji. Najwigkszy stopien elektryzacji wystgpuje
np. przy zawartoéci kaolinu ponad 30°%. Tak duza
iloé¢ kaolinu powoduje znaczne obnizenie hygrosko-
pijnoéci papieru, a wiec utrudnia jego nasycenie wil-
gocia. Wrecz odwrotny skutek wywoluje powicksze-
nie zawartoéci kaolinu ponad 30%/. Jak wiadomo ka-
olin jest wzglednie dobrym przewodnikiem elek-
trycznosci; przy wickszej zawartoéci kaolinu niz
wyzej podane, czasteczki tego materialu stykaja sie
w masie papieru bezpoérednio z soba i dzigki temu
ulatwiajg odprowadzenie elektrycznoéci statycznej
z powierzchni papieru.

Dodatek do papieréwki niewielkiej nawet ilosci
wszelkiego rodzaju roztworéw elektrolitycznych, jak
np. chlorku sodu (NaCl) lub roztworéw atunu obni-
za bardzo silnie mozliwoéci powstawania elektryzacji.
Juz zawarto$é 2,89/y chlorku sodu w papieréwce usu-
wa catkowicie mozliwo§¢ powstania clektryzacji pa-
pieru.

Poza powstawaniem elektryzacji papieru w papier-
niach, zjawisko to moze réwniez powstal w zakladzie
drukarskim w czasie druku. Stwierdzono, ze elektry-
zacja papieru w drukarniach powstaje najczgicie]
w czasie goracego lata, jak réwniez w czasie mroZnej
zimy w silnie ogrzanych halach maszyn, posiadajacych
zbyt malg wilgotno$¢ powietrza. Stwierdzono rowniez,
7e zjawisko to wystepuje w jednakowym nasileniu
tak przy papierach satynowanych jak réwniez niesa-
satynowanych, przy czym przy papierach mocno kle-
jonych zjawisko to wystgpuje czgéciej. Tlumaczy sig
to tym, ze papiery nieklejone posiadajg wyzszy sto-
pieft wsigkliwosci 1 oddaja latwiej ladunki elektrycz-
noéci statycznej, niz moga to czyni¢ papiery mocno
klejone. :

Przyczyny powstawania elektryzacji papieru w cza-

sie druku powstaja w procesie ci$nienia cylindra na.

arkusz papieru. Poza tym — jak to dowiodly nowsze
badania — elektryzacja papieru moze powstaé réwniez
w momencie odchodzenia arkusza od cylindra. Stwier-
dzono, ze napiecie elektryczne moze powstaé bez tar-
cia przez samo zlozenie dwéch cial i nastepne ich roz-
dzielenie.

Na maszynach drukarskich arkusz papieru poddany
jest ci$nieniu cylindra w miejscach zadrukowanych,
a wiec w miejscach tych zachodzi wewnatrz papieru
tarcie poszczegdlnych drobin, po za tym arkusz przy-
cidniety jest w czasie druku mocno do cylindra, a na-
stepnie odrywany przy wyprowadzaniu na odbieranie.
Te dwa czynniki: nacisk cylindra na arkusz oraz od-
rywanie arkusza od cylindra moga by¢ przyczynami
elektryzacji papieru wtedy, gdy temperatura w hali
maszyn jest zbyt wysoka, a powietrze zawiera za
malo wilgoci.

Najwiecej klopotu sprawia maszyni$cie naelek-
tryzowany papier przy samonakladaczach ssawko-
wych. Ssawki albo nie chwytaja zupelnie arkusza lub
tez chwytaja ich kilka od razu. Zdarzaja si¢ réwniez

wypadki, ze arkusz chwytany jest przez ssawki tylko
cze$ciowo.

Najbardziej prymitywnym, a jednak dajacym do-
datnie wyniki sposobem usuniecia elektryzacji papie-
ru jest lekkie zwilzenie woda zewngtrznych jego brze-
goéw. Chcac zbada¢d, czy w danym wypadku érodek ten
bedzie skuteczny, nalezy brzegi niewielkiej partii pa-
pieru (okolo 500 arkuszy) zmoczyé za pomoca gabki.

Sposéb ten jest skuteczny zwlaszcza przy papie-
rach stabo klejonych, ktére posiadajy wigksza wsiakli-
woé¢, a wiec staja si¢ przez namoczenie lepszymi
przewodnikami elektrycznoéci, poza tym zatrzymujac
dluzej wilgo¢ nasycaja nia otaczajace powietrze, przez
co ulatwiaja odelektryzowanie papieru. Nalezy jed-
nak pamietaé, by nie zmoczyé papieru za bardzo, po-
niewaz wtedy si¢ falduje i nie moina go wyréwnaé
nawet po wyschnigciu.

Niektérzy maszynisci usituja odelektryzowal pa-
pier przez umieszczenie na nim drutu miedzianego,
polaczonégo z uziemionymi rurami gazowymi lub wo-
dociagowymi. Srodek ten zwykle zawodzi, poniewaz
drut miedziany odprowadza elektrycznoéé tylko z tych
miejsc arkusza ktérych dotyka, w innych za$ miejs-
cach ladunki elektryczne pozostaja, poniewaz papier
— jako zly przewodnik elektrycznoéci -— nie pozwala,
by wszystkie ladunki elektryczne byly zebrane przez
drut z calej jego powierzchni. Nalozenie na arkusz
w pewnych odstepach do$¢ duzej ilodci drutéw nie
daje rezultatéw, poniewaz wystcpuje tutaj réwniez
wyzej opisane zjawisko.

Réwniez zakladanie na calej dlugoéci stosu papie-
ru blachy miedzianej zagictej pod katem prostym po-
taczonej z rurami wodociagowymi lub gazowymi, nie-
wiele pomaga, poniewaz elektrycznoéé odprowadzana
jest tylko z cze$ci papieru, podczas gdy pozostala
cz¢S¢ jest nadal naelektryzowana.

Dobre rezultaty daje polozenie na calej powierz-
chni arkusza papieru siatki z cienkiego drutu miedzia-
nego, polaczonej przewodami z rurami gazowymi lub
wodociaggowymi. Odelektryzowanie nastgpuje wtedy
w chwili odprowadzenia arkusza ze stosu papieru do
cylindra, poniewaz cala jego powierzchnia poddana
jest dzialaniu drutu w siatce.

Przy niezbyt duzych nakladach dobre wyniki daje
ktadzenie na automat niewielkich 1ilosci. papieru
(250—500 arkuszy). Przed umieszczeniem na automacie
papier taki nalezy ,przewietrzy¢®, chwytajac mocno
za dwa rogi lezace na przekatnej arkusza i wyginajac
je do dotu i do géry- spowodowaé rozdzielenie posz-
czegblnych arkuszy, by w ten sposéb powietrze dostalo
si¢ migdzy arkusze. Takie ,przewietrzenie* powinno
odbywa¢ sie¢ w miejscu chlodnym i wzglednie wilgot-
nym, nigdy przy kaloryferach lub piecach, poniewaz
celem ,,przewietrzania“ jest dostep chtodnego i1 wil-
gotnego powietrza miedzy arkusze, przez co papier
staje si¢ lepszym przewodnikiem elektrycznosci. Brzeg
stosu papieru przy ssawkach nalezy ustawié¢ skoénie,
nie prostopadle do podstawy aparatu, poza tym ssawki
nalezy tak ustawié, aby wygigcie przy chwytaniu brze-
gu arkusza bylo mozliwie duze. Jednocze$nie nalezy
powicgkszy¢ doplyw powietrza od dmuchawek, ky do-
prowadzi¢ jak najwicksza jego iloé¢ miedzy arkusze.

Przy silnym naelektryzowaniu papieru wyzcj po-
dane $rodki zawodza i woéwczas nie pozostaje nic in-
nego, jak odstawi¢ automat i nakladaé recznie.



Przy aparatach ,skrobanych® elektryzacja papieru
sprawia maszyniScie mniej klopotu. Zwlaszcza przy
aparatach systemu ,Konig“ oraz ,Rotary* wzglednie
tatwo mozna oslabi¢ dzialanie elektryzacji papieru
przez wzmocnienie nacisku ,,skrobaczy.

W przypadku gdy arkusze wskutek naelektryzowa-
nia przylegaja do sko$nej deski, nalezy jg natrze¢ gli-
ceryng lub tez pokryé papierem nasyconym gliceryna.
Nalezy pamietaé, by zakoficzenie skoénej deski — zwy-
kle metalowe — bylo réwniez pokryte tym papierem.
Srodek ten jest lepszy od stosowanego czasami przez
maszynistéw kladzenia na deske zmoczonych sznurkéw,
przymocowanych do gérnych brzegéw skos$nej deski,
jak réwniez od pokrywania tej deski papierem S§cier-
nym. Ten ostatni sposéb jest o tyle niewskazany, ze
istnieje niebezpieczenstwo odrywania si¢ malych cza-
steczek materialu $ciernego i uszkodzenia w ten spo-
sOb formy drukarskiej, zwlaszcza wtedy, gdy znajduja
si¢ w niej klisze.

Jak poprzednio zaznaczono naelektryzowanie pa-
pieru moze powstaé nie tylko w czasie produkcji w pa-
pierni, lecz réwniez i w czasie druku. Papier dopro-
wadzany jest zwykle bez przeszkéd do lapek cylindra
-i dopiero przy wyprowadzaniu arkusza do grabek,
odkladajacych arkusz na odbieranie, wystepuja trud-
noéci. W celu usunigcia tych trudnoéci nalezy wierz-
chni arkusz na obciagu cylindra wytrzec zwykla oliwa,
jak robi si¢ to przy ,odbitce”. Jezeli to nic pomoze,
nalezy arkusz ten zdja¢ i zalozy¢ inny, doéé obficie
natarty gliceryna. Przy obciaganiu cylindra trzeba
pamigtaé, by strona pokryta gliceryna znajdowala
si¢ na podkladce, a nie na zewnatrz cylindra.

Sposéb ten daje prawie zawsze dobre wyniki, lecz
nalezy wystrzegaé si¢ zbyt silnego nasycenia gliceryna,
poniewaz wdwczas oczko odbitych liter bywa zamaza-
ne (zatraca ostro§é).

Jezeli pomimo zastosowania obciagu ,,glicerynowe-
go* arkusz jest zatrzymywany na grabkach wyprowa-
dzajacych, nalezy kilka z nich odja¢ i pracowald jak
najmniejsza ilocia. Dobrze jest réwniez pokryé¢ grab-
ki grubym papierem $ciernym, jak réwniez przykleié
do ich gérnego konica dlugie paski grubego kartonu
na goérze grabek. Karton taki, opadajac w dét, w cza-
sie podnoszenia si¢ grabek odrywa od nich arkusz, po-
zwalajac odlozy¢ go-na odbieranie.

Przy silnym naelektryzowaniu papieru w czasie
druku mozna walek wyprowadzajacy arkusze natrzeé
gliceryng lub obciagnaé go papierem nasyconym gli-
ceryna. Dobrze jest réwniez pret, na ktérym umiesz-
czona jest rolka taémy wyprowadzajgcej owingé mo-
kra szmatg lub tez nad walkiem wyprowadzajacym
zawiesi¢ silnie skrecong i dobrze zwilzong szmate, przy-
mocowang do obu bokéw maszyny.

Duze przestoje w pracy maszyn z powodu elek-
tryzacji papieru sklonily fabryki maszyn drukarskich

do budowania specjalnych aparatéw, tzw. ,,odelek-
ryzatoréw* lub ,,neutralizatoréw®. Poza starszymi ty-
pami ,neutralizatoréw®, ktérych dzialanie polegalo na
rozpylaniu wody, przed wojng wprowadzono nowe
typy tego rodzaju aparatéw, ktérych dziatanie pole-
galo na jonizacji powietrza nad arkuszem w czasie
nakladania.

Jonizacja powietrza polega na zniesieniu neutral-
nego stanu atoméw powietrza i rozlozeniu ich na
jony dodatnie i ujemne. Jak wiemy atom kazdego
pierwiastka sklada si¢ z jadra atomowego, zawieraja-
cego pewna, $ci$le okre$long ilo§¢ dodatnio natadowa-
nych protonéw oraz takiej samej iloéci elektrondw
o fadunku ujemnym, obiegajacych jadro w duzej od
niego odleglosci. Jednakowa iloé¢ w atomie protondw,
naladowanych dodatnio oraz elektronéw, naladowa-
nych ujemnie sprawia, ze atom jest ,,obojetny*, neu-
tralny pod wzgledem napigcia elektrycznego. W prazy-
padku, gdy atom straci lub zyska cho¢ jeden elektron,
powstaje w atomie napigcie elektryczne. Taki atom
naelektryzowany dodatnio lub ujemnie nazywa sie
jonem. A wigc atom, ktéry straci jeden elektron be-
dzie jonem dodatnim, jezeli za§ zyska jeden elek-
tron bedzie jonem ujemnym.

W czasie przechodzenia arkusza papieru pod ,,neu-
tralizatorem® jony znajdujace si¢ na powierzchni pa-
pieru przyciagane sa przez odwrotnie naelektryzowane
jony i w ten sposéb nastepuje odelektryzowanie pa-
pieru. ..
Aparaty te pomimo wysokiej ceny nie zawsze do-
brze spelniaja swe zadanie i zdarzaly si¢ wypadki, ze
w zakladach, w ktérych takie aparaty byly zainstalo-
wane, nalezalo usuwa¢ elektryzacjg papieru za po-
moca, powigkszenia wilgotnoéci papieru lub wilgotnoéci
powietrza w hali maszyn.

Z wyzej podanych rozwazan nalezy wyciagnaé
wniosek, ze jednym z najwazniejszych czynnikow, za-
pobiegajacych przestojom maszyn drukarskich z powo-
duelektryzacji papieru jest odpowiednia jego wil-
gotno$¢, ktoéra przecigtnie powinna wynosié 7,50/ wa-
gi papieru. Ten procent zawarto§ci wilgoci w papierze
— wilgoé ta posiada duze znaczenie réowniez z wielu
innych wzgledéw — osiaga si¢ przez umieszczenie pa-
pieru w magazynach lub w halach maszyn o wzgled-
nej wilgotnoscil) 650/¢ przy 209C. By mie¢ gwarancje
utrzymania odpowiedniej wilgotnoéci powietrza i jego
temperatury w kazdym magazynie papieru jak réwniez
w wigkszych halach maszyn powinny znajdowaé sig
termometr oraz hygrometr stuzacy do mierzenia wil-
gotnoéci powietrza. ! M. Drabczynski

1) Pojecie ,,wzglednej- wilgotnosci p(.)wietrz,a‘f omoéwione
jest obszerniej w broszurze ,,Wplyw wilgotnosci na papier
w zakladzie drukarskim. Tlumaczenie z rosyjskiego. Pans-
twowe Wyd. Techn. 1951.

Art. 58. 1. Obywatele Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej majq prawo do pracy, tj. prawo do
zatrudnienia za wynagrodzeniem wedlug ilosci i jakosci pracy.

9. Prawo do pracy zapewniajq: spoleczna wlasnosé podstawowych Srodkéw produkcji, rozwdj

wolnego od wyzysku spoleczno-spéldzielczego ustroju na wsi, planowy wzrost sit wytwdrczych, usu-
niecie zrédel kryzyséw ekonomicznych, likwidacja bezrobocia.




Masowa twarda oprawa

W roku biezacym ukazg sie na pétkach ksiegarskich
wieksze naklady ksiazek w twardej oprawie. Be-
da to ksiazki mtodziezowe, poza tym ksiazki popu-
larno-naukowe. Nastepny rok przyniesie nam dalsze
kategorie ksiazek w twardej oprawie, wérdéd nich
ksiazki beletrystyczne.

Wprowadzenie na rynek ksiazki oprawnej w mi-
lionach egzemplarzy stawia przed przemystem gra-
ficznym zadanie przystosowania naszych introligator-
ni do wykonania masowej oprawy twardej.

W Polsce zagadnienie masowej twardej opra-
wy bylo. dotychczas nieznane. W czasach przedwojen-
nych, kiedy ksiazka w najlepszym wypadku miala na;
ktad kilkunastu tysiecy egzemplarzy — wylaczajac
oczywiscie podreczniki szkolne, ktdre miewaly wigk-
sze naklady — nie mogto by¢ mowy o masowej opra-
wie. Dzisiaj, przy planowym systemie wydawniczym
i przy olbrzymim wzroécie poczytnosci ksiazki, w sy-
tuacji tej nastapila radykalna zmiana.

Masowa oprawa musi by¢ tania. Nalezalo przeto
ustali¢ proces technologiczny dla twardej oprawy, kté-
ry zagwarantuje — obok dobrej jakosci — mozliwy
najnizszy w naszych warunkach koszt produkcji.

W tym celu Dzial Technologiczny przy Centralnym
Zarzadzie Przemystlu Graficznego zwolal w koncu
stycznia br. dwudniowa konferencj¢ robocza, ktéra
ustalita jednolity proces oprawy twardej dla calego
przemystu. Przy tym rozpatrywane bylo zagadnienie
maszyn i zastosowanie usprawnien, ktére moglyby
wplynaé na potanienie produkcji. '

Zaktady, w ktérych beda wykonywane twarde
cprawy, podzieli¢ mozna na trzy grupy: Introligator-
nie, ktore beda wyposazone w sprzet automatyczny,
przede wszystkim w maszyny do wykonywania okla-
dek 1 zawieszania blokéw w okladki — tworza pierw-
sza grupe 1 beda mogly produkowaé okolo 15000
opraw na 1 zmiang. Nast¢pnie ida introligatornie
wieksze (przy duzych zakladach graficznych) albo in-
troligatornie samodzielne, niezautomatyzowane, z prze-
pustowos$cig okolo 3 000 opraw na | zmiang, wreszcie
introligatornie mniejsze przy §érednich zakladach dru-
karskich o przypuszczalnej - produkcji okolo 20 000
opraw miesigcznie (przecigtnie 800 na dzieA) na
1 zmiane.

Zakladéw zautomatyzowanych bedzie pod koniec
roku kilka. Reszta zakladdéw przystosowanych do wy-
konywania masowej twardej oprawy nie powinna
przekroczy¢ dwudziestu. Nalezy zdal sobie sprawe
z tego, ze przepustowo§é np. 4 zakladéw zautomatyzo-
wanych wyniesie na rok przy pracy na dwie zmiany
okolo 36 milionéw opraw. Jezeli do tego dodamy mo-
zliwosci produkcyjne chociazby 8 zakladéw II grupy
na dwie zmiany i 12 zakladéw III grupy na 1 zmiane,
dojdziemy do pote¢inej na nasze pojecia cyfry 53 mi-
lionéw opraw rocznie. Cyfra ta przewyzsza 12-krot-
nie nasze dzisiejsze zapotrzebowanie, a bodaj 3—4
krotnie najwicksze zapotrzebowanie, ktérego mozna
si¢ spodziewal w nastgpnych 2 latach.

Wigkszo§¢ nakladéw opraw trzeba bedzie skiero-
waé do wymienionej pierwszej grupy zakladéw, do
tzw. ,fabryk ksiazek”, gdyz niewatpliwie koszt opra-
wy wykonanej na sprzecie automatycznym bedzie zna-

cznie nizszy od kosztu oprawy w zakladzie niezauto-
matyzowanym. )

Wspomniana konferencja w swoich rozwazaniach
brala pod uwage prace w zakladach niezautomatyzo-
wanych i ustalila metode, ktéra mozna by nazwal
polska metodg pélzmechanizowana dla masowej twar-
dej oprawy. W metodzie tej zostaly wykorzystane
liczne usprawnienia, z ktérych wieksza cze$¢ stosowa-
na jest w Zwiazku Radzieckim.

Przy ustalaniu metody wystapily dwa podstawowe
zagadnienia: prasowanie i suszenie. Czynnoéci te réz-
nie sg praktykowane, zaréwno u nas w poszczegdlnych
zakladach, jak i zagranica. Uzgodniono jednak, ze
prasowanie w nowoustalonej metodzie bedzie mialo
miejsce az cztery razy przy wykonywaniu oprawy,
a suszenie kilkakrotnie, przy trzykrotnym suszeniu
na transportarze suszacym.

Pierwsze przygotowania do dobrej twardej oprawy
odbywaja si¢ w drukarni. Zaczyna si¢ od papieru.
Wskazane jest, by papier przed drukiem byt przeciety
pod katem prostym, co daje gwarancje bezbtednego
maszynowego falcowania arkuszy. Wyréwnywanie na
og6t nie jest praktykowane w naszych zaktadach, jed-
nak przy lepszych robotach jest nieodzowne. Pierwsza
odbitka z pierwszej formy kazdej ksiazki powinna by¢
akceptowana przez majstra introligatorni tak pod
wzgledem ustawienia kolumn, jak i dopasowania mar-
gineséw drukarskich do maszyn introligatorskich.

Wszystkie arkusze musza mieé¢ sygnature liniowa,
przypadajaca na grzbiet arkusza sfalcowanego, przy
czym przesunigcie sygnatur o réwny odstep w poszcze-
g6lnych formach musi by¢ dokonywane z najwigksza
doktadnoscig (nie przekraczajaca 2 punktéw). Duza do-
kladno$¢ w ustawieniu sygnatur daje gwarancje lat-
wego znalezienia bledéw w arkuszach po zbieraniu.

Wykonanie oprawy dzielimy na dwa zasadnicze,
procesy: wykonanie bloku ksigzkowego i Iaczenie blo-
ku z okladka oraz wykonanie okladki (poréwnaj ta-
blice z procesami ustalonymi przez konferencjg).

Przystepujac do oprawy nakladu nalezy wykonat
egzemplarz wzorcowy z arkuszy wydrukowanych, al-
bo — o ile nie ma drukéw — z papieru nakladowego.
Okladke dajemy $cisSle wediug zaméwienia. Wzorzec
zorientuje nas w wygladzie i wymiarach ksiazki,
w szczegbélach wykonania, w rozmieszczeniu ewentu-
alnych ilustracji, w wymiarach materialéw potrzeb-
nych do okladki itp. -

Z drukarni przyjmujemy arkusze liczone w par-
tiach po 1000 lub 500, rownamy je na utrzgsarce
i poddajemy przecieciu (w miar¢ potrzeby i obcigciu)
na gilotynie. Do transportu papieru, zadrukowanych
arkuszy i innych materialéw (np. okladek) nalezy
uzywaé recznych wézkéw podnoénych i platforemek
z nézkami.

Zadrukowane arkusze idg na maszyn¢ do falcowa-
nia — falcowanie jest kontrolowane, arkusze po sfal-
cowaniu sa liczone, prasowane i wiazane w paczki.
Ostatnie dwie czynno$ci odbywaja si¢ w poziomej
prasie hydraulicznej (rys. 1). Prase obstuguje jedna
sita kobieca. Prasowanie przy pomocy tzw. sztokpra-
sy jest niewskazane, chociazby ze wzgledu na mala
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jej wydajnoéé (sztokprasa daje 80 000 arkuszy, prasa
pozioma 300 000 arkuszy na 1 zmiang).

Przygotowuje sie wyklejki (forzace) i ewentualne
ilustracje, koncowe kartki, mapki itp. 1 przykleja sie
je do arkuszy. Czynnoéé ta odbywa si¢ przy pomocy
katnika drewnianego (korytka) — usprawnienie
polskie temat 78 (CZPG) 6/52 (rys. 2). Przyklejanie
odbywa sie w ten sposéb, ze do katnika kladzie-
my jedna re¢ka arkusz sfalcowany, druga za$ wyklej-
k¢ mnasmarowana, przysuwajgac jg jednocze$nie do
$cianek katnika. Czynno$¢ t¢ powtarzamy az do za-

Rys. 1. Prasa pozioma do prasowania po sfal-
cowaniu. (Pracownica wiaze po sprasowaniu
arkusze w paczki).

pelnienia katnika, przyciskajac arkusze od czasu do
czasu reka dla lepszego sklejenia. Usprawnienie to
np. w Torunaskich Zakladach Graficznych daje 80 —
100%o wieksza wydajnoé¢ od dotychczasowego spo-
sobu przyklejania forzacu bez tego przyrzadu.

Ewentualna ¢éwiartke konicowa zakladamy na po-
przedzajacy arkusz.

Po catkowitym przygotowaniu oddajemy arkusze
do zbierania. Nastepuje odwiazywanie 1 ustawianie
arkuszy oraz ich kontrola. Kazda pracownica zbiera-
jaca znakuje grzbiety pierwszego arkusza ksiazki swo-
im kolorem. W razie reklamacji — nawet przy wigk-

Kalnik do preghle/ania lu2nych kartek (whiciek) fypu, Szymmel
Zataczrik ao tematy 78/c2P6 -6/52

Rys. 2. Katnik drewniany do przyklejania wyklejki

do arkusza.

szej iloéci zbierajacych — tatwo mozna stwierdzi¢,
ktéra z pracownic zawinita. Zbieranie powinno odby-
wal sie metoda usprawniona: arkusze ustawiane sa
w jeden lub dwa rzedy w pétkole, tak aby zbiera-
jaca mogla siegna¢ po wszystkie arkusze bez chodze-
nia. Zbiera si¢ obydwoma r¢kami na przemian, a wiec
np. lewa re¢ka arkusz 10, prawa 9, nastepnie 8 i 7,
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6 i 5 itd., kladac arkusze przed siebie. Metoda ta zo-
stala w Polsce wyprébowana i dala dobre rezultaty.

Na marginesie tego pomysiu wspomnieé nalezy
o pomysle nowatoréw niemieckich (w Polsce nie wy-
prébowanym), ktéry polega na odwrotnym ustawieniu
prasowanych arkuszy, a wigc sfalcowang glowka do
zbierajacej, ktéra postuguje sie¢ specjalna metoda
chwytania arkuszy. Na wskazujacy 1 $rodkowy palec
prawej r¢ki pracownica zaklada naparstek gumowy
i lekko tymi palcami uderza w arkusz, ktéry przechy-
la si¢ i wpada do lewej r¢ki do zbieranego komple-
tu. Nowatorzy osiagneli wydajnoéé 5000 arkuszy na
godzing (lacznie z ustawieniem i odstawieniem), co
wynosi okolo 1000/y ponad norme polska,.

Po zbieraniu nastepuje sprawdzenie kompletéw.
Przy dokladnie wydrukowanych sygnaturach linio-
wych sprawdzanie ogranicza si¢ do szybkiego prze-
gladania ukladu sygnatur na grzbietach kompletéw.

‘Zebrane komplety idg na maszyne do szycia niémi
na merle. Na maszynie tej oprdcz szycia odbywa sie
podklejanie pierwszego i ostatniego arkusza — o ile
maszyna do szycia posiada to urzadzenie. Ksiazka ta-
ka trzyma si¢ znacznie lepiej. Niestety, urzadzenia
te w naszych zakladach zwykle nie sa czynne.

Po zszyciu ksigzki sg rozcinane i przechodza do
oklejania grzbietéw. Czynno§¢ te wykonujemy przy

Rys. 8. Urzadzenie do smarowania klejem grzbietéw

blokéw ksiazkowych. Posrodku stolu zbiornik z kle-

jem i trzema walkami smarujacymi. Po lewej stro-
nie kamien litograficzny).

pomocy urzadzenia do smarowania klejem grzbietéw
blokéw ksigzkowych — usprawnienie polskie temat
72 (CZPG) 120/511) (rys. 8). Urzadzenie sklada sie
ze stolu i wpuszczonego w otwdr zbiornika z klejem,
nad ktérym znajduja sie trzy walki zanurzone w kle-
ju. Zbiornik z klejem wstawiony jest do podgrzewa-
nego zbiornika z woda. Na stole po lewej stronie znaj-
duje si¢ kamien litograficzny. Pracownik bierze par-
tie¢ ksiazek (kilka do kilkunastu egzemplarzy) miedzy
dwie grube tekturki, wyréwnuje grzbiety przez lek-
kie uderzenie w stol i przeciaga ksiazki dwukrotnie
po walkach, ktére nadajg klej na grzbiety. Nastep-
nie nie puszczajac ksigzek z rak przegladza grzbie-
ty na kamieniu, przy czym nastepuje roztarcie i wejécie
kleju miedzy legi.

Obecnie rozdzielamy partie blokéw na poszcze-
gélne egzemplarze, trzymamy je tak az lekko przes-
chna, a nastepnie w stanie pélsuchym poddajemy pra-

1) Autorzy pomystéw 72/CZPG/120/51 1 78/CZPG/6/52:
M. Szymanski i H. Mielke z Torunaskich Zaktadéw Gra-
ficznych.



sowaniu przez jedno uderzenie w prasie uderzeniowej.
Najlepiej nadaje si¢ do tego prosta prasa motorowa
do sztancowania. Przez oklejanie grzbietu plynnym
klejem arkusze i nici napecznialy i grubo§¢ grzbietu
wzrosta o 15 — 20°. W prasie réznica ta ginie.

Do suszenia uzywamy transportera suszacego').
Jest to transporter dlugosci 8 m, ktérego s$rodkowa
cze§¢ dlugoéci 6 m jest zakryta. Ta$ma transportera
na przestrzeni 1 m jest na wierzchu, nastgpnie wcho-
dzi do obudowania (komory) i opuszcza je dopiero na
1 metr przed koficem transportera. W komorze umiesz-
czone sa w rownych odstepach zaréwki ze §wiatlem
ultraczerwonym; jedna seria zaréwek suszy z bokow
(np. posmarowane ksiazki ulozone grzbietami do bo-
cznych écian obudowania), druga — z gory.

Wydajnos¢ transportera wynosi okolo 10 000 blo-
kéw na 1 zmiane. Transporter daje doskonale ustugi
réwniez przy innych robotach — np. przy broszuro-
waniu. Dla mniejszych introligatorni projektuje si¢
transportery krdtsze (o mniejszej wydajnoéci).

Dalej nastgpuje obcinanie blokéw ksiazkowych.
W zakladach, ktére tréjnoza nie maja, nalezy sto-
sowa¢ na zwyklej gilotynie usprawnione obcinanie
trzystronne przy pomocy dwdéch wkladek, przystawio-
nych do tylnego marginesu gilotyny. Obcinanie w tym
wypadku odbywa si¢ nastepujaco: wklada si¢ pier-
wsza parti¢ ksiazek do gilotyny i obcina si¢ d61. Obcig-
ta parti¢ przesuwa si¢ na drugie miejsce, zmieniajac
jej polozenie do ibciacia géry; jednostronnie obcig-
poprzedniej partii wsuwa si¢ odpowiednia paczke
$wiezych ksiazek. Po drugim cigciu przesuwa sie pacz-
ke dwustronnie obcigta na trzecie miejsce, zmieniajgc
jej polozenie do obcigcia géry; jednostronnie obcig-
ta paczke przesuwa si¢ na drugie miejsce do obcie-
cia przodu; pierwsze miejsce uzupelnia si¢ §wiezymi
ksiazkami. .

W drugim i trzecim miejscu zalozyliémy poprzed-
nio odpowiednio wymierzone wkladki przed tylnym
marginesem gilotyny.

Wyzej opisana metoda usprawnionego trzykrotnego
obcinania zaoszczedzi nam wyjmowania i ponowne-
go wkiadania ksigzek do gilotyny po pierwszym i dru-
gim cieciu. Oszczednosci tej metody wynosza do 20/
w czasie przy mniejszym wysitku fizycznym krajacza.
Nalezy jednak pamigtaé, ze opisane trzystronne obci-
nanie w niektérych wypadkach (np. przy nie dosé sze-
rokiej gilotynie, do ktérej nie zmieéciliémy 6 paczek
utozonych do trzystronnego obcinania) moze da¢
mniejsza wydajno§¢ od ciecia jednostronnego.

Zaokraglenie grzbietu bloku odbywa sie na ma-
szynie do obijania, na tzw. obijaczce {rys. 4). Reczne
zaokraglanie grzbietu mlotkiem — w bardzo wielu
zakladach dzisiaj jeszcze praktykowane — jest wy-
soce nieekonomiczne.

Zaokraglone ksiazki uktada sie od razu na sto-
jaku, na ktérym ksigzki maja byé kapitatkowane
i oklejane paskiem grzbietowym. Stojak o wysokosci
okolo 90 cm pozwala na umieszczenie znacznej .iloéci
ksiazek wykanczanych réwnoczeénie.

Grzbiety smaruje sie klejem o $rednim stezeniu.
Naktada si¢ taséme kapitatki (rozcigta na pot wzdhuz
dlugoéci, o ile taSma ma podwdjne obszycie) w jed-
nej linii poprzez wszystkie grzbiety, przyciskajac ja

1) Ilustracje transportera znajdujemy w ,Poligrafice”
nr 8/1951, str. 19.

starannie palcami, szczegdélnie w miejscach laczenia
sie ksiazek. Druga tasme przykleja si¢ z drugiej stro-
ny ulozonych ksiazek. Plaskimi ostrymi nozycami
o zaokraglonych koncach przecina si¢ tasme kapitalki
— wpierw z jednej strony stosu ksiazek, a nastepnie
z drugiej strony. W dalszym ciagu operacji naklada
sie na grzbiety (nie smarowane) paski papieru po-
czynajac od dolu, a nastepnie przeciera si¢ w tej sa-
mej kolejnoéci paski palcami.

Rys. 4. Zaokraglanie grzbietu bloku na
obijaczce

W tym stanie ksiazki przechodza na transporter
suszacy, ktéry wyzej juz opisaliémy, i po wysuszeniu
ida do zawieszania.

Tymczasem wykonywana jest okladka w odzielnym
procesie, ktéry zostanie omoéwiony poiniej.

Do zawieszania smarujemy wyklejki blokéw. Od-
bywa sie to wedlug usprawnienia radzieckiego, ktére
zostalo zastosowane w jednym z naszych zakiadow.
Usprawnienie polega na smarowaniu obu wyklejek
przed zawieszaniem. Po posmarowaniu klajstrem jed-

0 6 6
0 0 0@
0 0 O
L

Rys. 5. Deseczka z kotkami drewnianymi
dla podtrzymania bloku podczas smarowa-
wania drugiej wyklejki

nej wyklejki bloku (i wystajacego paska merli) pra-
cownica odwraca blok z posmarowana strona, ktadac go
na kolki drewniane umocowane w deseczce (rys. 5), po
czym smaruje druga wyklejke ksiazki. Inna pracowni-
ca zdejmuje blok z kolkéw obustronnie posmarowany
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i zawiesza go w okladk¢. Usprawnienie to daje moz-
noé¢ zwickszenia wydajnoéci o 20%o.

Nastepnie ksigzki wkladane sg do malych pras
stolowych do podeschniecia, wstawiane do prasy hy-
draulicznej pionowej i odtransportowane w stanie §cis-
nigtym na specjalnych wézkach. W stanie tym ksiazki
pozostaja przez kilka godzin (o ile to mozliwe — na-
wet przez kilkana$cie godzin).

Obecnie odbywa si¢ wpalenie rowka grzbietu
ksiazki na podgrzewanej maszynie do wpalania (rys.

Rys. 6. Maszyna do wpalania grzbictu ksiazki.

6), przegladanie i znakowanie ksiaiek (wzgl. wkla-
danie kartki kontrolnej) przez brakarza, naprawa do-
strzezonych usterek ewentualnie zakladanie obwoluty,
wkladanie do pochwy albo opaskowanie ksigzek w od-
liczonych partiach, w koficu — pakowanie.
Pozostalo do oméwienia wykonanie samej okladki.
Przykrojenie materialéw odbywa sie wg egzempla-
rza wzorcowego danej ksiazki. Tekture kroimy w pas-
ki, a nastepnie z paskéw w kawatki mozliwie na nozy-
cach rolkowych. O ile wzér tego wymaga (zaokragla-

Rys. 7. Noiyce z przystawka do odwijania
plétna przy cieciu na pasy.

my narozniki tekturek, postugujac si¢ przy tym ma-
szynka do zaokraglania paroznikéw. Paski kartonowe
na walki grzbietowe kroimy na gilotynie.

Pocigcie plétna na pasy odbywa si¢ nozycami, do
ktérych przystawiamy i umocowujemy przystawke
do odwijania ptétna z rolek (rys. 7). Przystawka ma
wyglad stojaka o dwéch bokach, migdzy ktérymi za-
wieszamy 5 — 6 rolek plétna zalozonych na pretach.
Konce wszystkich rolek plétna przeciagamy pod przy-
ciskajacym pregtem nad blatem do przedniego margi-
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nesu nozyc w celu réwnoczesnego cigcia 5 — 6 warstw
plétna.

Cigcie paséw pldotna na odpowiednie kawalki prze-
prowadza si¢ na gilotynie.

Dla pétpltéciennej oprawy przycinamy na gilotynie
papier do obciagania oktadki.

Sciecie naroznikéw w kawalkach piétna dla opraw
catoptéciennych i w papierze do obciagania okladki
po6iptéciennej przeprowadza si¢ na maszynce do za-
okraglania naroznikéw, do ktérej zamontowujemy od-
powiednie dwa plaskie nozyki (albo na gilotynie).

Montowanie okladki odbywa si¢ przy pomocy ma-
szynki do smarowania z transporterem i urzadzen utat-
wiajacych zestawienie okladki. Jedna pracownica sma-
rujaca na maszynie kawalki ptétna (a przy pélptocien-
nej okladce i kawalki papieru) obstuguje sama caly
zespét. Smarowane kawalki przechodza z maszyny na
transporter, po obu stronach ktérego znajduja si¢ sta-
nowiska montujacych pracownic ulokowanych tak, by
taéme transportera mialy po prawej rece. Stanowisk
powinno by¢ tyle, ile pracownic maszynka zdazy obstu-
zyé.

U

Rys. 8. Stét z urzadzeniem do montowania oktadki

calopléciennej.

Montaz oktadki caloptéciennej odbywa si¢ na stole
ze specjalnym urzadzeniem (rys. 8). Wymiar stotu wy-
nosi okoto. 70 X 80 cm. Na stole znajduja si¢ trzy
marginesy przesuwalne — jeden z lewej strony i dwa
z gory. Posrodku od géry umieszczony jest katnik;
do $cianek katownika prostopadle przymocowane sa
nastawne linie. Katnik umocowany na dzwigience jest
nieco podniesiony ponad stolem; opuszcza si¢ przy na-
ci$nieciu noga pedalu znajdujacego si¢ pod stolem.
Pracownica naklada smarowane plétno do lewego
i gérnych margineséw, naciska pedal, na skutek cze-
go katnik opuszcza si¢ na plétno, dalej pracownica
przyklada réwnoczeénie obydwoma rekami obie tek-
turki, przysuwajac je do gérnej Scianki katnika i1 do
linii od strony zewnetrznej. Podczas puszczenia pe-
dalu naklada pasek kartonowy miedzy liniami katni-
ka. Oktadke oddaje pracownicy przy drugim stole,
ktéra zawija brzegi i przeciera okladke.

Oprawy w caly papier wykonujemy na tym samym
przyrzadzie, przy czym odpada dotychczasowy zwy-
czaj drukowania na odwrotnej stronie papieru sche-
matu rozstawienia.



Do montowania okladki poélplociennej uzywamy
statlej ramy, ktéra sklada si¢ ze spodu blaszanego,
stalego marginesu lewego i przesuwalnych margineséw
gbrnego i prawego (rys. 9).

Gotowa okladka przechodzi do suszenia na trans-
porterze suszacym.

Dalej nastepuje wytloczenie oktadki na prasie do
tloczenia. Nalezy uzy¢ folii w roli, przy czym prase
tatwo mozna do tego dostosowaé przez dodanie przy-
rzadu dla rolki.

/

Rys. 9. Rama do montowania oktadki
poiptdciennej.

Po wytloczeniu nalezy okladke oczysci¢ szczotecz-
ka ze zbytecznej folii.

Do zaokraglenia grzbietu okladki uzywany jest
specjalny aparat nagrzewany — usprawnienie polskie
temat 18 (CZPG) 220/501) (rys. 10). Aparat w ksztal-
cie pistoletu przymocowany jest do stotu. Posiada rur-
ke elektrycznie ogrzewana, na ktérej spoczywa rucho-
my pret. Pracownik ujmuje okladke za obydwa brze-
gi, przyklada jej grzbiet do nagrzanej rurki — przy
podniesionym precie (o ile grzbiet jest szeroki) lub
do opuszczonego pretu (o ile grzbiet jest wezszy) i prze-
suwa oktadke w dél i do géry az do otrzymania za-
danego zaokraglenia grzebietu.

Na tym koncza sie czynnosci sporzadzenia okladki.
Okiadka jest gotowa do zawieszania.

Rys. 10. Aparat nagrzewany do zaokraglania grzbietu
okladki. (Na ogrzewanej rurce spoczywa podnoszony pret,
uzywany tylko do grzbietéw wezszych).

Jak widaé z powyiszego opisu polska metoda wy-
konywania oprawy przewiduje szereg maszyn i przy-
rzadéw, ktére maja sie znajdowal w zakladach ty-
powych do wykonania twardej oprawy. Ponizsze ze-
stawienie zorientuje czytelnika, ile sprzetu powinna
posiadaé introligatornia niezautomatyzowana. Ilo§
podana dotyczy introligatorni o produkcji 20 000
ksigzek miesiecznie, cyfry w nawiasach dotycza

1) Autor pomystu: F. Meyer, Racibérz. Poréwnaj ilus-

tracje w ,,Poligrafice” 6/1951 na stronie 5.

introligatorni wigkszych — o 75000 opraw miesie-

cznie.

1. Maszyny i sprzet znany

Réwnanie arkuszy
Ciecie arkuszy 1 materialéw
(oraz blokéw w malym za-

kladzie)

Falcowanie
Prasowanie po falcowaniu
Szycie

Prasowanie po oklejaniu
grzbietéw

Obcinanie blokéw
Zaokraglanie blokéw
Przykrojenie materiatéw

Zaokraglanie naroznikéw tek-
turek

Montowanie okladki
Ttoczenie okladki

Wstepne prasowanie ksiazek
po zawieszaniu

Dtugotrwale prasowanie ksia-
zek

Whpalanie

1 (1) utrzasarka
1 (1) gilotyna

1 (2) maszyny do falco-
wania
I (1) prasa hydrauliczna
pozioma
1 (3) maszyny do  szycia
niémi
1 (1) prasa uderzeniowa
(np. prasa do sztan-
cowania)
1) tréjnéz
1 (1) obijaczka
1 (1) nozyce
— (1) nozyce rolkowe
1 (1) maszynka do zao-
kraglania narozni-
kéw
! (1) maszyna do smaro-
wania z transpor-
terem
i (3) prasy do zlocenia z
przyrzadem do folii
z roli .
2 (4) mate prasy stolowe

i (1) prasa hydrauliczna
pionowa i 4 (10)
wozkoéw

I (2) wbézki podnoéne re-
czne i 20 (50) plat-
foremek z nézkami

2. Sprzet nowatorski

Przyklejanie wyklejki
Oklejanie grzbietéw

Suszenie:

a) po oklejaniu, rozerwaniu
1 prasowaniu

b) po kapitatkowaniu i okle-
janiu grzbietu

¢) po montowaniu oktadki

Kapitatkowanie i oklejanie
grzbietu paskiem

Przykrojenie plétna do oktadki

Ciecie naroznikéw plétna

Montowanie okladki calopld-
ciennej

Montowanie okladki péipté-
ciennej

Zaokraglanie grzbietu w
okladce

Zawieszanie (smarowanie
dwustronne grzbietu)

1 (8) katniki drewniane
1 (1) urzadzenie do sma-

rowania grzbietéw
klejem (st6t smaro-
wniczy)

1 (1) transporter suszacy

3 (6) stojakéw do kapi-
tatkowania 1 okle-
jania paskiem

1 (1) przystawka do mno-

. zZyce
i (1) komplet nozykéw
(do maszynki do za-
okraglania narozni-

kéw)
4 (4) stoty do skladania
oktadki catoptécien-

nej

6 (8) ram do sktadania
oktadki potptécien-
nej

1 (1) aparat = (nagrzewa-

ny) do zaokraglania
grzbietu w okladce
% (4) deski z kotkami

Wykonanie w kraju sprz¢tu nowatorskiego lacznie
z transporterem suszacym nie powinno nastrgczad
wiekszych klopotéw. Natomiast moga by¢ trudnosci
ze zmobilizowaniem (wzgl. budowaniem w kraju) wiek-
szej iloéci hydraulicznych pras poziomych i pionowych
oraz obijaczek, ktérych brak w Polsce.
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Wykonanie bloku ksiazkowego i laczenie bloku z okladka

Czynnosci wstepne

1. Wykonanie egzemplarza wzorcowego
2. Odbiér liczonych arkuszy z maszyn
8. Utrzasanie arkuszy .
4. Przeciecie (ewentualnie obciecie) arkuszy

Falcowanie

5. Nastawienie maszyny do falcowania

6. Falcowanie arkuszy na maszynie

7. Kontrolowanie i odbieranie arkuszy z maszyny
8. Liczenie

9. Prasowanie i wiazanie arkuszy

Uzupelnienie arkuszy

10. Przygotowanie wyklejki (forzacu) i ilustracji

11. Przyklejanie wyklejki (forzacu) 1 ilustracji

12. Zakladanie (ewentualnej) koficowej éwiartki
na ostatni arkusz

18. Ewentualne odstawianie arkuszy przygotowa-
nych do zbierania

Zbieranie .

14. Odwigzywanie, ustawienie arkuszy, kontrolo-
wanie ustawionych arkuszy

15. Znakowanie pierwszego arkusza przez zbiera-
jaca i

16. Zbieranie

17. Sprawdzanie zbierania
grzbiecie arkusza)

18. Odstawianie zebranych kompletéw na platfo-
remke transportowa

(wedlug sygnatur w

Szycie
19. Nastawienie maszyny do szycia niémi oraz za-
ozenie nici i merli }
20. Naktadanie poszczegolnych arkuszy na ma-
szyne (lub transporter przy maszynie)
21. Szycie
22. Rozciecie merli po szyciu

Oklejanie

23. Oklejanie grzbietéw

24. Rozdzielanie blokéw ksiazkowych

25. Przetrzymanie blokéw do lekkiego przeschnie-

cia

26. Krétkie prasowanie (jednym uderzeniem)
Suszenie po oklejaniu

27. Suszenie na transporterze suszacym

Obcinanie
28. Nastawienie tréjnoza wzgl. przygotowanie
wkladek do gilotyny
29. Obcinanie blokéw ksigzkowych

Zaokraglanie
80. Zaokraglanie grzbietu bloku ksiazkowego

Kapitalkowanie i oklejanie paskiem

31. Rozciecie kapitatki na paski

32. Przykrojenie paskéw papierowych

33. Uktadanie blokéw ksigzkowych na stojaku
34. Smarowanie grzbhietéw

35. Przyklejanie kapitatki

86. Przecinanie kapitatki

+87. Nalozenie paskéw na grzbiety blokéw

38. Przecieranie paskéw palcami

Suszenie po naklejeniu paska
39. Suszenie na transporterze suszacym

Zawieszanie

40.. Smarowanie klajstrem wyklejki (wraz z pas-
kiem gazy) jednej strony bloku i odlozenie
bloku na podstawke z kotkami

41. Smarowanie — jak wyzej — drugiej strony
bloku

42. Wktadanie bloku w okladke

43. Prasowanie do podeschniecia.

Prasowanie ksiqzek
44, Wstawienie ksiazek do prasy hydraulicznej
45. Odtransportowanie ksiazek w §ci$nietych par-
tiach na wézkach
46. Pozostawienie ksiazek na wézkach przez kilka
godzin

Whalanie

47. Nastawienie maszynki do wpalania grzbietéw
48. Whpalanie

Kontrola i wykoriczenie
49. Przegladanie ksiazek
50. Naprawa usterek
51. Zaktadanie obwoluty
52. Opaskowanie gotowych ksigzek (w partie po
kilka do kilkudziesieciu egzemplarzy)

Ekspedycja
53. Pakowanie.

Wykonanie okladki

Przykrojenie materialéw

(w oparciu o wykonany egzemplarz wzorcowy)

01. Wymierzenie tektury

02. Ustawienie nozyc rolkowych

03. Krojenie paskéw tektury

04. Przestawienie nozyc

05. Przeciecie paskéw na pojedyncze kawatki

06. Zaokraglenie naroznikéw w tekturach (o ile
wzér tego wymaga)

07. Przykrojenie paskéw kartonowych na wkladki
grzbietowe

08. Przykrojenie ptétna na arkusze

09. Przykrojenie ptétna na kawatki

010. Przykrojenie papieru do obciagania oktadki
pélpldciennej

011. Skrojenie naroznikéw w kawatkach plétna

(przy oprawie calopléciennej) lub w papierze
do obciagania okladki (przy oprawie pélptés-
ciennej)

Montowanie oktadki

012. Ustawienie przyrzadéw na stolach do opo-
rzadzania okladki catoptdciennej wzgl. ram
do budowy okladki pélpltéciennej .

018. Smarowanie plétna (i ewent. papieru do .ob-
ciagania oktadki)

014. Nakladanie tektur i wktadki kartonowej

‘015. Zawijanie brzegéw

016. Nakladanie papieru do obciagania i podwi-
janie (przy okfadce pélptdciennej)

Suszenie okladki .
017. Suszenie na transporterze suszacym

Ttoczenie oktadki (lub druk)
018. Przygotowanie formy do tloczenia
019. Przygotowanie prasy do tloczenia
020. Ttoczenie
021. Oczyszczanie okladki z folii
022. Ewentualny druk oktadki
023. Zaokraglanie grzbietu oktadki
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Na wspomniane] na wstepie konferencji szeroko
dyskutowane bylo zagadnienie pracy potokowej. Nie-
watpliwie potokowoéé mozliwa i konieczna jest przy

produkcji zautomatyzowanej. Przy mniejszej produk-

cji stosowanie pelnej potokowoéci w sensie wykonania
oprawy w zharmonizowanej pracy ciaglej przez jeden
zesp6t trudne jest do przeprowadzenia. Jest to zaleine
od warunkéw w danym zakladzie, od posiadanej po-
wierzchni, parku maszyn, ilo§ci personelu i od nakla-
du opraw.

Caly proces mozna podzieli¢ na nastgpujace etapy
(pordwnaj tablice):

A poz. 1 — 9 Czynnoéci wstgpne i falcowanie

B ., 10 — 22 Uzupelnienie arkuszy, zbieranie
1 szycie

C ., 2% — 29 Oklejanie, suszenie, obcinanie

D .. 38 — 53 0Od zaokraglania blokéw po-
przez zawieszanie do ekspedycji
(w tym suszenie)

E ., 0I — 023 Oktadka (w tym suszenie)

W mniejszej introligatorni o przepustowosci 20 000
opraw miesigcznie wykonanie calego procesu przypusz-
czalnie odbywadé sie bedzie w powyzszych pigciu (a mo-
ze wiecej) etapach. W wiegkszej introligatorni o prze-
pustowoéci 3 000 opraw na 1 zmian¢ mozna stworzy¢
potokowa prace, laczac etapy C 1 D, 1 je$hi ilo§¢ ma-
szyn do szycia na to pozwala, réwniez B. Oddzielnie
odbywa si¢ etap A ze wzgledu na falcowanie i etap E,
ktory nie musi byc¢ $cisle skoordynowany z reszta.

Trudnosci, ktére powstana z koniecznoéci dwukrot-
nego uzycia jednego transportera suszacego (etap C
1 D) dadzg si¢ pokonal. Poniewaz transporter ma du-
73 wydajno$é, mozna uzy¢ go réwnocze$nie do susze-
nia dwdch produktéw. W tym wypadka przeznaczamy

polowe ta$my (w jej szeroko$ci) do transportu blo-
kéw po oklejaniu grzbietéw, a drugg potoweg — do
transportu blokéw po kapitalkowaniu i oklejaniu
grzbietéw paskiem.

Regulowanie transportu wygladaloby nastepujaco:
7 jednego korica transportera na prawa polowe tasmy
wchodzi blok po oklejaniu. Z drugiego kofca trans-
portera blok odbierany jest przez obstugujacego i skie-
rowany do obcinania, zaokraglania, kapitalkowania
i oklejania paskiem. Stanowiska te lokowane sa wzdluz
transportera i blok w ten sposdb przesuwa sig z powro-
tem do miejsca poczatkowego transportera. Teraz blok
wchodzi ponownie na transporter — tym razem na
lewa polowe ta$my. Z drugiego kofca transportera
blok odbierany jest przez obslugu]qcego i skierowany
dalej w kierunku zawieszania i wykoficzenia. Wpraw-
dzie przy opuszczeniu transportera obydwa bloki
w swoich kierunkach krzyzuja sig, trudnosci te jednak
tatwo mozna pokonaé przez dodatkowe odprowadze- '
nie albo po prostu przez uwazny odbiér przez obstu-
gujacego pracownika.

Tempo biegu potokowego ustalamy w oparciu o pel-
ne wykorzystanie personelu obslugujacego maszyny
i sprzet. Wedlug ustalonego tempa ustalamy liczbe pra-
cownikéw dla reszty czynnosci. Stanowiska rozlokowu-
jemy z uwzglednieniem miejsc zatorowych (prasowa-
nie, suszenie, transport).

Nowa metoda wymaga wyprobowania, skorygowa-
nia 1 ostatecznego ustalenia w zakladzie przy biegna-
cej produkcji. Miejmy nadzxejc;, ze nastqpl to w szyb-
kim tempie, aby w najbhzszym juz czasie mozna przy-
stapi¢ do ostatecznego zorganizowania o$rodkéw pot-
zmechanizowanych do masowej twarde] oprawy.

Edmunt Fethke

Hartowanie masy walcowej do druku typograticznego¥)

Walce z masy w druku typograficznym przy roz-
grzaniu si¢ w gorace dni do temperatury 40° — 450C
topnieja i deformuja sie. Szczegdlnie odczuwaja to ma-
szyny rotacyjne. Pociaga to za sobg ¢z¢sta zmiang wal-
cow, a co za tym idzie postoje 1 stalg stopniowg utrate
masy przy powtarzajacym si¢ przetapianiu.

Radykalnym $rodkiem do zahartowania zelatyno-
wej masy walcowej przeciw dzialaniu wyzszych tempe-
ratur bedzie po prostu wprowadzenie takich $rodkéw,
ktére spowodujg zahartowanie masy. Proces hartowa-
nia masy walcowej winien zachowa¢ nastquJa,(e wa-
runki:

1) plynna masa walcowa winna po dodaniu do niej
érodkéw hartujacych zachowal swa plynnos§é jeszcze
przez czas 20—30 minut, aby moina ja bylo latwo
wlaé w forme,

2) hartowanie masy walcowej winno przebiegac
juz po odlaniu walca w czasie jego magazynowania,

3) zahartowane walce winny posiada¢ dostatecz-
ng elastycznoéé, dobrze przyjmowaé farbe, nanosi¢ ja

*) Wg czasopisma Poligraficzeskoje
Autor: Kand. nauk. techn. H. A. Spaskij.

Proizwodstwo .

rownomiernie na forme¢ drukarska, a w pracy zacho-
waé mechaniczng i techniczng odpornoéé, tzn. nie po-
winny topniec.

Na podstawie zrédet radzieckich podamy poni-
zej opis hartowania masy walcowej hexaming i chro-
mianami.

Hartowanie hexaming (Cg

HysNy)

Przez dodanie hexaminy do stopionej masy wal-
cowej na skutek hydrolizy hexamina rozpada si¢ na
formaldehyd (H.CHO) i amoniak (NHs, NH:OH).
Oswobodzony formaldehyd przylacza si¢ do grup ami-
nowych zelatyny, przy czym jedna drobina formalde-
hydu moze reagowaé¢ z dwoma drobinami zelatyny
i taczy¢ je za pomoca rodnika CH:. Daje to w na-
stepstwie wzmocnienie molekul Zelatyny, podwyzsza
lepko§é, punkt topnienia jej roztwordw i czyni ja nie-
rozpuszczalng w wodzie. W neutralnym oérodku pro-
ces hydrolizy hexaminy i hartowania zelatyny po-
suwa sie bardzo wolno i nie w calosci. Obecnoé¢ ja-
kiegokolwiek kwasu przyspiesza hydroliz¢ hexaminy
i doprowadza do calkowitego jej rozpadu na formal-
dehyd i amoniak.
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Szybko$¢ hartowania masy walcowej 1 wysokosc
temperatury rozmiekczenia zahartowanej masy walco-
wej zalezy od iloéci dodanych do masy walcowej he-
xaminy i kwasu, temperatury walcéw po ich odlewie
i od gatunku zelatyny.

Laboratoryjne hartowanie masy walcowej

Dla kaidej nowej partii masy walcowej nalezy
bezwzglednie przeprowadzi¢ laboratoryjne hartowa-
wanie. W tym celu nalezy przygotowaé nastepujace
roztwory:

a) 10%p-owy roztwér hexaminy (hexaminy 10 g,
wody 20 cm3, gliceryny 70 cm3),

b) roztwér kwasu siarczanego 1:2; (c. wi kwasu
siarczanego 1,84) 100 cm3, wody 100 cm?, gliceryny
100 cm3). ,

Précz tych roztworéw do masy walcowej nalezy
dodaé pewna ilo§¢ gliceryny (wedlug do$wiadczenia)
dla nadania zahartowanym walcom dostatecznej migk-
kosci.

Dla zahartowania masy walcowej (50 — 100 g)
umieszczamy jg w porcelanowym naczyniu i rozta-
piamy w wodnej kapieli w temp. ok. 809C. Nastepnie
przy pomocy pipetki z podziatka 1 mm wlewamy
w roztopionag masg¢ poczatkowo gliceryne i roztwor
kwasu, a potem roztwér hexaminy. Naczynie z ta ma-
sg walcowg trzymamy w ciagu 20 — 30 minut w wod-
nej kapieli o temp. ok. 80°C lub w termostacie przy
70°C. Nastepnie rozlewamy ja w mensurki o $rednicy
5 mm 1 wysokosci okolo 10 mm. Przy tym nalezy za-
pisaé jej konsystencje i ciagliwoéc.

Odlana mase przechowujemy w rdéznych tempera-
turach i w okre$lonych odstgpach . czasu mierzymy
temperaturg i stopienn miekkoéci. W ten sposéb spo-
rzadzamy opis poszczegblnych czynnikéw w procesie
technologicznym przygotowania masy walcowej z jed-
noczesnym jej hartowaniem.

Wplyw pH masy walcowej

W obecnodci tylko hexaminy, bez o$rodka kwaso-
wego, hartowanie nie odbywa si¢ nawet przy prze-
dluzeniu samego procesu hartowania w temperaturze
pokojowej. Jeéli tylko jednak do procesu wprowadzié
jakikolwiek kwas, temperatura rozmigkczenia masy
przy tej samej pokojowej temperaturze otoczenia stop-
niowo wzrasta. Inaczej méwiac nastepuje hartowanie
masy walcowej hexamina.

Szybko§¢ hartowania wzrasta w . miare powiek-
szenia 1lo$ci dodawanego kwasu. Maksymalnie mozna
dodaé ok. 4 cm3, roztworu kwasu siarczanego (I :2)
na 100 g. masy walcowej. Kwas dodany w wiekszej
ilosci dziala odwrotnie — rozhartowuje mase. Za
norme¢ mozna przyja¢ 2 cm3 kwasu siarczanego (1 :2)
na 100 g masy walcowej. Ilo§¢ ta jest calkowicie bez-
pieczna, nawet dla aparatury odlewniczej.

Wplyw gliceryny

Po zahartowaniu masy walcowej miegkko§é jej
troch¢ zmniejsza si¢. Aby temu przeciwdziataé i od-
powiednio ja regulowaé dodaje si¢ do masy gliceryne.
Migkka masa walcowa nie wymaga dodatku glicery-
ny. Natomiast przy $redniej miekkoéci nalezy glice-
ryne¢ dodaé w takiej iloéci, aby suma roztwordéw kwasu,
hexaminy i gliceryny stanowila 10%s ogélnej masy
walcowej.
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Whltyw tlosci hexaminy

W miar¢ dodawania ilo§ci hexaminy temperatura
rozmickczenia zahartowanej masy podwyisza sie.
Rys. 1 obrazuje nam krzywa temperatur rozmickcze-
nia masy walcowej, zahartowanej hexamina w réz-
nym stosunku procentowym. {Iloé¢ hexaminy w pro-
centach wskazana jest dla kazdej krzywej oddzielnie).
Dla krzywych Nr. 16, 17, 18, 19 i 20 ilo$¢ dodanego
kwasu siarczanego wynosi 4 cm3 (1 : 2) na 100g. Krzy-
we Nr 24, 25, 26 obrazujg wynik dodania 8 cm? kwa-
su siarczanego. ‘

72J

o ﬁw-
| \3
B \@3-\‘//. /)
§ I 7 .x‘c%/ v Pk
N AR
&/ﬂ(] 4 77
sk 5/ Pl
N S
S | / /:y /0“/
< / g
2 / |
§, - / 4 / Al
ISR 4 v W2542% .
S L /7 / / _
S w—fat
SN =
'ﬂlll/ :ﬂlmlt/ﬂlm
(zas w anioch

Rys. 1.

Doéwiadczenie przeprowadzono na $redniej ma-
sie walcowej ciemnego koloru o temp. rozmiekczenia
530C. Wzory zahartowanej masy walcowej po od-
laniu przechowywane sg przy 18 — 20°C.

Przebieg tego do$wiadczenia pokazal, ze migkkos¢
zahartowane] masy walcowe] zmniejsza sie w miare
dodawania coraz wickszych ilo§ci hexaminy i pod-

wyziszania temperatury, a mechaniczna odporno$é
wzrasta. Hartowanie masy przebiegalo w temp.
18 — 20°C.
Tabela 1

S;;);g:rft]:n{)’;?- Tempteratura Miekkoéé Mechanlc’z’na
hexaminy do rozml‘ekcze- | pray 20°C odpornosé
masy walcowej nia : przy 42° C

0,3 83° dobra staba

0.4 94° dobra dostateczna

0,5 108° dostateczna ©  dobra

0,6 110° zla ; dobra

Z tablicy Nr 1 wnioskujemy, iz za granic¢ tem-
peratur rozmigkczania masy walcowej mozna przy-
ja¢ dla maszyn plaskich temp. 70 — 90°C, dla maszyn
rotacyjnych 90 — 110°C.

Whlyw temperatury magazynowania na hartowanic
masy walcowej

Czas hartowania masy walcowej skraca si¢ b. szyb-
ko w miare wzrostu temperatury pomieszczenia,

" w ktérej przechowuje sie walce po wprowadzeniu

do masy walcowej hartujacych érodkéw. Przy uzyciu
zelatyny dobrego gatunku hartowanie konczy sie¢ w na-
stepujacych czasach:



przy 12 — 20° w ciagu 12 — 16 dni

" 400 53— 6
600 . 6 — 10 godzin
5 900 - 2 — 4 o
W miare wzrostu temperatury pomieszczenia,

w ktorym przechowuje si¢ walce oblane zahartowang

masg walcowa wzrasta maksymalna temperatura roz-.

mickczenia. Np. przechowywano mas¢ walcowa
w dwbch réinych temperaturach: v
Tabela 2
Dot sty Temperatura Maksymalna temperatura
dodar‘m ' przechowywania rozmiekczenia
hexaminy |
| e e
0,3% 18 — 20°C 83°C
0,3% | 62°C przez 10 g. nagrzewania 92°C
| ,»  17g. »  110°C

W wypadku diuiszego przetrzymania zahartowanej
masy walcowej w podwyzszonej temperaturze mozna
znacznie obnizy¢ ilo$¢ dodawanego kwasu.

Wplyw gatunku zelatyny

Od gatunku zelatyny zalezy szybko$é¢ hartowania
masy.Wyzszy gatunek zelatyny o jasnym przejrzy-
* stym kolorze hartuje si¢ dwa razy szybciej i osiaga
znacznie wyzsza maksymalng temperaturg¢ rozmigk-
czenia, niz zelatyna gorsza o kolorze ciemno brazo-
wym.

Prawidlowe hartowanie masy walcowej urolroping

Powyzsze zasady teorii doéwiadczalnej pozwalaja
nam okresli¢ SciSle warunki technologiczne hartowa-
nia dla kazdej partii masy walcowej.

Przy hartowaniu $redniej masy mozna przyjaé re-
cepture wedlug tabeli nr 3 z uwzglednieniem typu

maszyn i gatunku masy walcowej.
Tabela 3

" Dla hartowania | Dla hartowania

Czeéei skladowe

masa walcowa (w g) . ; 1009 1000
gliceryna (w cm?) 75 -60 50 25
roztwér kwasu siarczanego'

(1:2) w cm? i 5--10 ; 1520
roztwér hexaminy “

10%-owy (w cm?) | 20--30 30--45

Sklad roztworéw podali$my wyzej. Przy hartowa-
niu stabej masy walcowej nie nalezy dodawaé glice-
ryny. Sam proces technologiczny odlewu walcéw jest
nastepujacy:

1) Ogrza¢ forme odlewniczg do temp. 60 — 70°,

2) mas¢ walcowa roztopi¢é w temperaturze 65 —
— 70°C.

3) Wla¢ w roztopiona mase walcowa gliceryne,
roztwér kwasu siarczanego i dobrze ale tagodnie wy-
mieszaé, po czym '

4) przy temp. 65 — 709 wlaé roztwér hexaminy
i dobrze ale fagodnie wymiesza¢, aby nie powstaly pe¢-
cherze. .

5) Mase powyzsza zostawiamy w spokoju 5 — 10
minut, aby wewnetrzne pecherze powietrza wyplyne-
ty na powierzchnig,

i przy 50 — 60° ‘przy 20 — 25° -

6) formy odlewnicze juz poprzednio nagrzane
przecieramy olejem mineralnym i nalewamy w nie
mase, jednoczeénie bierzemy mala ilo§¢ do Ilabora-
toryjnej analizy,

7)  reszt¢ masy wylewany niezwlocznie z kotla
w odpowiednie naczynie i zuZywamy ja w ciagu naj-
blizszych trzech dni w charakterze uzupelnien przy
odlewie walcow.

Odlane w ten sposéb walce nalezy przechowywaé
w nastepujacych warunkach:

1) dla przyspieszonego zahartowania nalezy bez-
poérednio po ndlewie walcdw wstawi¢ gorace formy
na 5 — 10 g. do kamer ogrzanych do 50 — 60°C. Po
osiagnieciu wilaéciwej temperatury rozmigkczenia for-
my ochtadza si¢ i wyjmuje z nich watki,

2) przy braku ogrzewanych kamer nalezy walki
wyjaé z form nastepnego dnia po edlewie i trzymad
je w cieplym pomieszczeniu. Nastepnie przez kazde
nastepne 3 — 5 dni okre§la si¢ temperatur¢ rozmigk-
czania na probnych wzorach masy walcowej i po osig-
gnieciu wladciwej temperatury moina walec uzy-
waé do druku.

Hartowanie masy walcowej przy pomocy soli

chromowy ch

Do hartowania masy walcowe] mozna tez uzy¢
dwuchromianu potasu, amonu lub sodu. Stosunek ma-
ksymalny ilosci dwuchromianu do bezwodnej zelatyny
wynosi 3,5 g na 100 g zelatyny. Analiza proceséow
technologicznych wykazala, iz do samej masy nalezy
poza chromianami wprowadzi¢ dodatkowo nastepuja-
ce skladniki:

1) cukier, spirytus, gliceryneg itp.

2) katalizatory utleniajace, np. sole miedzi lub
sole zelaza,

3) kwasy.

Jesli do masy walcowej wprowadzi¢ sam dwuchro-
mian bez jakichkolwiek katalizatoréw (przyspiesza-
czy), to proces hartowania przy temperaturze poko-
jowej postepowal bedzie bardzo wolno. Temperatura
rozmigkczenia masy podwyzsza si¢ mniej niz 1° na
dobe. Dodatek natomiast siarczanu miedzi (CuSOu)
w iloéci 0,1%/p masy przyspiesza dwa razy proces har-
towania. Bardzo energicznymi przyspieszaczami oka-
zaly si¢ kwasy. DMp. dodanie mocnego kwasu solnego
w ilosci od 19 w zwyz masy walcowej przyépiesza
hartowanie tak szybko, Ze masa w ciggu 2—3 minut
w ilo§ci od 1% wzwyi masy walcowe] przyépiesza
gestnieje w brylki. Przy dodaniu natomiast 0,89
1 mniej tego samego kwasu masa staje sie w ciagu 20
minut rzadka.

Jakoé¢ 1 gatunek zelatyny, z kiérej wyrabia sic
mas¢ welcowa, okazuje taki sam wplyw na szybkosé
i hartowanie chromianem, jak i przy hartowaniu he-
Xamina,.

To samo da si¢ powiedzie¢ o temperaturze prze-
chowywania masy po wprowadzeniu $rodkéw hartu-
jacych. Je$li np. do 100 g masy walcowej dodamy
10 cm?® gliceryny, 0,8 cm3 roztworu siarczanego (1 : 2),
0,25 g dwuchromianu amonu, to magazynowanie
w temp. 20 — 239 da przez 10 dni temperature roz-
migkczenia réwna 78°, a przy temp. 62° przez 10 g. —
— 86%. Zadana temperatura rozmiekczania po zakon-
czonym hartowaniu zalezy od ilosci dodanego do masy
walcowe] chromianu.

p—
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Na diagramie Nr. 2 uwidoczniono przebieg har-
towania masy walcowej w roéinym czasie przy tem-
peraturze 18 — 200. Krzywe wykresu oparte s3 na
jednakowej iloéci dodanej gliceryny (10 cm3) i kwasu
solnego (0,7 cm3), z wyjatkiem krzywej Nr. 5, gdzie
dodano 0,8 cm® kwasu solnego. Procent dodanego
dwuchromianu amonu jest na wykresie. Migkkos¢
i mechaniczna odporno$¢ masy walcowej zalezy od
ilo§ci chromianu, a szczegdlnie od temperatury roz-
mickczenia masy.
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Tablica Nr. 4 uwidocznia te zaleznosc¢.

Tabela 4
Dodatelfdwu- Tomp.erature Migkkosé Mechaniczna
Nr.| chromianu | rozmigkcze- o odpornoéé
A przy 20
amonu w %/, 1 nia . przy 42°
_ I
| i
1 i 0,2 ‘ 73 dobra staba-
2 0,3 ‘ 86 dobra dostateczna
3 0,4 94 dostateczna | dobra
4 0,5 j 115 niedostateczna | | dobra

Prawa 1zadz¢ce hartowaniem masy walcowej sa
takie same, jak i przy hartowaniu hexamina. Réznice
sa tylko w ukladzie roztworéw i w recepturze harto-
wania.

Srodki do hartowania $redniej masy walcowej
chromianami sa nastgpujace:

roztwér kwasu siarczanego 1 : 2 (c. wl. kwasu siar-
czanego 1,84) — 100 cm3, wody — 100 cm?® gliceryny
— 100 cm?® 1 3%y-owy roztwér dwuchromianu potasu
{dwuchromianu potasu — 50 g, wody — 450 cm3, gli-
ceryny — 500 cm3.)

Receptura hartowania:

Tabela 5

Dla hartowania | Dla hartowania

|
Czeéci skladowe T
4 przy 50—60°
\

| przy 20-—25°
masa walcowa (w g) 1000 : 1000
gliceryna (w cm?) 80-—60 I 60—40
roztwoér kwasu siarczanego |
(1:2) w em? 6—7 | 7—8
5%-owy roztwér dwuchro- [
mianu potasu w cm3 40—60 i 60—80
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Hartowanie masy

Hartowanie masy sola chromowa nast¢puje bardzo
szybko z uwzglednieniem nast¢pujacych zmian recep-
tury w stosunku do poprzednich: w czasie odlewu wal-
cOw 1 topienia masy walcowej ulatnia si¢ z niej du-
z0 wody. Dlatego opracowywana masa walcowa w
roztopionym stanie bywa zwykle za gesta i zawiera
nie rozpuszczone brytki. W celu rozrzedzenia takiej
masy koniecznie nalezy uzupelnié utrate wody. Dla-
tego tez przy hartowaniu dolewa si¢ do masy walcowej
nie wodno-glicerynowy roztwdr kwasu siarczanego,
lecz wodny roztwér samego kwasu (1 : 2). Jeéli przy

dolewaniu kwasu masa nie rozpuszcza sie, naleiy
jeszcze dodaé wody (I — 29/» wagi masy walcowej).
Gliceryny w tym wypadku nie dodaje sie. Dalszy

bieg pracy — jak przy hartowaniu hexamina

Poréwnanie hartowania hexaming i chromianem

Walce zahartowane hexaming nie odrézniaja sie
niczym od walcéw niehartowanych pod wzgledem
mickkosci, elastycznoéci i lepkoéci masy.

Przy hartowaniu chromowym, w miare dodawa-
nia chromianu migkko$¢ i elastyczno$é walcéw silnie
si¢ obniza i dlatego nalezy go dodawaé¢ mozliwie
malo. J. Dorociriski.

‘Upowszechniamy ,,Poligratike*

Redakcja 1
wszechnienia tego czasopisma, poé$wieconego zagadnicniom

Administracja ,,Poligrafiki”, celem upo-
przemystu graficznego, postanowily dia celéw propagando-
wych pewna ograniczona ilo§¢ posiadanych remanentéw
przeznaczy¢ na rozprowadzenia po specjalnie ulgowych ce-
nach. Zamierzeniem tej akcji jest, aby z ulgowej ceny sko-
rzystali przy zaméwieniach zbiorowych przede wszystkim
czlonkowie klubéw racjonalizacji, $wietlice, uczniowie szkét
zawodowych, studenci wyzszych uczelni oraz pracownicy
instytucji pafstwowych i organizacji spolecznych.
Zamoéwienia indywidualne beda przyjmowane tylko na
podstawie zlozonego za$wiadczenia, ze dana instytucja czy

organizacja nie sklada zaméwienia zbiorowego.

Zastosowano nastepujace znizki:

Rok ’ Rodzaj kompletu Znizkowa cena
wydama | (numery) kompletu w zl.
t |
1947 rocznik | 2,40
1948 53 f 3,60
1951 nr. 3 —6 ‘ 4,80

Do powyzszych cen dolicza si¢ porto.

Zambwienia nalezy kierowaé pod adresem: Administra-
cja Czasopism Technicznych NOT. Warszawa, ul. Czackiego
5/5 — Wydzial Upowszechnienia i Wspélpracy z ,,Ruchem™.
Na podstawie zaméwienia Administracja wystawi rachunek
i przesle blankiet PKO cclem dokonania wptaty. po nadej-
$ciu ktorej przekaic zamdéwione komplety.

Redakcja 1 Administraciju



Udzial poligraiow w pracach kartograficznych

Kartografia stanowila do niedawna dziedzing in-
teresujaca nieliczne jednostki, ktére ze wzgledéw han-
dlowych, rzadziej z zamilowania zajmowaly si¢ opra-
cowaniem redakcyjnym lub forma graficzng wydaw-
nictw kartograficznych. Niedawne sa réwniez czasy,
kiedy potrzeby w dziedznie map i atlaséw zaspoka-
jaly wydawnictwa w obcych jezykach lub wykonywa-
. ne poza granicami kraju.

Nasze pozytywne osiagnigcia techniczne na tym
odcinku w ostatnich latach przedwojennych nie mo-
gly odegra¢ powainiejszej roli ze wzgledu na maly
zakres prac tych wydawnictw i niedostgpne dla szer-
szych odbiorcéw ceny. Wydanie atlasu lub wigkszej
mapy bylo przedsiewzigciem pod wzgledem handlo-
wym podobnie ryzykownym, jak wydanie naprawde
warto$ciowej ksigzki w nakladzie kilka tysigcy egzem-
plarzy. Catkowite przeobrazenie stosunkéw na odcin-
ku oéwiaty i kultury zwicksza ogromnie potrzeby réw-
niez w dziedzinie prac kartograficznych. Obecnie juz
w szostej klasie szkoly podstawowej uczen poznaje
warto§¢ (wielko$¢) stopnia szeroko$ci 1 dlugosci geo-
graficznej, potrafi odwzorowaé siatke geograficzng
swego kraju; obecnie coraz powszechniejsze sa zain-
. teresowania robotnika i chlopa jak wyglada planeta,
na ktérej zyje, gdzie plynie rzeka Yaba, gdzie jest
Korea, Vietnam, Egipt lub Tunis.

Mapa, globus — obraz naszego kraju, Europy, $wia-
ta — rzadkie dawniej rekwizyty w szkolach érednich,
winny obecnie znalezé sie w kazdej klasie szkolnej,
w kazdej $wietlicy, w kazdym lokalu organizacji poli-
tycznej i spotecznej. Kazdy uczen od najmlodszych
lat powinien mieé¢ do dyspozycji wigkszy lub mniejszy
atlas geograficzny, ktéry w wydaniu popularnym i po

niskiej cenie winien byé¢ dostepny dla kazdego robot-

nika i chlopa. Mapa, atlas ulatwia bardzo przyswaja-
nie nauki i wiadomoSci z kraju, ze $§wiata, czyni nam
blizszymi inne narody i ich sprawy.

Poza wymienionymi momentami powstaly réwniez
potrzeby na odcinku gospodarczym. Planowanie prze-
strzenne, wielkie inwestycje w dziedzinie budownictwa
mieszkaniowego i przemystowego, jak réwniez zmiana
struktury rolnej w kierunku racjonalnego gospodaro-
wania powierzchnig ziemi — uzyskania wigkszych plo-
déw, wymagaja przygotowania dokumentacji karto-
graficznej. Wydawnictwa kartograficzne otrzymuja
obecnie w skali pahstwowej nowe formy organizacyjne.

Pozwoli to na uporzadkowanie, objecie jednolitym pla-

nem tej dziedziny, ktéra dotychczas miata wiele o$rod-
kéw dyspozycyjnych, w wielu przypadkach miala cha-
rakter pracy chatupniczej. Mozliwe bedzie skoordyno-
wanie wysiltkéw pracownikéw naukowych i technicz-
nych dla wykonania stawianych im obecnie powaznych
zadan.

W wykonaniu powyzszych zadan — upowszechnie-
nia prac kartograficznych — duzy udzial przypada
pracownikom przemyslu graficznego w ramach spec-
jalnych' przedsigbiorstw kartograficznych lub zakla-
déw graficznych, polegajacy na wykonaniu bardzo
ztozonych ‘czesto proceséw przygotowawczych oraz
druku map, atlaséw i planéw mierniczych. Wydaw-
nictwa kartograficzne bedg stanowily powazny odci-
nek produkcji przemystu graficznego.

Zadaniem poligraféw jest uzyskanie w istnieja-
cych warunkach map i atlaséw o mozliwie najlepszej
formie graficznej i niskich kosztach produkcji. Obo-
wiazkiem poligraféw jest zatem wywieranie wply-
wu na formowanie sie¢ oblicza graficznego map i atla-
séw, poczynajac od opracowania graficznego orygi-
nalu-czystorysu, w oparciu o wlasne kwalifikacje
i do$wiadczenia zawodowe oraz postep techniczny na
tym odcinku.

Bedzie to mozliwe tylko wtedy, gdy wzorem do-
brych przyktadéw wspélpracy grafikéw z poligrafami
nastapi blizsza wspélpraca pracownikéw naukowo-tech-
nicznych kartografii z poligrafami, gdy geografowie,
geodeci i kartografowie zbliza si¢ do produkcji, poli-
grafowie za$ zapoznaja si¢ blizej z charakterem i wy-
maganiami prac kartograficznych. Tylko w tych wa-
runkach mozliwa bedzie skuteczna walka o jako$é
pracy na tym odcinku i o obnizke kosztow produkcji,
mozliwe bedzie usprawnienie, racjonalizowanie do-
tychczasowych proceséw technologicznych.

Gdy ta wspdlpraca bedzie osiagnigta, stanie sig
mozliwe rozwazenie 1 rozwigzanie wielu palacych
zagadnien w tej dziedzinie, przede wszystkim za$
najpilniejszych, a mianowicie: rozgraniczenia zasadni-
czej produkcji map od prac techniczno-badawczych
i prac do$wiadczalnych, znormalizowania produkcji
map pod wzgledem graficznym.

Prace techniczno-badawcze winny byé prowadzone
w  specjalnej komdrce wydzielonej w ramach
przedsiebiorstwa kartograficznego. Celem komérki
techniczno-badawczej powinno by¢ §ledzenie postgpu
technicznego 1 préby zastosowania w  produkcji
osiagnieé technicznych w oparciu o doéwiadczenia
i racjonalizacje robotnikéw 1 technikéw poligrafii
i kartografii.

Znormalizowanie produkcji map pod wzgledem
graficznym winno nastapi¢ na odcinku skal barw, na
odcinku siatek (rastréw) 1 giloszy, stosowanych,
przy reprodukcji map oraz na odcinku koloréw farb
graficznych, uziywanych do druku map.

Niezbe¢dne to jest dla produkcji map 1 atlaséw
w skali przemyslowej, masowej, niezbgdne to réwniez
jest dla specjalizacji pracownikéw i dzialéw produk-
cyjnych, dla podniesienia wydajno$ci pracy i wre-
szcie dla obnizki zbyt wysokich dotychczas kosztow
produkcji tych wydawnictw.

Wspébtpraca powyzsza winna by¢ oparta na zdro-
wych podstawach ekonomicznych, ktore warunkuja
obecnie gospodarke uspoleczniona, warunkujag racjo-
nalnie pojete wszelkie poczynania naukowe i techniez-
ne. Zdrowa kalkulacja umozliwi zastosowanie wla$ci-
wej dla danej mapy techniki reprodukcyjnej i ilosci
koloréw druku, ustrzeze od dazenia uzyskania jakich$
efektéw graficznych za wszelkg ceng¢ w dostownym
tego znaczeniu.

Nie moze by¢ racjonalna metoda, przy ktorej
kosztowne i skomplikowane technicznie procesy przy-
gotowawcze, majace na celu zmniejszenie iloéci
koloré6w druku danej mapy trwaja niejednokrotnie
wiele tygodni i wymagaja pracy wysoko kwalifikowa-
nych pracownikéw, druk za$§ malego nakladu tejzie
mapy trwa  zaledwie kilka godzin, powodujac
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postéj maszyn itp. I na odwrdt, nie jest racjonalne
uzyskiwanie niktych, nie majacych dla danej mapy
praktycznej wartodci, efektéw graficznych kosztem
powiekszenia ilosci koloréw druku duzych nakladéw
map, druku trwajacego dziesiatki, a nawet setki
godzin. .

Wilasciwa kalkulacja — uzyskanie niskich kosztéw
produkcji, a wiec i przystepnej dla szerokich rzesz
odbiorcéw ceny mapy, dyktuje zastosowanie odpo-
wiedniej techniki reprodukcyjnej i uzycie niezbednej
ilosci koloréw w druku. To z kolei wymaga indywi-
dualnego traktowania kazdej pracy kartograficznej,
wymaga znajomo$ci tych prac przez poligraféw nie
tylko od strony graficznej, lecz réwniez od strony
treéci 1 przeznaczenia danej mapy.

Mapa jest i pozostanie typowym rysunkiem,
reprodukcjg kreskowa, a nie péltonowa. Kazda linia,
kaida plaszczyzna kolorowa, kazdy napis oznacza
konkretne $ciste wartoéci, ktére winny posiadac
i zachowa¢ w druku mozliwie najdokladniejsza czy-
telno§é. Stosowane czasem cieniowanie map nie lamie
tej zasady, gdyz nie stanowi ono zadnej okre$lonej
wartoéci w mapie, lecz ma za zadanie podnosié czytel-
noé¢ mapy, i raczej tylko pionowych form terenu.
Wykonane poprawnie i1 umiejgtnie reprodukowane
cieniowanie map spelnia swe zadanie, w innych
przypadkach — obniza warto§¢ mapy, wprost ja
zabrudza.

Dlatego nalezaloby ostroznie podchodzi¢ do préb,
zmierzajacych do traktowania mapy jako ,,obrazka“
poéttonowego, préb stosowania przy reprodukcji map
technik typowych dla rysunkéw péltonowych.

Wynalezienie siatki fotograficznej, dazenie do
stosowania mozliwie najgeéciejszych siatek, stosowanie
retuszu  chemicznego 1a . na celu umozliwienie
odtworzenia cech rysunkéw péltonowych, uzyskanie
migkkoéci i glebokoéci péitonéw — cech nie tylko
zbednych, lecz niepozadanych przy rysunkach kresko-
wych, mapach.

Zamiast stosowania jednolitej siatki (rastru) dla
calej danej skali barw i retuszu chemicznego diapo-
zytywéw na blonach fotograficznych (opalanie-otra-

wianie), dajacych w efekcie — w zaleznoici
od potraktowania przez retuszera — niejednolite
faliste powierzchnie, malo czytelne 1 niezgodne

ze skalag barw, nalezaloby szeroko stosowaé metode
wkopiowywania réznego ksztaltu i pod réinym katem
siatek i giloszy na diapozytywy poszczegdlnych kolo-
réw, wykonywanych na blonach fotograficznych, na
kodatrasie (chromofanie) lub podobnych materialach:
Poza tym przy tej metodzie prace przygotowawcze
(opracowanie masek) sg technicznie latwiejsze, moga
by¢ wykonywane przez nizej kwalifikowanych pracow-
nikéw, ulatwiaja kontrole¢ pracy pod wzgledem tresci
i korekty, a przede wszystkim nie kryja w sobie ryzyka
zepsucia dlugotrwalej, kosztownej pracy. W przypadku
uzyskania niewlaéciwych efektéw w skali barw lub
konieczno§ci zmiany ireSci — zmiany granic po-
szczegblnych koloréw, jest mozliwo§¢ malo kosztow-
nej i szybkiej przerdbki diapozytywu.

Oméwiona metoda pozwala réwniez na laczenie

rysunku sytuacyjnego poszczegblnych koloréw z pla--

szczyznami w siatce lub giloszu droga wzajemnego
wkopiowywania na diapozytyw, zamiast stosowane-
go dawniej przedruku techniki ptaskiej.
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Metoda ta ma te wyzszo$¢ nad réznymi metodami
wnoszenia, wkopiowywania bezpoérédnio na plyty-
orginaly drukujace (offsetowe lub tp.), ze pozwala
na wielokrotne wykonanie plyt drukujacych droga ko-
piowania, a zatem wyklucza ryzyko w przypadku
uszkodzenia i nieprzydatnoéci plyty drukujacej.

Nalezy réwniez stale pamigtaé, ze niejednokrotnie,
przy malych nakladach drukéw, najracjonalniej, naj-
tatwiej jest stosowaé ,stare metody plaszczyzn
pelnych koloréw (apla) i Iaczenia koloréw w druku.
Koszty prostego przygotowania plyt drukujacych
i koszty druku zwickszonej ilosci koloréw matych
nakladéw sa czesto nmiewspdimiernie nizsze od kosztéw
diugotrwalych, zlozonych proceséw przygotowawczych
majacych na celu zmniejszenie iloéci koloréw druku.
Poza tym wicksza ilo§¢ koloréw pozwala na znacz-
niejsze zrbézniczkowanie koloréw i skali barw, na uzy-
skanie wigkszej czytelnoéci mapy i lepszych efektéw
graficznych.

Stad wniosek ogélny, iz dazenie do zmniejszenia
ilosci koloréw druku jest tylko wtedy stuszne, gdy ma
na celu racjonalne wykorzystanie parku maszynowe-
go 1 uzyskanie niskich kosztéw produkcji danego
druku. W innych przypadkach nabiera znamion ,,sztuki
dla sztuki“ i w gospodarce uspolecznionej nie powin-
no mie¢ miejsca.

Przechodzac do omawiania warunkéw technicznych
reprodukeji prac kartograficznych nalezy podkreslié,
iz prace te wymagaja najczeéciej odmiennego
traktowania w stosunku do innych prac graficz-
nych, nawet o wysokim poziomie graficznym. Sto-
sujac analogie z przemystu graficznego mozna poréw-
na¢ prace katograficzne i inne prace graficzne
z praca skladacza. Calkowicie innego traktowania wy-
maga nawet najbardziej artystyczny sktad reczny od
skladu matematycznego itp. Podobnie jak kazda cyfra,
kazdy znak moze mie¢ réina wartoé, zaleinie od jego
wielko$ci, sposobu umieszczenia itp., tak kazdy znak,
kazdy napis, kazda linia na mapie przedstawia pewna
uméwiong warto$é, w zalezno$ci od wielkoéci znaku
1 napisu, gruboéci linii, sposobu umieszczenia, koloru,
a nawet dopasowania wzajemnego koloréw.

Wyjsciowym punktem ustalania warunkéw tech-
nicznych reprodukcji mapy winno byé okreélenie
rodzaju i przeznaczenia mapy oraz wielkosé nakladu.
Pozwoli to z kolei na ustalenie: sposobu przygotowa-
nia orginalu-czystorysu do reprodukcji, iloéci koloréw
druku, techniki reprodukcyjnej, techniki prac przygoto-
wawczych, rodzaju papieru, rodzaju farb, sposobu
wykonania druku (kolejno$¢ druku koloréw itp) i prac
introligatorskich.

Pod wzgledem rodzaju i przeznaczenia dziela sic
prace kartograficzne przede wszystkim na plany i ma-
py o charakterze dokumentacyjnym i wszelkie inne
mapy, ktére stanowigc ,obraz ziemi” uwzgledniaja
pewne szczegdlne zagadnienia, jak: mapy administra-
cyjne (polityczne), przegladowe, fizyczne (hipsome-
tryczne), komunikacyjne (kolejowe, samochodowe,
lotnicze, morskie), turystyczne, geologiczne, podktado-
we (do dalszych opracowan), kartogramy (statystyczne),
mapy dla celéw §ciSle wojskowych itp. Poza tym na-
nalezy uwzgledni¢ podzial na mapy S§cienne, mapy
w wydaniach atlasowych i mapy podreczne, szkolne,
zwykle niewielkich wymiarow.



Plany i mapy dokumentacyjne wymagaja utrzy-
‘mania cech oryginalu — S&cislej skali (wymiaréw ra-
mek), ostroéci rysunku i dokladnej czytelnosci
umieszczonych na nich danych. Ten typ reprodukcji
wymaga specjalnej troski kierownictwa technicznego,
gdyz bywa Zrédlem wielu nieporozumien i zbednych
wysokich kosztéw w przypadku niewla$ciwego podej-
écia do pracy. Charakterystyke tych prac i sposob
reprodukowania, a szczegélnie wykonania precyzyj-
nych zdjeé fotograficznych oméwilem szerzej w arty-
kule pt. ,,Powielanie planéw mierniczych®, umieszczo-
nym w ,,Przegladzie Geodezyjnym* Nr 12/51.

Inne prace kartograficzne w wiekszym lub mniej-
szym stopniu zblizone sg do grafiki artystycznej lub
uzytkowej o S$cistlym pasowaniu koloréw, wymagaja
jednak odmiennego traktowania i winny by¢ wyko-
nywane pod stalym nadzorem pracownikéw, maja-
cych kwalifikacje w tej dziedzinie.

Mowiac o wywieraniu przez poligraféw wplywu
na prace kartograficzne nalezy rozpatrzyé przykla-
dowo typowy cykl produkcyjny tych prac, a miano-
wicie:

Skala robocza i1 format oryginalu-czystorysu win-
ny uwzlgedniaé mozliwie wygodne warunki pracy
przy opracowaniu reprodukcyjnym i graficznym oraz
racjonalne zmniejszenie do skali druku. Juz w tym
momencie nalezy ustali¢ wielko$¢ i rodzaj napiséw
(nomenklatury) i mozliwo§¢ wykonania skladéw ze-
cerskich w przypadku. zastosowania oklejania napi-
s6w. Poza tym przed opracowaniem oryginalu nale-
zy ustali¢ format druku, ilo$¢ koloréw druku i techni-
ke reprodukcyjna, uwzgledniajac warunki techniczne
zakladow graficznych.

Podktad oryginatu-czystorysu w postaci ,.niebie-
skiego druku‘ winien by¢ wykonany starannie. Zdje-
cie fotograficzne konceptu mapy nalezy wykonaé juz
na tym etapie pracy dokladnie dla uniknigcia zde-
formowania przyszlego oryginatu. ,Niebieski druk®
powinien byé czysty i1 ostry, wykonany kolorem nie-
bieskim (nie zielonym), gwarantujgcym eliminowa-
nie podkladu przy fotografii oryginatu. Papier uzyty
na ,niebieski druk® nalezy uprzednio aklimatyzowaé
i laminowal na prasie litograficznej lub offsetowej.

Rysunek oryginalu winien by¢ ostry 1 intensyw-
nie czarny. Szczegélnie nalezy zwracal uwage na li-
nie cienkie, kre$lone zazwyczaj szaro rozwodnio-
nym tuszem. Linie te sa najczgsciej .,udrgka™ foto-
grafa, kopisty i maszynisty offsetowego.

Napisy (nomenklatura) wykonane ze sktadu dru-
karskiego réwniez wymagaja specjalnej troski. Od-
bitki nalezy wykona¢ na jednostronnym, matowym,
mozliwie najcienszym papierze kredowanym. Druk
winien by¢ czysty, ostry, nieprzetloczony, cienko lecz
jednolicie i intensywnie pokryty farba.

Napisy winny by¢ starannie wycinane i przykle-
jane, aby nie ulegly uszkodzeniu, aby nie zostala
wytarta lub rozmazana farba drukarska. Dla uni-
kniecia ,,szyldéw®, istnej plagi oryginalow okleja-
nych, klej winien® by¢ bialy, nie zélknacy, ostre brze-
gi (kanty) napiséw winny by¢ przygladzone kostka,
rylcem itp. przez cienkg kalke, nie powinny by¢ za-
brudzone, zakurzone.

Zbyt jeszcze malo zwracamy uwagi na to, ile
krzywdy w dostownym tego znaczeniu wyrzadzamy
oryginalowi-czystorysowi nie chroniac go nalezycie

podczas dlugotrwalych rewizji, korekt, analiz, recen-
zji komitetéw redakcyjnych itp. Ignorowanie tej nie-
zbednej higieny oryginalu msci sig ogromnie na przy-
sztym wygladzie mapy, gdyz oczyszczenie oryginatu
przed fotografia jest bardzo utrudnione i niekorzyst-
ne dla wyniku fotografii. O ile tylko praca na to
pozwala nalezy strzec oryginal przed szkodliwym
dzialaniem $wiatla (zétkniecie papieru), wilgoci i ku-
rzu. W zadnym wypadku nie nalezy oryginaly pod-
kolorowywac.

Oryginat-czystorys mapy winien by¢ catkowicie
wykonczony, dokladnie skontrolowany i akceptowany
do reprodukecji. Jakickolwiek korekty, zmiany w tre-
§ci mapy podczas prac przygotowawczych do druku
winny mie¢ miejsce w wyjatkowych wypadkach. Wa-
runki te stawia obecnie fotomechaniczna technika re-
produkcyjna, tempo pracy i obowiazek terminowego
wykonywania planéw produkcyjnych oraz koniecznoéé
utrzymania niskich kosztéw produkcji.

Przystepujac do reprodukcji mapy nalezy ustalié
i dokladnie oméwi¢ z wykonawcami technike prac
przygotowawczych i druku. Poniewaz prace te skla-
daja si¢ zasadniczo z proceséw chemicznych, trud-
nych do skontrolowania, przeto wymagaja nadzoru
i kontroli wysoko kwalifikowanych pracownikéw na
wszystkich etapach pracy. Zaniedbanie ktéregokol-
wiek z etapow przesadza przydatno$¢ calej pracy
lub co najmniej powoduje zly efekt kohcowy. Przede
wszystkim jednak niezbedna jest wspéltpraca calego ze-
spolu pracownikéw, niezbedny jest taki zespét poligra-
fow, ktorego obowigzkiem i ambicjg zawodowa jest
osiagnigcie jak najlepszego efektu kohcowego swej
pracy — w tym przypadku starannie wykonanej od-
bitki mapy.

Druk nakladu nie moze by¢ traktowany w oder-
waniu od calego procesu reprodukcyjnego. Odmien-
nie niz w technice typograficznej, druk na offsecie
lub maszynie litograficznej plaskiej jest dalszym,
ostatnim w reprodukcji procesem technologicznym,
opartym na wla$ciwo$ciach chemicznych uzytych do
tego celu materialéw technicznych. Druk na offsecie
jest catkowicie zwiazany z poprzednimi procesami,
jakoé¢ za$ druku zaleizna jest od jako$ci pracy na
poprzednich etapach. A. zatem, staranne wykonanie
kopii na plycie drukujacej, wiaéciwa sila i konstras-
towo$¢ kopii, staranne przygotowanie do druku —
zaprawienie, zmycie i nadanie kopii winno by¢ wspol-
na troska kopisty, przedrukarza i maszynisty offse-
towego.

Specjalnej troski wymaga réwniez papier i farby
graficzne, uzytc do druku danej mapy. Wiele trud-
noéci w druku i niezadowolenia z jakoéci odbitek
powoduje uzycie nieodpowiedniego papieru (satynaz
itp.) dla danej techniki druku i danej reprodukcji,
mapy. Papier nalezy starannie aklimatyzowaé, lami-
nowaé na wode lub pokost (przy drukach jednostron-
nych) i 4cisle cbréwnaé przed drukiem. Réwniez do-
bér farb uiytych do druku prac karfograficznych wi-
nien byé specjalnie potraktowany. Farby powinny
byé¢ wysokiego gatunku o intensywnych, trwalych ko-
lorach, nie kryjace i mozliwie najmniej wrazliwe na
dziatanie §wiatia, szczegéinie przy druku map $cien-
nych. Nalezy zwracaé baczna uwage na jako$¢ i ko-
lor (odcien) uzywanych pokostéw, bieli i suszek, a
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szczegblnie przy druku jasnych koloréw i wigkszych
plaszczyzn czystych kolordw.

Kolejnoéé druku koloréw jest nieco odmienna niz
przy druku innych prac graficznych. Druk map roz-
poczynamy od ciemnych koloréw konturowych (sy-
tuacja, warstwice, rzeki, kontury koloréw plaszczyz-
nowych itp.). Kolor czarny najczeéciej lamiemy w od-
cien szary, brazowy lub niebieski. Kolory plaszczyz-
nowe drukujemy w zwyklej kolejnoéci, rozpoczyna-
jac od jasnych koloréw. Bywaja jednak wypadki, ze
ze wzgledu na pasowanie koloréw lamiemy i te za-
sade.

Pasowanie koloréw wymaga réwniez odmiennego
traktowania. Maszynista, jak zwykle, dopasowuje na
narozniki, punktury, o ostatecznym jednak dopasowa-
niu koloru decyduje kartograf, ktéry dozoruje i akce-
ptuje druk mapy, kierujac si¢ nie tylko efektami
graficznymi, lecz przede wszystkim treicia mapy. Dla
kartografa nie moze by¢ rzecza obojetna, gdzie prze-
biega, jak pasuje do sytuacji mapy zwykla, skromna
i bardzo cienka linia warstwicowa (poziomica). Ma
ona bowiem okres§lona warto$é, oznacza pewna wy-
soko$¢ terenu, odtwarza na mapie forme danego odcin-
ka terenu. Po pewnym czasie uwaznej pracy i dla
maszynisty offsetowego staje si¢ zrozumiale, a nawet
~wazne®, aby rzeka plyneta z géry na dél, a nie pod
gore, aby plynegta ze zbocza prostopadle, a nie réwno-
legle po zboczu itp. Pasowanie kolorow jest bodajze
najwazniejsza i najucigzliwszy czynno$cig druku map.
Zachodzi bardzo -czgsto potrzeba przerabiania plyt
drukujacych lub ich rozciagania w specjalnych apa-
ratach (ramach), stuzacych do tego celu. Nalezy jed-
nak pamictaé, ze przy duzym powickszeniu (rozciag-
nigciu) wymiaréw mapy nastgpuje zdeformowanie
ogllne rysunka z powodu nieréwnomiernego rozcia-
gania si¢ plyt cynkowych.

Pozostalo do rozpatrzenia zagadnienie sily kolo-
réw 1 sity pokrycia farba w. druku.

Sita koloréw druku mapy, kontrastowos$¢ koloréw
zalezna jest od ustalonej skali barw i od przeznacze-
nia daneJ mapy. InneJ sily  koloréw, 1nnego trakto-
wania wymagajaz rézne mapy atlasowe, innego mapy
§cienne, a jeszcze innego zwykle mapki podreczne,
szkolne, atlasiki szkolne itp. Glos décydujacy maja
tu réwniez kartografowie, obowigzkiem jednak poli-
grafow jest wskazywal na wia$ciwosci farb graficz-
nych, na ,cofanie si¢ w réznym stopniu koloréw po
druku, na ujemne dzialanie w réznym stopniu §wiatta
na farby graficzne i papier.

Druk map wymaga réwniez odmiennej sily po-
krycia farba. Nalezy pamictaé, ze mapa to nie pla-
kat, gdzie mozna, a czesto trzeba drukowaé ,,sosem‘.
Mapy wymagaja farby mocniejszej i malej ilodci wo-
dy, wymagaja druku ostrego i starannego, lecz cien-
kiego krycia fraba. Nieprzyzwyczajeni do tego typu
prac maszynisci nazywaja poczatkowo taki druk
,,szarym®.

Na tle powyzszych uwag mozna stwierdzié, ze
typowe czynno$ci pracy - poligraféw w zastosowaniu
do nietypowych prac kartograficznych wymagaja od-
miennego ich traktowania, a czesto i odmiennych wa-
runkéw technicznych. Od zrozumienia tego faktu przez
poligrafow i zyczliwego ustosunkowania si¢ do tych
prac zalezne jest w wysokim stopniu oblicze graficz-
ne mapy. ’

Nalezy podkreéli¢, iz artykul niniejszy nie ma
na celu wyczerpania poruszonego tematu i okre§lenia
Scistych warunkéw wspélpracy pracownikéw nauko-
wych 1 technicznych kartografii z poligrafami. Ma
on jedynie na celu zasygnalizowanie wérdd poligra-
féw tego do§é¢ powaznego zagadnienia i uczynienia
skromnej prosby w kierunku jego rozwiazania.

Henryk Cytowski

Zakladanie plyty olfsetowej na maszyne

1 ulatwienia przy pasowaniu

Przystepujac do zalozenia plyty na maszyneg offse-
towa musimy zmierzy¢ jej grubo$¢ za pomocg $ruby
mikrometrycznej. Dla kazdej maszyny fabryka usta-
la grubo$¢ plyty; waha si¢ ona w granicach 0,5-0,8mm,
zaleznie od typu maszyny. Jezeli zatem mamy plyte
cienszg niz ustalona jej gruboéé fabryczna, réinice te
nalezy uzupeini¢ podktadajac odpowiednio gruby
arkusz papieru pod cala plyte. Jezeliby§my tego nie
wykonali, to zmieni si¢ nam obwéd cylindra, a rysunek
bedzie dluzszy i na odwrét — jezeli plyta bedzie za
gruba albo za duzo pod nig podlozymy, rysunek
skroci sie. W pierwszym wypadku bedziemy mieé na-
cisk cylindra plytowego na gumowy za staby, a w dru-
gim za silny. Szczegdélng uwage nalezy zwréci¢ na to
przy druku wielokolorowym, a nawet przy druku
jednokolorowym, np. etykiet drobnych, ktére maja by¢
dokladnie ciete.

Przedrukarz czy kopista powinien przed przysta-
pieniem do wykonania plyt wybral potrzebna iloé¢
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plyt o jednakowej grubosci, jednak takiej, by nie
przekraczala przepisanej przez fabryke dla danej ma-
szyny. Jedynie plyta, ktéra drukujemy jako pierwsza,
moze by¢ o 0,1 mm grubsza, w tym celu, aby przez
uzycie grubszej plyty lub podlozenie plyty w pierw-
szym kolorze w1qce] niz przew1du]e przepls fabrycz-
ny, uzyska¢ wyréwnanie rozciggniecia sig¢ arkusza
przy druku pierwszego koloru. Chcac by¢ jednak Scis-
tym, naleiy te réinice, o ktéra dajemy grubszy pod-
ktad pod plyte lub jesli dajemy grubsza plyte, ujaé
spod obciagu cylindra gumowego, aby nacisk cylin-
dra plytowego na cylinder gumowy zachowaé ten sam.
Wszystkie jednak plyty powinny mieé jednakowa
gruboé¢.

Listwy sluzace do zamocowania plyty sa albo na
state zalozone na cylindrze plytowym, albo sg to listwy,
w ktére zakrecamy plyte poza maszyna, a nastepnie
zakladamy na haki, znajdujace si¢ na cylindrze, po
czym naciagamy plyte. Niektére nowsze maszyny ma-



ja specjalne urzadzenia, za pomoca ktérych mozemy
z duia dokladnoécia dopasowaé nastepny kolor. Ma
to te zalete, ze plyta nie jest niepotrzebnie wielo-
krotnie naciagana przy pasowaniu, co moze spowodo-
waé rozciagnigcie i pogorszenie pasowania obrazu.

O ile takiego urzadzenia nie ma w maszynie, na
ktérej pracujemy, mozemy sami ulatwié sobie tg pra-
ce w nastepujacy sposob:

Rysujemy ostra igla na poczatku cylindra plyto-
wego dwie linie po obu stronach cylindra (na oto-

kach). Po ustawieniu pierwszego koloru i wydruko-

waniu nakladu przed zdjeciem plyty zarysowujemy
plyte dokladnie, aby linia zarysowana na plycie byla
przedluzeniem linii znajdujacej si¢ na cylindrze.
Srodek plyty odmierzamy od znaczka §rodkowego do
brzegu cylindra.

Teraz plyte mozemy zdjaé, poniewaz dalsza czyn-:

no$¢ robimy poza maszyna.

Od znaczka do. pasowania, ktéry jest w kazdym
kolorze, lub od znaczka formatowego, o ile powtarza
sie w kazdym kolorze, odmierzamy na pasku papieru
odleglo§¢ do zarysowanej linii, tak z jednej jak
i z drugiej strony, przy czym zaznaczamy strong le-
wa, 1 strone prawa. Pasek papieru jest dla nas miarg
dla ustawienia dalszych koloréw i nalezy zachowa¢ go
do kofca nakladu. Zaznaczona odleglo$¢ przenosimy
teraz na kazda plyte nastepnego koloru przed zaloze-
niem jej na maszyng. Zakladajac plyte na maszyng
ustawiamy ja na §rodku, a znaki narysowane przez
nas na plycie na znaki znajdujace si¢ na cylindrze,
co w rezultacie jest ustawieniem na poprzedni kolor.
Po odbiciu arkusza przekonamy sig, ze niewiele mamy
do poprawy i po usunigciu drobnych réznic druk do-
ktadnie pasuje. Ulatwia to i skraca znacznie czas pa-
sowania i oszczedza duzo arkuszy papieru. Pamigta¢
przy tym nalezy, zeby listwy, do ktérych przykreca-
my plyte, byly zawsze ustawione na §$rodku, tak aby
po przykreceniu plyty mozina swobodnie nimi rusza¢
w jedna i w druga strone. Po ustawieniu plyty na
znaczki 1 naciagnieciu jej stwierdzamy przez delikatne
uderzenie kluczem w brzeg plyty, czy lezy ona na
cylindrze. O ile plyta lezy dobrze, uslyszymy twardy
metaliczny odglos, jezeli nie — odglos uderzenia beg-

dzie gluchy. Nieprzestrzeganie tego moze byé powo-
dem skakania walcow, tonowania plyty i zamazanpe-
go rysunku.

Inny sposob jest nastepujacy: Na otokach przy
cylindrze plytowym nawiercamy po obu stronach dwa
otwory o $rednicy 3 mm, dorabiamy listwe zelazna
zaopatrzona w sztyfty 3 mm po obu jej koncach, tak
aby moina ja bylo swobodnie wlozy¢ do otworéw
nawierconych poprzednio na cylindrze. Do listwy do-
rabiamy dwa suwaki. z blachy, zaopatrzone w éruby
do ich ustalenia.

Wystajacym koncom blachy nadajemy tuk ksztattu
cylindra. Na blachy te nanosimy podzialke milimetro-
wa, albo naklejamy paski papieru milimetrowego. Do
omawianego - sposobu potrzebne sa nam znaczki for-
matowe, a specjalnie od poczatku cylindra, ktére
przedrukarz musi zrobi¢ we wszystkich kolorach. Przy
plytach kopiowanych o tyle jest lepiej, ze wystarcza
nam znaczki formatowe lub do cigcia, nawet jezeli
sg wygumowane (lecz muszg powtarzal si¢ we wszyst-
kich kolorach). Listwg ta poslugujemy sie w podobny
sposob jak paprzednio opisany.

Po skonczonym druku pierwszego koloru wktada-
my listwe do otwordéw, znajdujacych sie na cylindrze,
ustawiamy suwaki listwy na szeroko$¢ znaczkéw for-
matowych, co juz nam daje poprzeczne ustawienie
plyty. Na podzialce milimetrowej suwakéw odczytu-
jemy odlegloéé znaczka znajdujgcego si¢ na plycie
z jednej i z drugiej strony. Liczby te mozemy zapi-
sa¢ na suwakach, co zapobiegnie ewentualnej po-
mylce. Kazda nastepna plyte ustawiamy na zaznaczo-
ne liczby po zalozeniu plyty na maszyne.

Opisane sposoby moga by¢ stosowane na kazdej
maszynie jedno i wielokolorowej. Nawet sko$ne po-
tozenie przedruku czy sko$ne ustawienie plyty przy
kopii nie sprawia zadnych trudno$ci przy pasowaniu,
poniewaz ustawiajac na znaczki od razu ustawiamy
plyte na poprzedni kolor.

Sposéb ten moina stosowaé¢ w kazdym zakladzie,
bo usprawnienie to moze wykona¢ kazdy $lusarz czy
konserwator maszyn, albo nawet sam zainteresowany
maszynista.

Korski Michat

Art. 62.

1. Obywatele Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej majq prawo do korzystania
ze zdobyczy kultury i do twirczego udzialu w rozwoju kultury narodowej.

2. Prawo to zapewniajq coraz szerzej: rozwdj i udostepnienie ludowi pracuja-
cemu miast 1 wsi wydawnictw ksiqztkowych i prasy, radia, kin, teatréw, muzedw
¢ wystaw, domdw kuyltury, klubow, Swietlic, wszechstronne popieranie i pobudzanie
tworczodci kulturalnej mas ludowych i rezwoju talentéw twirczych.

23



EKONOMIKA 1

ORGANIZACIJA

Przy$pieszamy obieg srodkow obrotowych

Do realizacji zadan Planu 6-letniego potrzebne sa
$rodki finansowe. Srodki te czerpie Panstwo gléwnie
z podatkéw oraz zyskéw przedsiebiorstw sektora
uspotecznionego. Kazde jednak przedsiebiorstwo jest
obowiazane — niezaleinie od wygospodarowane]
przez siebie akumulacji — dostarczyé Panstwu dodat-
kowych $rodkéw finansowych za pomoca systematycz-
nego zmniejszania zapasu $rodkéw, potrzebnych do
wykonywania swych zadat produkcyjnych, czyli za
pomoca ustawicznego przy$pieszania o b i e g u
swych $rodkéw obrotowych. Przyjrzyjmy si¢ blizej
temu zagadnieniu, jak si¢ ono przedstawia na terenie
naszego przemystu.

Zaklad graficzny, podobnie jak kazde inne przed-
siebiorstwo sektora uspolecznionego, jest wyposazony
w odpowiednie $rodki umozliwiajagce mu wykonanie
zadan wyznaczonych planem. Przy pomocy swych
$rodkéw pienigznych zaopatruje si¢ on w odpowied-
nie zapasy papieru, farb, chemikaliéw, materialéw
introligatorskich itp., zakupuje paliwo dla celow pro-
dukcyjnych i na ogrzewanie pomieszczen, zaopatruje
si¢ w material zecerski i inne przedmioty nietrwale,
niezbe¢dne dla utrzymywania w ruchu przedsiebior-
stwa.

Powyzsze materialy, towary (papier, karton, tek-
tura), przedmioty nietrwalc i inne przedmioty pracy,
gromadzone w magazynach przedsigbiorstwa, wpro-
wadza si¢ w miar¢ zapotrzebowania do poszczegdl-
nych wydzialtéw przedsiebiorstwa, a przede wszyst-
kim do wydzialéw produkcyjnych. W wydziatach

P(ieniqdz) — T(oé)ar) — P(rodukcja)

T T T
Wydatki na Zapasy papieru, Zlecenia prod.
zaopatrzenie farb i in. mate- w poszezegblnych

rialéw oraz czcio- fazach ich wyko-
nek i in. przedm. nania
nietrw.
Z przedstawionego schematu (Pieniadz — Towar
— Pieniagdz) wynika, ze im szybciej przedsie-

biorstwo odzyskuje $rodki finansowe, zuzyte na za-
pasy papieru, materialéw, przedmiotéw nietrwalych
i in. w postaci wplywu naleznosci od klientéw, tym
wieksze kwoty bedzie moglo ono w obrebie pew-
nego okresu (roku operacyjnego, kwartatu lub
miesiaca sprawozdawczego) przeznaczy¢é na odnowie-
nie tych zapaséw celem wykonania nowej produkcji.

Przedsiebiorstwo bedzie wigc moglo, przy$pieszajac

obrét posiadanych $rodkéw, wykonaé¢ nimi wigksza
produkcje. Gdyby natomiast zwigkszenie rozmiaréw
produkcji danego przedsiebiorstwa bylo niewskazane.
woéwczas zwolnione przez szybszy obieg $érodki obro-
towe zostang postawione do dyspozycji Panstwa, kté-
re przy ich pomocy zwigkszy produkcje w innych
przedsiebiorstwach tej samej lub innej branzy. W wy-
padku za$, gdy przedsigbiorstwo nie mialo dotychczas
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tych zlecenia produkcyjne przechodza poszczegdlne
stadia ich wykonania, a wigc przez przygotowanie
formy, druk i wykonczenie. W czasie wykonywania
tych proceséw przedmioty pracy w polaczeniu z pr a-
ca osob zatrudnionych w przedsiebiorstwie przedsta-
wiaja si¢ jako produkcja w toku (zlecenia nieu-
konczone).

Niezwlocznie po wykonaniu zlecenia nastgpuje
w przedsigbiorstwie graficznym jego zafakturowanie,
czyli na tym etapie mamy do czynienia z zafakturo-
wanym, zrealizowanym wyrobem goto-
wym. Wyroby gotowe niezrealizowane, a wiec be-
dace przedmiotem magazynowania, naleig w prze-
myéle graficznym z uwagi na uslugowy, indywidual-
ny charakter tej produkcji do rzadkoéci i nie odgry-
waja powazniejszej roli.

Wystawione przez drukarni¢ faktury za wyko-
nanie zlecenia zostajg oddane do banku na inkaso
albo tez wprost przestane klientowi do zaptaty. Na-
lezno§¢ za nie zostaje wplacona do kasy lub prze-
lana na bankowe konto operacyjne przedsiebiorstwa,
ktére w ten sposob odzyskuje z powrotem wlozone w
produkcje $rodki finansowe, aby je uzy¢ znowu na
zakup materialéw, papieru, na robocizne i in. do wy-
konania nowej produkcji.

Jak wynika z powyzszego dzialalno§é operacyjna
przedsiebiorstwa przedstawia si¢ finansowo jako nie-
ustanne krazenie, obrét S$rodkdéw, zaangazowa-
nych w przedsigbiorstwie wedlug schematu, ktéry
mozna przedstawié nastepujaco:

T(owar) P(ieniqdz) — T(owar)
T T
Produkecja Wplywy za zre- Odnowione zapa-
gotowa alizowana pro- sy papieru, farb

dukecje itp.

odpowiedniej ilosci wtasnych $rodkéw i bylo do-
finansowywane przez Pafstwo, woéwczas zwolnione
przez przyspieszenie obiegu §rodki postuza do uzupet-
nienia wiasnych, brakujacych, powodujac stopniowo
zbednos¢ dofinansowania, przez co powstanie pewna
rezerwa w skali ogélno-panstwowej, stuzaca dla po-
trzeb innych przedsiebiorstw.

Jezeli chodzi o istote omawianego ruchu #érod-
kow obrotowych w przedsigbiorstwie, to odznacza sie
on tym, ze wszystkie rodzaje §rodkéw przechodzg
kolejno przez wyzej przedstawione fazy (faze za-
opatrzenia, produkcji i zbytu) oraz ze w kazdym mo-
mencie tego krazenia $rodki te wystepuja r 6 wno-
czednie w powyiszych trzech fazach, a wiec jako
materialy, produkcja w toku oraz wyroby gotowe,
czy tez nalezno$ci za sprzedang produkcje.

Do zadan ksiegowoéci przedsiebiorstwa nalezy
przedstawienie tego ruchu okreinego $rodkéw obroto-



wych, co ma miejsce w bilansach majatkowych, spo-
rzadzanych za poszczegélne okresy sprawozdawcze.
Formularz bilansowy zawiera na str. 2 zestawienie
érodkéw obrotowych normowanych, a na str. 3 érod-
kéw nienormowanych. :

Szybkosé obiegu $rodkéw obrotowych w przedsic-
biorstwie mierzymy dlugoscia. czasu (ilocia dni),
jaka jest potrzebna, aby pieniadze wlozone w $rodki
obrotowe niezbedne do wykonania zrealizowanej pro-
dukcji odzyska¢ z powrotem w formie gotéwkowej.
Te iloé¢ dni obliczamy wedlug wzoru: :

Szybkoéé obiegu $rodkéw chrotowych w dniach =

warto$é ogétu érodkéw obrot. zaangazowanych w przedsigb,

wartoéé dzienncgo kosztu wlasnego realizacji

Wartoé¢ podana w liczniku bierzemy z bilansu
sporzadzonego na koniec miesigca sprawozdawczego.
Poniewaz powyzsze obliczenie przeprowadzamy z re-
guly w skali kwartalnej, postugujemy si¢ $rednim sta-
nem érodkéw obrotowych za kwartal, tj. wartoscia
érednia arytmetyczna standéw z poszczegélnych bilan-
s6w miesiecznych za ten okres. Dzienny koszt wlasny
realizacji obliczamy, dzielac calkowitg warto$é kosztu
wlasnego realizacji (wzieta z Rachunku Wynikéw) za
dany okres (np. za kwartal) przez ilo§¢ dni tego okre-
su (90 dni).

Zalézmy dla przykladu, ze wedlug danych za
I kwartal przedsiebiorstwo posiadato §rodkow obroto-
wych (papieru, materialéw, robét w toku, naleinosci
u odbiorcéw itp.) 210 000 zi, a koszt wlasny zreali-
zowanej produkcji za ten kwartal wynosil 270 000 zi,
woéwczas szybkoéé obiegu $rodkéw w tym okresie wy-
nosi:

270 OOO_Z}
90 dni

210000 =zt : = 210000 : 3000 = 70 dni,

Okreslenie szybkoéci obiegu $rodkéw obrotowych po-
lega zatem na ustaleniu diugo$ci ich obrotu w dniach,
czyli na obliczeniu, po ilu dniach kazda zlotéwka, za-
angazowana w dzialalnoSci operacyjnej przedsigbior-
stwa, przyjmie swa pierwotng, gotéwkowa po-
stal.

Powyiszy wzér wskazuje na to, ze przySpieszy¢
ruch érodkéw obrotowych, czyli zmniejszy ¢ iloé¢
dni ich obiegu mozna droga:

1. zmniejszenia stanu (zapasu) poszczegblnych
$rodkéw obrotowych .(zaleznoé¢ wprost proporcjonal-
na) oraz

2. zwiekszenia produkcji, w nastepstwie tego reali-
zacji, za dany okres (zaleino§¢ odwrotnie proporcjo-
nalna).

Zahamowanie wzrostu produkcji przedsigbiorstwa,
a w szczegblnosci niewykonanie planu produkcyjnego,
powoduje z jednej strony wzrost zapaséw papieru,
materialéw i innych $rodkéw obrotowych, ktoére nie
wprowadzone do produkcji, zalegaja magazyny, z dru-
giej strony — spadek realizacji, a wigc nastepuje
zwolnienie obiegu érodkéw zarowno poprzez
wzrost warto§ci licznika, jak réwniez spadek war-
toéci mianownika wyzej przedstawionego wzoru szyb-
koéci obiegu. Odwrotny, korzystny skutek wywiera
przekraczanie planéw produkcyjnych.

Dodatni wplyw na obieg $rodkéw obrotowych po-
przez zmniejszenie stanu poszczegdlnych $rodkéw osia-
ga si¢ za pomocy:

a) skrécenia cyklu dostaw, jezeli chodzi o ma-
terialy i towary (papier) oraz cyklu produkcyjnego,
jezeli chodzi o roboty w toku; umozliwia to szybsze
odzyskanie kazdej zaangazowanej ztotowki,

b) zmniejszenia nakladéw materialowych i innych
na jednostke¢ wyrobu czyli drogag obnizki kosztéw;
powoduje ona to, ze dla wykonania okre$lonej produk-

.cji wystarczy mniejsza niz dotychczas ilo§¢, a zatem

i warto$¢ poszczegblnych materialéw, co z kolei pocig-
ga za soba zmniejszenie zapaséw materialéw oraz ro-
b6t w toku niezbednych dla wykonania danej pro-
dukcji.

Dla celéw kontroli wielkoéci i obiegu $rodkéw
obrotowych, posiadanych przez przedsiebiorstwo, opra-
cowuje si¢ w gospodarce socjalistycznej normaty-
wy §rodkéw obrotowych, czyli wielkoéci zapaséw po-
szczeg6lnych rodzajéw tych $rodkéw, niezbedne dla
zapewnienia przedsiebiorstwu ciggto$ci produk-
cji w rozmiarach, przewidzianych planem.

Normatywy warto$ciowe poszczegblnych $rodkéw
obrotowych oblicza sie w planie przedsiebiorstwa dla
poszczegdlnych kwartaléw droga pommnozenia wartosci
planowanego zuzycia dziennego danego érodka (np. pa-
pieru okreslonego asortymentu albo okre$lonego -inne-
go materialu) przez norme czasowg zapasu tego
srodka, ustalona w dniach. Przy ustalaniu normatywu
rob6t w toku bierze si¢ pod uwage planowang wartoéé
dziennego kosztu wlasnego produkcji. Planowane zu-
zycie (koszty wlasne) dzienne wynika z podzielenia
planowanego zuiycia kwartalnego (figurujacego w
planie zaopatrzenia) lub planowanych kosztéw wlas-
nych kwartalnych (figurujacych w planie kosztéw)
przez 90 (umowna ilo$¢ dni kwartatu).

Jezeli chodzi o fazg zbytu, to normowaniu podle-
gaja zasadniczo tylko zapasy wyrobéw gotowych,
o ile rodzaj wykonywanej produkcji uzasadnia istnie-
nie tych zapaséw. Sposéb obliczenia normatywu mozna
ujaé w formule:

Normatyw $érodkéw obrotowych =
= dzienne zuzycie (koszt wh) X norma czasowa zapasu w dn.

W przedsigbiorstwach graficznych na szczegélne
trudnoéci natrafia ustalenie normy zapasu w dniach
dla produkcji w toku z uwagi na niemozno$é odpo-
wiedniego ujecia dlugosci cykléw produkcyjnych
w tym przemyséle; jest to bowiem przemyst ustugowy,
pracujacy na indywidualne zaméwienia klientéw. Diu-
go§¢ cyklu produkcyjnego jest zalezna w kazdym kon-
kretnym wypadku od tre$ci danego ziecenia i moze
trwa¢ od ulamka godziny (np. wykonanie wizytéwki)
do kilku miesigcy (np. druk kolejowy rozkladéw jaz-
dy), a nawet lat (np. druk wielotomowego dzieta lub
encyklopedii). Sci$le da sie¢ okresli¢ cykl produkcji
gazet z uwagi na charakter tej produkcji; wynosi on
1 dzien. Przy ustalaniu normatywu innych rodzajow
produkcji graficznej trzeba bylo uciec si¢ do pewnych
wielkoéci $rednich, wzigtych z doswiadczenia. Np. dla
produkcji ksiazek przyjeto cykl 90-dniowy, a dla akcy-
denséw 14-dniowy. Postepujaca typizacja drukarh
pozwoli niewatpliwie na coraz doktadniejsze ustalenie
normatywu rob6t w toku na skutek zwiazanego z nia,
stopniowego przechodzenia zakladéw na coraz wezszy
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profil . produkcyjny, wykluczajacy duze rozpigtosci
w dlugosci cyklow.

Ustalone w planie normatywy poszczegélnych ro-
dzajow $rodkéw obrotowych wyznaczaja przedsigbior-
stwu maksymalng warto$¢ $rodkéw, jakie mu stoja
do dyspozycji do wykonania zadan wyznaczonych pla-
nem. Przekroczenie normatywu moze by¢ uzasadnio-
ne przekroczeniem planu produkcyjnego albo innymi
czynnikami (np. wzrostem cen materialéw). Nieuza-
sadnione przekroczenie normatywéw wskazuje na nie-
wlaéciwa, rozrzutna gospodarke posiadanymi §rodkami
i wymaga natychmiastowych krokéw zapobiegawczych.

Normatywy poszczegdlnych $rodkéw nie sg czyms§
stalym, niezmiennym. W miare jak przedsigbiorstwo
skraca cykle dostaw materialéw i towardw, produkcji

"1 zbytu, obniza koszty wlasne, powigksza swa pro-
dukcje itp. ustalone uprzednio normatywy dezaktuali-
zuja sig, przestaja by¢ mobilizujace, ulegajg zatem
korekturze. Korektura ta jest wypadkowg czynnikéw,
wplywajacych na ich pomniejszenie (skrécenie cy-
kléw, obnizenie kosztéw) z czynnikami, majacymi
wplyw na ich wzrost (wzrost produkcji).

Jezeli chodzi o badanie postepéw przedsigbiorstwa
w zakresie przy$pieszenia obiegu $rodkéw, to mierzy
si¢ je przez poréwnanie wskaznikéw szybkoéci obiegu
(patrz wyzej wzdér obliczenia) w dniach za okresy,
objeté poréwnaniem. Przykladowo przyjmijmy, ze
pewna drukarnia wykazuje nastepujace dane, dotycza-
ce omawianego zagadnienia:

I kw. 1951 T kw. 1952
Sredni stan érodkéw obrot. : 210000 zt 250 000 zt
Koszt wlasny realizacji: 270000 z 360 000 zt

Wskaznik szybkosci obiegu za I kw/51 wynosi:

270 000 zk ‘
210000 zt : ———— = 210000 : 3000 = 70 dni
90 dni
Analogiczny wskaznik za I kwartal/52 wynosi:
360 000 zt ’ .
250000 zt : ———— = 250000 zt : 4000 = 62,5 dni

90 dni

Chcac zna¢ warto$¢ $rodkéw zwolnionych
dzieki powyzszemu przyépieszeniu ich obiegu nalezy
réznice w iloéci dni migdzy poré6wnywanymi okresami
pomnozy¢ przez dzienny koszt wlasny realizacji okre-
su sprawozdawczego, a zatem:

70 dni — 62,5 dni = 7,5 dni;
360 000 zi

7,5 x ———— = 7,5 x 4000 zt = 30000 zt
90 dni

W przykladzie naszym przedsigbiorstwo wygospo-
darowalo 80 000 zt $érodkéw obrotowych.

Plan przyspieszenia obiegu $rodkéw obrotowych
jest zawarty we wzorze F-9 Instrukcji o planowaniu
na rok 1952, a wykonanie planu na tym odcinku jest
notowane na wzorze P-24 sprawozdawczo$ci obowia-
zujacej panstwowe przedsigbiorstwa produkcyjne.

Uprzytomniwszy sobie istote zagadnienia przys-
pieszenia ruchu §rodkéw obrotowych, jego wainoéc
dla gospodarki narodowej oraz sposéb analizowania
tego zagadnienia, zastanowimy si¢ z kolei nad mo z-
liwoéciami przy$pieszenia tego obiegu w prze-
my$le graficznym. W tym celu przejdziemy poszcze-
gblne fazy dzialalno$ci przedsigbiorstwa, zwiazane
z zaopatrzeniem, produkcja i zbytem.
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Jezeli chodzi o materialy i1 towary, znajdujace
si¢ w magazynie, to przy$pieszenie ich obiegu mozna
przeprowadzi¢ przede wszystkim przez zredukowanie
ich nadmiernych zapaséw do minimum niezbed-
nego dla zapewnienia nieprzerwanej produkcji. Zarza-
dy drukarn wysuwaja tutaj zasadrnicze zastrzezenia,
tlumaczac potrzebg utrzymywania na skladzie duzego
asortymentu papieru oraz materialéw produkcyjnych
nietypowym, ustugowym charakterem produkcji gra-
ficznej, zaleinej od indywidualnych wyma-
gan poszczegblnych zlecen.

Argument ten, w zasadzie sluszny, traci na swej
sile, jezeli zwrdécimy uwage na typizacje¢ zakla-
déw i produkcji poszczegélnych przedsiebiorstw gra-
ficznych jako niezbedny wymédg racjonalnej struk-
tury przemyshu graficznego, wymoég, ktéry znajduje
coraz wigksze odbicie w planach produkcyjnych przed-
sigbiorstw. W tym stanie rzeczy przedsigbiorstwo jest
zobowiazane wykonaé produkcje okreélona rodzajowo
w planie produkcyjnym i na te produkcje ma przyz-
nane w planie zaopatrzenia odpowiednie ilosci pa-
pieru, materialow i in. Takie postawienie sprawy poz-
woli przelamaé przestarzale nawyki myslowe kierowni-
kow drukarn, gromadzacych i przetrzymujacych mo-
zliwie duzy asortyment papieru ,;na wszelki wypadek*.

Powyisze stwierdzenia odnosza si¢ réwniez do in-
nych materialéw oraz do przedmiotéw nietrwalych, -
m.in. do czcionek, zbednych dla rodzaju produkcji
wykonywanej przez zaklad. Materialy te powinny zos-
ta¢ uplynnione. A juz nie wymaga zadnych komentarzy
praktyka niektérych drukarn, polegajaca na zakupy-
waniu i gromadzeniu w magazynie ,,za wszelka ceng”
czcionek, justunku i w ogéle materialéw deficyto-
wych — bez przekazania ich nawet do produkcji.
Szkodliwo$¢ tego rodzaju postgpowania jest podwéjna.

Méwiac o zakupie nalezy zwrécié uwage na wiel-
ko$¢ partii dostaw materialéw i towaréw. Z punktu
widzenia szybko$ci obrotu $rodkéw przedsigbiorstwa
partie mniejsze, gwarantujace zaopatrzenie tylko
w najniezbgdniejszych granicach, bylyby najbardziej
wskazane. Wybdr wielko$ci partii dostawy nie moze
by¢ jednak w tym wypadku dokonywany tylko pod
katem widzenia szybkoéci obiegu, wiadomo bowiem,
ze mniejsze partie z uwagi na koszty przewozu, na
stopien wykorzystania wlasnych $rodkéw transporto-
wych itp. powodujg wigksze koszty. Koszty te moga
nawet w pewnych wypadkach przewyzszy¢é warto$é
srodkéw obrotowych, zwolnionych z obiegu na sku-
tek operowania malymi partiami dostaw. Jak z tego
wynika, wielko§¢ dostaw winna by¢ przez przedsiebior-
stwo skalkulowana na gruncie lokalnych warunkéw
z uwzglednieniem wplywu omawianych dwéch czyn-
nikéw. .

Przy wydawaniu z magazynéw przedsicbiorstwa
materialéw, paliwa itp. nalezy przestrzegaé, aby byto
dokonywane tylko w ilo§ciach niezbednych dla bie-
zacego utrzymania zakladu w ruchu. Niedopusz-
czalne jest praktykowane w niektérych zakladach gra-
ficznych wydawanie oliwy, nafty, smardéw, a takze far-
by (dzielowej) i in. w duzych iloSciach, pokrywajs-
cych zapotrzebowanie calych miesigcy. Tlumaczenie
tego rodzaju postgpowania tym, zZe magazynier nie ma
»pod reka’ mniejszych naczyn lub ze wydawanie du-

zych ilodci jest zgola wskazane, gdyz oszcz¢dza formal-



nosci zwigzane z pobieraniem materialéw, jest falszy-
we. Takie praktyki powoduja:

1. zamrozenie $rodkéw obrotowych w nadmier-
nych iloSciach wydanych materiatléw i paliwa,

2. niebezpieczehstwo rozrzutnego szafowania tymi
materialami na wydzialach oraz

3. uniemozliwienie na tym odcinku prawidlowe--

go rozliczenia kosztéw za poszczegdlne miesigce spra-
wozdawcze.

Jednym z gléwnych zrédet przy$pieszenia rotacji
¢rodkéw obrotowych w sferze produkcji jest skr 6-
cenie cyklu produkcyjnego. Chcac zbadal istnie-
jace w tym kierunku mozliwoéci, przeanalizujemy po-
krétce poszczegélne stadia wykonania zlecenia od mo-
mentu przyjmowania zaméwienia przez drukarnig¢ do
chwili gotowej produkcji.

Biuro zaméwien drukarni powinno przyjmowac
tylko takie zlecenia, ktére drukarnia jest zdolna wy-
kona¢ z uwagi na posiadane techniki produkcyjne,
iloéci i rodzaje czcionek itp. Przyjmowane zlecenie
winno byé opracowane przez zamawiajgcego
w formie, pozwalajacej na natychmiastowe jego wy-
‘konanie. Zaniedbania z jednej lub z drugiej strony
powoduja przerwy w wykonywaniu zlecenia,
spowodowane oczekiwaniem na nadejécie brakujacych
materialéw, na wykonanie fragmentéw zamowienia
w innych zakladach czy tez na uzupelnienie manu-
skryptu przez klienta. Kazda tego rodzaju przerwa
stanowi zamrozenie §rodkéw obrotowych, zaangazowa-
nych w wykonywanej robocie, §rodkéw, ktorych przez-
naczeniem jest ustawiczne, mozliwie szybkie posuwa-
nie sie naprzéd w kierunku ich uplynnienia, czyli za-
miany na gotowke.

Przyjete zlecenia zostaja opracowane w dziale
przygotowania produkcji. Od doktadnosci tego
opracowania zalezy w duzej mierze okres, w jakim
zostanie ono wykonane oraz koszt wykonania, ktory,
bedac sam w sobie odrebnym zagadnieniem, ma row-
niez wplyw, jak to wyzej wykazaliémy, na szybkos¢
obiegu $rodkéw obrotowych.

W zecerniach skrécenie cyklu produkcyjnego po-
zostaje w écistym zwiazku z zagadnieniem szybkiego
przeprowadzenia korekt autorskich, zwlaszcza jezeli
chodzi o produkcje dzietowa. Tutaj kierownictwo
przedsiebiorstwa musi wykazaé¢ duzo energii w zwal-
czaniu przewleklych, miesigcami trwajacych korekt,
uswiadamiajac sobie jasno, ze takie zwlekanie z wy-
konaniem korekty przez autoréw i wydawnictwa, acz-
kolwiek z reguly nie obciazajace drukarni¢ dodatko-
wymi kosztami, powoduje jednak zwolnienie obiegu
$rodkéw przez warto$¢ kosztéw wykonywanego sktadu.
Nie do pomyélenia sa zlecenia ,niegdy$” rozpoczete,
ktére rok lub wiecej czasu czekaja na korekte autorska,
i sklady ich, odlozone w kat, pokryte gruba warstwa
kurzu, nie sg w ogéle brane pod uwagg przy biezacym
rozplanowywaniu dalszych etapéw produkcji.

W dzialach maszynowych powazne skrécenie cy-
klu produkcyjnego osiaga si¢ przez dobrze zorganizo-
wang przygotowalnie¢ form, ktéra w duzej
mierze usprawnia produkcje maszyn i zwigksza ich
przepustowo$é. Réwniez i w tych zakladach, ktére nie
dysponuja odrebna przygotowalnia, jest duzo do zro-
bienia w tym kierunku, aby wyeliminowaé zbedne
przestoje, np. przez zredukowanie do minimum cza-
su rewizji itp.

Bardzo waznym $rodkiem skrécenia cyklu pro-
dukcji jest podniesienie wydajnosci pracy, za-
réwno droga indywidualnego i zespolowego przekra-
czania norm, jak réwniez droga mechanizacji proce-
sow oraz stosowania pracy potokowej. W naszym prze-
myféle jest tutaj duzo do zrobienia na odcinku kazdego
procesu produkcyjnego. W .szczegdlnosci introligator-
nia, ktéra obejmuje szereg stanowisk roboczych silnie
zréznicowanych i w rbéznym stopniu zmechanizowa-
nych daje duze pole do wszelkiego rodzaju usprawniefs
pracy z wprowadzeniem produkcji potokowej wigcz-
nie.

W zwiazku z wydajno$cia pracy zaznaczyé nalezy,
ze wplywa ona dwiema drogami na zmniejszenie $rod-
kéw obrotowych, tkwiacych w produkcji w toku,
a w nastepstwie tego na przy$pieszenie rotacji;
z jednej strony droga skrécenia cyklu produkcyjnego
przez szybsze wykonywanie okre$lonej pracy w jed-
nostce czasu, z drugiej za§ — przez obnizenie kosztu
jednostkowego poszczegblnych proceséw. Korzysci,
zwiazane ze zwickszeniem wydajno$ci pracy dla przy-
$pieszenia obiegu $rodkéw moga jednak okazaé sie ilu-
zoryczne, jezeli w parze z wydajnoécia pracy nie
idzie dobra organizacja w zakresie miedzywy-
dzialowego ruchu pétfabrykatéw. Wysokie osiagniecia
np. wydzialéw maszynowych w zakresie wydajnosci
pracy beda stracone dla usprawnienia obiegu $rodkéw,
jezeli introligatornia z tych czy owych wzgledéw nie
bedzie mogla niezwlocznie wykonczyé produkceji, do-
starczonej jej tak szybko czy tez w takiej iloéci przez
dzialy maszynowe, i sama z kolei przekazaé jej ekspe-
dycji do natychmiastowej wysytki.

Méwiac o przy$pieszeniu ruchu $rodkéw w przed-
sigbiorstwie nie mozemy pomingé sprawy zuzycia
materialowego. W ubieglym roku zostaly wprowadzo-
ne w przemyéle graficznym tymczasowe normy zu-
zycia materialéw i surowcéw dla poszczegélnych wy-
dzialéw produkcyjnych. Na ich podstawie przedsie-
biorstwa opracowuja normy zuzycia wlasciwe struk-
turze techniczno-produkeyjnej ich zaktadéw. Wprowa-
dzenie norm zuzycia materialowego, wywotujac wéréd
zalogi daino§¢ do ich przestrzegania, a  nawet
obnizania przyczyni si¢ do obnizki kosztéw na
odcinku materialéw, co z kolei spowoduje zmniejsze-
nie stanu materialéw i robét w toku, niezbednego do
utrzymania ciaglo§ci produkc;ji.

Na koniec nalezy wspomnie¢ o wplywie jakoéci
produkcji i kontroli tej jakoéci na rotacje érodkéw.
Produkcja zabrakowana, ktéra uszla kontroli jakos-
ciowej i zostala wystana klientowi, spowoduje rekla-
macj¢ z jego strony i odmowe zaplaty za tego rodzaju
produkcje, co oznacza znowu zamrozienie $rodkéw
obrotowych w wysokosci zareklamowanej produkcji,
jezeli nie zupelng utrate wylozonych érodkéw.

Przechodzimy do trzeciej fazy obiegu $rodkéw
obrotowych — do zbytu wykonanej produkcji.
Jedna z najczestszych przyczyn zwolnienia rotacji
$rodkdéw na tym etapie sa w przemyéle graficznym za-
tory w fakturowaniu zlecen. Sprawa ta jest
szczegdlnie doniosla dla naszej branzy, ktéra nie po-
stuguje sie cennikiem §ciéle asortymentowym, jak przy
masowej wzglednie seryjnej produkcji, lecz ustalenie
wartoéci sprzedainej kazdego zlecenia nastepnie przy
znacznym nakladzie pracy wykwalifikowanego pracow-
nika (kalkulatora). Na odcinku fakturowania mamy do
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zanotowania powainy post¢p w stosunku do lat ubie-
glych, kiedy to wielomiesigczne zaleglo$ci w kalkulacji
unieruchamialy na dlugo powazne érodki szeregu
przedsigbiorstw, podkopujac ich sytuacje finansowa.
Wprowadzenie z dniem 1.1.1952 nowego, uproszczo-
nego i ujednoliconego systemu kalkulowania wartoéci
sprzedaznej zlecen przyczyni si¢ niewatpliwie w dal-
szym stopniu do usprawnienia kalkulacji i1 szybszego
uplynnienia érodkéw obrotowych, umozliwiajac wiek-
sze niz dotychczas przestrzeganie terminowego skla-
dania faktur do inkasa bankowego.

Chcac zamknaé w pelni cykl obiegu $rodkéw, po-
ruszymy jeszcze zagadnienie $ciagania przez przedsie-
biorstwo zalegltoéci od odbiorcéw. Sprawie tej
wiekszo§¢ przedsigbiorstw wciaz jeszcze za malo po-
§wieca uwagi, pozwalajac na zamrozenie znacznych
niekiedy $rodkéw obiegowych. Co wiecej zdarzaja
si¢ nawet wypadki dopuszczenia do przedawnienia
wierzytelno§ci, a zatem bezpowrotnej utraty pewnej
sumy $rodkow. Ten stan rzeczy jest czeSciowo wyni-
kiem niedostatecznych form ewidencji i kontroli
faktur nie wyréwnanych w przepisanym terminie.
Z dniem 1.1.1952 wprowadzono do przedaiqbiorstw
podleglych CZPG tytulem préby w miejsce dotych-
czasowej kartoteki analitycznej odbiorcéw rejestry
faktur, przewidujace automatyczne wyodreh-
nienie faktur nie zaplaconych w terminie, a po uply-
wie dwdch miesiecy od daty zlozenia do inkasa prze-
ksiggowanie ich na konto ,,Nalezno$ci spornych®, co
pociaga za soba rdwnoczesne przekazanie sprawy na
droge postepowania sadowego czy tez arbitrazowego.

Wyréwnanie przez odbiorcéw naleinoéci za fak-
tury jest ostatnim etapem fazy zbytu w krazeniu $rod-
kéw obrotowych. Z chwila ta wyroby zostaja zamie-
nione na §$rodki pienigzne uzyskane z ich realizacji.

Z kolei nast¢puje ponowna {azazaopatrzenia przed-
sigbiorstwa, czyli zamiany pienigdza na towar itd.

Na zakonczenie naszych rozwazan zwrécimy uwa-
gena odmienny charakter obiegu $rodkéow obro-
towych w gospodarce socjalistycznej od obiegu kapi-
talbw w gospodarce kapitalistycznej. Pomijajac juz
zasadniczg réznicg migdzy kapitalem, jako narzedziem
wyzysku, a $rodkami. obrotowymi w gospodarce socja-
listycznej, ktoérych przeznaczeniem jest zapewnienie
ciagloéci produkcji, a w nastgpstwie tego poprawy wa-
runkéw zycia pracujacych, stwierdzié nalezy, ze przy$-
pieszenie obiegu ‘kapitalu w pewnym przedsigbior-
stwie pociaga za sobg automatycznie zamrozenie ka-
pitaléw w przedsigbiorsiwach konkurency j-
nych, ktore zostaly przez tamto przedsiebiorstwo
wyparte z rynku. Zjawisko to jest nastepstwem anar-
chii, panujacej w produkcji kapitalistycznej i ogra-
niczonej pojemno$ci rynkéw zbytu.

W gospodarce socjalistycznej przy$pieszenie obie-
gu $rodkéw obrotowych w poszczegdlnym przedsiebior-
stwie nie tylko nie oddzialywa antagonistycz-
nie jak w kapitaliZmie, lecz wrecz przeciwnie — wy-
niki jego poteguja ruch $rodkéw w skali ogdl-
nopanstwowej, wywolujac opisane na wstgpie nie-
zwykle korzystne skutki dla caloéci gospodarki naro-
dowe;j.

M. Ch.

Zadania komorki organizacji pracy i plac

Momentem decydujacym o organizacji kazdej zbio-
rowoéci, a wigc zaréwno instytucji spolecznych, urze-
déw, jak i przedsiebiorstw produkcyjnych czy ustu-
gowych jest cel, ktéremu maja one stuzyé.

‘Pod katem zapewnienia nalezytej sprawnoéci w wy-
konaniu tych celéw powinna by¢ ustalona struktura
organizacyjna tych urzeddéw i przedsiebiorstw.

W gospodarce uspolecznionej zasadniczym celem,
z uwzglednieniem ktérego ustawiamy organizacje na-
szych przedsiebiorstw, jest wykonanie zadan, wynika-
jacych z planéw narodowych.

Wyrazem tych tendencji jest zerwanie ze szkodli-
wym = funkcjonalizmem,
w naszym aparacie administracji gospodarczej i za-
stapienie go zdrowym i sprezystym terenowym syste-
mem zarzadzania, ktérego zasadnicze cechy to jedno-
osobowe kierownictwo i rozrachunek gospodarczy.

Oparcie dzialalnoSci przedsigbiorstwa na tych
dwoch podstawowych zasadach usprawnia kierowanie
przedsiebiorstwem przez skupienie w rgkach dyrektora
prawa decyzji i odpowiedzialnoéci za caloksztalt pra-
cy, usamodzielnia przedsigbiorstwo w  zewnetrznych
stosunkach gospodarczych i wprowadza konieczny

w gospodarce planowej postulat rentownoéci.
1. Zarys strukiury organizacyjnej przedsi¢biorsiwa

Terenowy system zarzadzania przez umiejscowie-
nie odpowiedzialnoéci w osobie kierownika kazdej
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stosowanym do niedawna’

jednostki gospodarczej za calo$é pracy zapewnia z jed-
nej strony dyrektorom przedsi¢biorstw prawo calko-
witego podporzadkowania kierownikéw komérek orga-
nizacyjnych swoim decyzjom, a z drugiej strony pozo-
stawia kierownikom kaidej z tych komérek znaczng
samodzielno§¢ w jak najsprawniejszym wykonywaniu
otrzymanych zarzadzen i1 wycinkowych zadan pla-
nowych.

W nowym ukladzie przemystu kluczowego wéréd
komérek organizacyjnych przedsiebiorstwa przeprowa-
dzono wyrazny podzial na:

a) komoérki funkcjonalne,

b) komorki ruchowe,

¢) komérki pozaprodukeyjne.

Podzial taki powinien w kazdym razie znalezé
swoje odbicie w organizacji przemystu graficznego,
a takze by¢ podstawa dla organizacji przedsigbiorstw
wydawniczych.

Komorki funkcjonalne opracowuja zagadnienia
zwigzane z funkcja zarzadzania przedsiebiorstwem
przez dyrektora i jego zastgpcéw. Stad tez dyrektor,
jego zastepey 1 ich komérki funkcjonalne stanowia za-
rzad przedsiebiorstwa.

Komérki ruchowe natomiast sg to komérki produk-
cyjne i pomocniczo-produkcyjne, a wiec te, ktore bez-
poérednio realizuja program produkcyjny lub wyko-
nuja zadania pomocnicze dla realizacji proceséw pro-
dukcyjnych.



Komdérki pozaprodukcyjne ani nie uczestnicza w za-
rzadzaniu przedsiebiorstwem, ani nie wykonuja pro-
ceséw produkcyjnych, natomiast wg brzmienia Uchwa-
ly KERM z dnia 12. V. 1950 r. o nowej strukturze
przedsiebiorstw zadaniem ich jest ,zaspokajanie po-

trzeb pracownikéw w dziedzinie spolecznej, kultural-

nej i zZywienia zbiorowego®.

Przy realizowanej w calej pelni zasadzie jedno-
osobowego kierownictwa kierownicy komérek funkcjo-
nalnych, aczkolwiek tworza zarzad przedsigbiorstwa,
nie maja prawa wydawania zarzadzeh kierownikom
komérek ruchowych, ktorzy podlegaja decyzjom dy-
rektora. Niemniej migdzy komérkami funkcjonalnymi
a ruchowymi powinna istnie¢ $cisla wspoélzalezno§é me-
todologiczna.

Tak wigc chociaz pracownicy zajmujgcy si¢ pla-
nowaniem lub technicznym normowaniem pracy
w komoérkach ruchowych podlegaja administracyjnie
swojemu kierownikowi wydzialu (oddzialu) nie za$
kierownikowi dzialu planowania, ale w komérce pla-
nowania, czy tez komdrce organizacji pracy i plac sa
opracowywane metody planowania, plany ogdlnoza-
ktadowe, metody normowania pracy, ktére wiaza pra-
cownikéw komérki ruchowe;j.

Celem niniejszego artykulu nie jest omawianie
szczegblowe struktury organizacyjnej calego przed-
sigbiorstwa. Po tym krétkim wprowadzeniu zajmiemy
si¢ umiejscowieniem w tej strukturze komérki organi-
zacji pracy i placy oraz omoédwieniem jej podstawo-
wych zadan.

2. Struktura aparatu organizacji pracy i plac

Pracownikéw zatrudnionych na odcinku organiza-
cji pracy i plac w przedsigbiorstwie mozna by podzie-
li¢ na dwie $cisle wspoltpracujace z soba grupy. Pierw-

sza z nich to pracownicy komérki funkcjonalnej, pod-
Iegajacej bezposrednio dyrektorowi, opracowujacej za-
gadnienia, zwiazane z funkch zarzqdzania przedsie-
biorstwem na odcinku organlzac]l pracy i plac, dru-
ga grupa to techmcy normowania 1 chronometrazy$ci,
rozmieszczeni w poszczegolnych wydziatach ruchowych,
podlegajacych administracyjnie bezpos$rednio kierow-
nikom tych wydzialéw.

Obie te grupy, aczkolwiek nie sa powiazane z soba
administracyjnie, to jednak $cisle wspolpracuja z soba
metodologicznie. Kierownik komérki organizacji pracy
i plac, bedacej komoérkg funkcjonalna, nie ma upraw-
nien do wydawania . zarzadzen technikom normowa-
nia na poszczegélnych wydzialach, ale opracowane
przez niego zarzadzenia sg wydawane przez dyrek-
tora, jako wiazace zadania dla podleglych bezposred-
nio dyrektorowi kierownikéw wydzialéw produkeyj-
nych, ktorzy wykonuja je np. na odcinku normowania
prac przy pomocy technikéw normowania i chrono-
metrazystow, na odcinku plac przez pracownikow wy-
petniajacych karty robocze, tabelowych itp.

Réwnoczeénie pomiedzy komérka organizacji pra-
cy i plac, a pracownikami komérek ruchowych (,te-
renowych®) istnieje $cista wspoélzaleino$¢ metodolo-
giczna. Pracownicy komérki funkcjonalnej, postugu-
jac sie materialami, dostarczonymi przez technikéw
normowania pracy, badZ tez w wykonaniu zarzadzen
dyrektora, lub poleceniami jednostek nadrzqdnych
opracowulq metody usprawnienia organizacji pracy,
wymiany do§wiadczen, stawiaja postulaty na odcinku
normowania pracy, wynagradzania za pracg itd.

Wilasciwe umxejscowwme aparatu za]mumcego sig
organlzac]q pracy i plac w strukturze organizacyj-
nej przedsiebiorstwa obrazuje ponizszy schemat:

Dyrekror

Przedgsiebiorstwa

homorka funkcjonalria

komorksi ruchowe

Komdrka organizac// gfowrny
pracy / pfac inzynier
|
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administracyna Wy UT L Wyoz. I, Wyaz.
~zaleznosc . | |

. technik : technik technik
metogologiczra norm. norm. norm.

® w zaleinosci od /zofrzeé

L chrornom.® ]

[
| chronom. 1} L chronom. 1|

Oczywiscie ustawienie aparatu dla organizacji pra-
cy i plac w schemacie struktury przedsiebiorstwa
zalezy przede wszystkim od rozmiaréw danego przed-
siebiorstwa. Tam gdzie zatrudniamy wielka liczbg ro-
botnikéw i gdy wydzialy sa réznorodne, mialby za-
stosowanie podany powyzej schemat. Technikéw nor-
mowania mieliby§my w wydzialach produkcyjnych,
pomocniczych, a jezeli tego trzeba, to takie w trans-
porcie itd. W tych wypadkach utworzenie centralnej
komérki funkcjonalnej, ktéra przedstawiono na rysun-
ku, sprawujacej ogdéine metodologiczne kierownictwo
pracami wydzialéw na tym odcinku -jest potrzebne
i uzasadnione. Natomiast w malych zakladach pracy,
tam gdzie jest niewielka liczba zatrudnionych i matla

réznorodnoé§é proceséw technologicznych, pracg na tym
odcinku moze wykonywa¢ jeden, dwéch lub trzech
pracownikdéw, obejmujacych calo§é spraw z zakresu
organizacji pracy i plac:

Beda oni podporzadkowani bezpoérednio dyrekto-
rowi, ktéry jest réwnocze$nie gléwnym inzynierem
i wypelniaja swoje zadania przy wspélpracy personelu
inzynieryjno-technicznego (kier. wydzialow, majstrow).

Centralnymi komérkami funcjonalnymi, ustawia-
jacymi jednolite metody pracy dla wszystkich pod-
legtych przedsigbiorstw graficznych sa Dzialy Organi-
zacji Pracy i Plac centralnych instytucji przemystu
graficznego. Stad powinny terenowe komérki funkcjo-
nalne otrzymywac instrukcje odnosnie metod planowa-
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nia funduszu plac, zatrudnienia, wydajnosci pracy,
prawidlowego normowania pracy, zasad przeprowadza-
nia analizy wykonania norm itd.

W przedsigbiorstwach wydawniczych struktura
organizacyjna czesto nie przewiduje oddzielnych ko-
morek dla zagadnieh pracy i placy, zaréwno ze wzgle-
du na szczuply stan zatrudnienia, jak i dlatego, ze
dotychczas nie podwigcono nalezytej uwagi sprawom
organizacji pracy, nie majac dostatecznego do$wiad-
czenia na tym odcinku.

Jednakze juz dzisiaj, korzystajac z bogatych dos-
wiadczenn Zwiazku Radzieckiego, wiemy jak powinna
by¢ zorganizowana praca w wydawnictwach, jest ona
zreszta ciagle doskonalona i potrzeba utworzenia takiej
komorki organizacyjnej dojrzewa. W duzych przedsie-
biorstwach wydawniczych stuszne jest utworzenie od-
rebnych komérek funkcjonalnych aparatu organizacji
pracy i plac, natomiast w mniejszych nalezaloby ta-
ka sekcje lub wieloosobowe stanowisko pracy utworzy¢
w dziale planowania. Odpowiednikiem ich w komér-
kach ruchowych (produkcyjnych) byliby pracownicy
wypelniajacy karty pracy w dzialach produkcyjnych
i redakcjach.

Nalezyte ustawienie organizacyjne wiaze sig¢ $cié-
le z zadaniami, jakie wyznaczone sa dla tego aparatu,
ktére pokrétce oméwimy ponizej.

3. Zakres dzialalnosci

komdrek organizacji pracy i plac

Zadania tych komoérek ustalane byly dotychczas
najdowolniej i w kazdym niemal przedsigbiorstwie
inaczej; ich pracownicy byli wcielani do administra-
cji, do dzialu finansowego lub do rachuby itp. Za-
kres dzialania zalezal czesto od pozycji, jaka zdolal
sobie wyrobi¢ w zarzadzie przedsiebiorstwa kierow-
nik, od jego kwalifikacji, kwalifikacji personelu itd.
Najczgéciej jednak zakres ten wyznaczala t.zw. ko-
nieczno$¢. ,,Kto§ to przeciez musi zrobi¢® — mowit
dyrektor — a poniewaz sa to sprawy zwigzane z or-
ganizacjg pracy czy wynagrodzemem to niech to ro-
bi dzial pracy i ptacy“. :

W wyniku takiego podejécia ze strony wielu dy-
rekcji pracownicy tych komérek obliczaja zarobki, sa
rachmistrzami, opracowuja plany wydziatowe itp. Ten
stan rzeczy powoduje, ze okolo 50% czasu zuzywaja
oni na czynnodci, ktérymi w ogéle nie powinni sig
zajmowa(, przez co oczywibcie odrywani sa od zasad-
mczych spraw, quqcych podstawowymi na odcinku
organizacji pracy i plac.

Takich rachmistrzéw 1 planistéw w komérkach
organizacji pracy i plac mamy jeszcze dzisiaj w wielu
przedsigbiorstwach, ale ten stan rzeczy powinien ulec
radykalnej zmianie. W Centralnym Zarzadzie Prze-
mystu Graficznego 1 w wielozakladowych przedsie-
biorstwach wydawniczych powinny byé opracowane
szczegotowe instrukcje o zakresie dzialalno$ci i umiej-
scowieniu tych komérek w strukturze przedsigbiorstwa,
a w komérkach tych powinni by¢ zatrudnieni nie rach-
mistrze, lecz ludzie posiadajacy dostateczne kwalifi-
kacje w dziedzinie organizacji pracy i plac.

W instrukcjach tych nalezaloby wymienié¢ podsta-
wowe zadania, ktére sg nastepujace:
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A. Organizacja pracy

Podstawg prawidtowej organizacji pracy w przed-
sigbiorstwie produkcyjnym jest techniczne nor-
mowanie pracy. Zagadnienie to jest jednym z najzy-
wotniejszych zadan w dzialalno§ci przedsigbiorstwa
produkcyjnego, jakie ma do spelnienia komérka orga-
nizacji pracy i plac.

Poniewaz akordowy system pracy najlepiej odpo-
wiada socjalistycznej zasadzie wynagradzania, nale-
zy dazy¢ do opracowania imetod i kalendarza dla roz-
szerzenia zasiggu prac znormowanych i objecia akor-
dem nowych zawodéw. Plan taki powinien by¢
uwzgledniony z kierownikami komérek ruchowych
w celu stworzenia odpowiednich warunkéw organiza-
cyjnych i technicznych.

 Praca na odcinku normowania pracy nie powinna
sic jednak ograniczyé do opracowania wytycznych
i kierownictwa metodologicznego normowania pracy.

"Komérka organizacji pracy i plac zbiera dane, prowa-

dzi statystyke 1 analizuje wykonanie norm pracy. Da-
ne statystyczne mogg by¢ zestawiane wg poszczegdl-
nych wydzialéw czy oddzialéw wg typowych zawo-
déw, a nawet wg wykonania norm przy produkcji
poszczegblnych typowych wyrobéw. Obowiazujace
sprawozdania z zakresu wykonania norm wymagaja
przedstawienia rozpietosci w wykonaniu norm w okre-
sie miesigcznym. Poza sporzadzeniem sprawozdah obo-
wigzkiem tej komoérki jest ich dokladna analiza i usta-
lenie przyczyn, uzasadniajacych niewykonywanie norm
przez pewna liczbe robotnikéw, badz wysokie ich prze-
kraczanie przez innych. Wyniki tej analizy powinny
stuzy¢ z jednej strony dla opracowania metod instruk-
tarzu i usprawnienia organizacji pracy robotnikéw nie
wykonujacych norm, a z drugiej strony powinny sta-
nowi¢ material do rewizji norm, szczegblnie tam,
gdzie na skutek zmiany warunkéw technicznych, po-
stegpu technicznego dotychczasowe normy staly sie
przestarzale 1 demobilizujace.

Powazne zadania na odcinku stworzenia. kontrol-
nych miernikéw wydajnosci pracy maja przedsiebior-
stwa wydawnicze. ‘

Komorki organizacji pracy i plac powinny przysta-
pi¢ do wprowadzenia we wszystkich wydawnictwach
kart pracy dla pracownikéw dzialalnosci podstawowej,
gdyz brak danych w tym zakresie utrudni powaznie
planowanie produkcji, zatrudnienia i plac i stawia
pod znakiem zapytania dokladnos§é plandw.

Réwnie powaznym zagadnieniem jest znormowa-

‘nie pracy korektordw.

Zwolnienie redaktoréw od.szeregu czynnosci zbed-
nych, czgsto manipulacyjnych i administracyjnych,
ktére teraz wykonuja, i przerzucenie tych prac na po-
mocniczy personel redakcyjny lub administracje zna-
cznie skréci cykl produkcyjny i zapewni nalezyta ja-
ko§¢ naszej produkcji wydawniczej.

B.  Planowanie i kontrola w zakresie plac

Najwazniejszym zadaniem jest sporzadzanie planu
plac i kontrola jego wykonania.

Plan plac to barometr dziatalno$ci przedsi¢bior-
stwa.

Obnizenie wydajnoéci pracy, niewlaéciwe zaszere-
gowanie pracownikéw, nadmierna ilo§¢ gedzin nad-



liczbowych, badz wadliwy podzial pracownikéow wg
miejsca powstawania kosztéw powoduja zaburzenia
i przerosty w stosunku do planowanego funduszu plac.
Stad tez przedmiotem doktadnej i systematycznej kon-
troli powinno by¢ przestrzeganie zatwierdzonych w pla-
nie érednich plac i limitéw poszczegdlnych czesci fun-
duszu ptac, ustalonych zaréwno dla poszczegélnych
grup pracownikéw, jak i érednio dla calego przedsie-
biorstwa.

Szczegblnie wnikliwej analizie powinno byé pod-
dane wykonanie planowanego funduszu plac w posz-
czegblnych przedsiebiorstwach przez Odzial Zatrudnie-
nia i Plac w Centralnym Zarzadzie Przemystu Gra-
ficznego.

Wyniki takiej analizy powinny stuzy¢ za podstawe
dla opracowania $rodkéw zaradczych w celu usunigcia
stwierdzonych przekroczen planowanych limitéw. Za-
burzenia w wykonaniu planowego funduszu plac po-
winny staé¢ si¢ przedmiotem narad wytworczych na-
réwni z zagdanieniami produkcyjnymi, a takze by¢
wlaczone do porzadku dziennego odpraw kierownikow
produkcji i aktywu gospodarczego.

W przypadku gdy stosowany w przedsigbiorstwie
system plac, taryfikator lub regulaminy premiowania
nie spelniaja swego zadania, sa malo mobilizujace,
lub gdy powstaly zmiany w warunkach pracy, komér-

ka organizacji pracy i plac opracowuje materialy

i przygotowuje wnioski do jednostek nadrzednych
o zmiang dotychczasowych przepisow.

C. Planowanic zatrudnienia i wydajnosci pracy

Zagadnienie zatrudnienia i wydajnoéci pracy laczy
si¢ §ci$le z planowaniem i dyscypling plac.

Komoérka organizacji pracy i placy opracowuje
plan zatrudnienia robotnikéw w oparciu o plan pro-
dukcyjny 1 zalozony wzrost wydajnoéci pracy. Stad
tez konieczne jest opanowanie przez pracownikéw tej
komérki przebiegu proceséw produkcyjnych, ustale-
nie prawidlowych norm obstugi stanowisk roboczych
przy pracach nienormowanych, stale §ledzenie organi-
zacji pracy dla wykrycia rezerw ludzkich, tak po-
trzebnych w okresie zywiolowego wprost rozwoju na-
szej gospodarki narodowe;j.

Do zadan na odcinku zatrudnienia nalezy réwniez
przestrzeganie obowiazujacej nomenklatury zawoddéw
i wlasciwe zaliczenie pracownikéw do jednej z grup
wyodrebnionych w planie zatrudnienia.

Réwnoczeénie z planem zatrudnienia i wydajnosci
pracy sporzadza si¢ tu réwniez plan zapotrzebowania
na robotnikéw wykwalifikowanych i ustala si¢ Zrédia
pokrycia tego zapotrzebowania. Odnosi si¢ to przede
wszystkim do komérki funkcjonalnej w Centralnym
Zarzadzie Przemystu Graficznego.

D. Wspolzawodnictwo pracy

7 organizacja pracy i wzmozeniem wydajnoéci la-
czy sie bezpoérednio stworzenie odpowiednich warun-
kéw dla rozwoju wspélzawodnictwa pracy. Ruch
wspélzawodnictwa pracy zostal zwigzany organiza-
cyjnie z odpowiednimi komérkami terenowymi zwiaz-

kéw zawodowych, niemniej wspodlpraca przy -organi-
zowaniu, popularyzacja, organizowanie wymiany dos-
wiadczen przodujacych robotnikéw, pomoc przy opra-
cowaniu warunkéw wspélzawodnictwa, a przede
wszystkim analiza wynikow gospodarczych — oto po-
wazne zadanie dla komoérki organizacji pracy i plac:

Obok wspoélzawodnictwa indywidualnego nalezy
usilnie propagowaé i rozwija¢ wspélzawodnictwo zes-

polowe, ktére wyksztalca kolektywny styl pracy.

Powazng pomoca w osiagnieciu lepszych wynikéw
jest organizowanie” wymiany do§wiadczen wewnatrz
zakladu oraz miedzy zakladami pracy w celu roz-
powszechnienia najlepszych metod pracy, uzyskanych
przez przodujace zaklady.

4. Podzial pracy wewnalrz komérek zajmujqcych sie
organizacjq pracy i plac

W zaleznosci od wielkoSci przedsigbiorstwa komor-
ka ta moze by¢ zorganizowana w dzial, sekcj¢ lub sta-
nowisko pracy. Kierownik komdrki odpowiada za calo-
ksztalt pracy i koordynuje czynnoéci poszczegdlnych
pracownikéw, zajmujacych si¢ zagadnieniami oma-
wianymi powyzej. Kazdy z nich odpowiada za prace
na swoim odcinku przed kierownictwem komérki.

Zakres dzialania omoéwiony powyzej wymaga
uwzglednienia w planie etatéw dla tej komdérki pra-
cownikéw wykwalifikowanych, ktoérzy opracowaliby
nast¢pujace zagadnienia:

1) normowanie pracy, kontrole i sprawozdawczo$c,
2) organizacja pracy i wymiana do§wiadczen,

3) wspblzawodnictwo,

4) planowanie i kontrola na odcinku plac,

5) planowanie zatrudnienia, zapotrzebowanie na si-
t¢ robocza i planowanie etatdw,

6) sprawozdawczo$é.

Oczywiécie w zaleznoéci od potrzeby moina by
kazde z tych zagadnien powierzy¢ kilku pracowni-
kom lub tez jednemu pracownikowi powierzy¢ kilka
pokrewnych zagadnien. W malych zakladach, gdzie
tworzenie odrebnej komoérki funkcjonalnej dla orga-
nizacji pracy i plac nie jest uzasadnione, zagadnie-
nia zwiazane z normowaniem, organizacja pracy
i wspélzawodnictwem nalezaloby zwiaza¢ z dzialem
technicznym, za$ pozostale zagadnienia na odcinku
prac i zatrudnienia przenie$¢ do komoérki planowa-
nia.

Jak wida¢ z powyiszego komoérka organizacji pra-
cy i plac w przedsigbiorstwie ma na tyle wyrazne
i rozlegle zadania, ze mieszanie kompetencji i ew.
zawalanie jej dodatkowymi zaj¢ciami musi si¢ nie-
korzystnie odbi¢ na caloksztalcie pracy przedsigbior-
stwa.

Nie trzeba nam w tych komérkach rachmistrzow
i kalkulatoréw, ale technikéw normowania, organi-
zatoréw pracy, planistéw z zakresu plac i zatrudnie-
nia, ludzi z praktyka w tej dziedzinie — stosuja-
cych nowa metodyke w pracy, ludzi pelnowartoscio-
wych, ktérzy nauczyli si¢ nowego stylu pracy.

Mgr Zygmunt Koryzna
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7Z NASZYCH DOSWIADCZEN

Wspoélpraca naukowcow z zakladami graficznymi

Jezeli wspétpraca naukowcdéw z robotnikami jest
powszechnie pozadana, to w przemyéle graficznym
konieczno$¢ tej wspélpracy jest warunkiem, od ktérego
uzalezniony jest w ogdle postep i rozwdj tego prze-
myshu.

Przemyst graficzny ma tak bogaty wachlarz tech-
nik i specjalnoéci, rézniacych si¢ zasadniczo w urza-
dzeniach produkcyjnych i rodzaju pracy, jak bodaj
zaden z innych przemystéw. Réznorodnoéé ta powodu-
je, ze w przemys$le graficznym ma zastosowanie sze-
roki zakres wiedzy technicznej, a wigc chemia, techno-
logia, energetyka, mechanika etc. etc.

Inne przemysty od dawna wyszkolily sobie kadry
pracownikow technicznych (inzynierdw i technikéw)
— w przemy$le graficznym brak tych kadr jest nie-
watpliwie jedng z gléwnych przyczyn zacofania i bra-
ku postepu.

Nazywamy . si¢ ,,przemystem®, a wlaiciwie nieda-
leko odbieglismy od metod rzemieélniczych i nie w kai-
dym zakladzie da si¢ to zaobserwowaé, gdyby nie ma-
szyny, ktére czesto jedynie przy$pieszyly tempo pro-
dukcji, przebieg proceséw produkcyjnych przewaznie
nie ulegl postepowi i tkwi w stadium sprzed kilku
dziesigtkdw lat.

Przemyst graficzny moze sie poszczycié znaczna
ilosciag zdolnych i do$wiadczonych pracownikéw, lu-
dzie ci jednak, posiadajac jedynie bogate do§wiadcze-
nie praktyczne, a nie rozumiejac zjawisk i proceséw
technologicznych, nie moga sprawy postepu posunaé
naprzéd. Ich ped racjonalizatorski, jakkolwiek bardzo
cenny i pozadany, ogranicza si¢ jedynie do drobnych
ulepszen, przewaznie mechanicznych czy organizacyj-
nych, i nie rozwiazuje zasadniczego postepu.

Jak wynika z powyzszego kwestia przygotowania
kadr technicznych o wysokich kwalifikacjach w prze-
my$le graficznym jest palaca koniecznodcia i kadry te
nalezy przygotowywal wszelkimi mozliwymi sposo-
bami. V

Jednym z takich sposobéw jest utworzenie tech-
nikum oraz wyiszej szkoly graficzne;j.

Jedne z tych instrukcji juz powstaly, inne sa za-
planowane i niewatpliwie w swoim czasie spelnig
wlasciwg role, ale to wszystko za malo i za dlugo
musieliby$my  czekaé.

W celu przyépieszenia postepu nalezy wciagnaé do

wspolpracy cale rzesze naukowcéw, ktérzy posiadajac
widzg teoretyczng zastosuja ja praktycznie w zakta-
dach graficznych. Korzyéci beda wielostronne:

1. Naukowcy zapoznaja si¢ z metodami pracy
drukarni, a ich dotychczasowe prace w laboratoriach,
czasem moze nieco abstrakcyjne, nabiorg rumiencéw
zycia. »
2. Personel produkcyjny zakladéw przez wspdl-
pracg z naukowcami przeszkoli sie teoretycznie i zacz-
nie pracowaé §wiadom zachodzacych zjawisk w pro-
cesach technologicznych.
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3. Istniejace dotychczas trudnoéci, awarie, prze-
stoje etc. beda latwiej pokonywane wzgl. w ogéle eli-
minowane.

4. Zaklady naukowe stana si¢ w pewnym stopniu
biurami studiéw 1 instytucjami do$wiadczalnymi prze-
myslu graficznego.

Nie bede tu wyliczal wszelkich korzy$ci, wynika-
jacych z tej wspolpracy. Wspomnieé jednak pragne,
ze wspolpraca taka bez watpienia wywrze dodatnie
pigtno réwniez ra studiujacej mlodziezy wyzszych
uczelni 1 pewnych spoéréd niej zacheci do specjalizo-
wania si¢ w przemy$le graficznym.

Poniewaz na ogdlnopolskim zjezdzie racjonaliza-
torow przemysiu graficznego we Wroclawiu bylem in-
dagowany przez szereg kolegéw o sposéb nawigzywa-
nia kontaktu z instytucjami naukowymi oraz o prze-
bieg wspélpracy z naukowcami, wspomn¢ o tym na
podstwie nabytych do$§wiadczen w Zaktadach Graficz-,
aych im. Kasprzaka.

Przed dwoma laty na skutek czestych awarii w che-

" migrafii, powodowanych zlym dzialaniem chemika-

liéw, powstala konieczno$¢ §ciagniecia do zaktadu spec-
jalisty, ktéry by wyjasnil przyczyny i usunal skutki
tyck niedomagan. Nielatwo bylo znalez{ naukowca
z dziedziny tak malo znanej, jak fotografia reproduk-
cyjna. Droga réinych informacji, wreszcie pewnych
znajomosct osobistych udalo nam sie¢ pozyskaé mlo-
dego asystenta Zakladu Chemii Fizycznej Uniwersy-
tetu Poznanskiego. Naukowiec ten mial juz za sobg
bogate do$wiadczenie w dziedzinie studiéw nad foto-
grafia kolorowa, z fotografia reprodukcyjna jednak
dotad bezposérednio sie nie stykal.

Powstale trudnoéci w produkcji zostaly tymczasem
usunicgte, lecz nowy transport chemikaliéw wylonil no--
we dalsze trudno$ci. Wysunalem propozycje, by asy-
stenta pozyska¢ do stalej wspélpracy, bodaj na kilka
godzin tygodniowo. Dzieki zyczliwemu stosunkowi
prof. dra A. Galeckiego, dyrektora Zakladu Chemii
Fizycznej U. P. oraz zgodzie asystenta sprawa nie na-
trafila na wieksze trudnoéci.

Zaczela si¢ stala wspolpraca.

Nie nalezy sadzié, ze naukowiec, znalazlszy -sie
na terenie zakladu graficznego, jest w stanie od razu
rozwina¢ swoja dzialalno§¢, Nie! Azeby wspoélpraca
dala pozadne rezultaty, musi go zaklad moralnie ,,zdo-
by¢" i nawzajem — naukowiec musi zdoby¢ zaklad,
zaréwno psychicznie, jak 1 fizycznie. Uplynie sporo
czasu, zanim nastapl wzajemne poznanie, zrozumienie
sie 1 zaufanie.

Czlowiek nowy musi przede wszystkim zapoznal
si¢ z geografig zakladu, jego organizacja, caloksztal-
tem pracy, urzadzeniami, maszynami etc.

Jezeli naukowiec zechce odsiadywaé umowne go-
dziny i pobiera¢ umowne wynagrodzenie, sprawa jest
chybiona. Gdy natomiast stanie si¢ entuzjastg swej
pracy i entuzjasta zawodu, wtedy beda widoczne re-



zultaty wspélpracy z nim. Osiagnicte przez niego wy-
niki, u§wiadamianie pracownikéw w dziedzinie swojej
specjalnosci i na odwrét korzystanie z do$wiadczenia
pracownikdéw oraz taktowne bezpo$rednie podejécie do
pracownikéw, zagwarantuja mu autorytet i spowodu-
ja, ze cala zaloga stanie si¢ jego entuzjasta.

Tak tez wlaénie bylo w naszym zakladzie.

Poczatkowo naukowiec obserwowal, stuchat, anali-
zowal, ttumaczyl przyczyny i dorywczo usuwal nie-
domagania. Powoli pracownicy poznawali przyczyny
i skutki zachodzacych zjawisk, zaczynali pracowaé
$wiadomie, stowem doskonalili sie. Kilka referatéw na
tematy techniczne w Klubie Racjonalizatoréw posze-
rzyto horyzonty pracownikdéw, do tej pory wykonywa-
jacych swe czynnoéci czysto mechanicznie. Frekwencja
na referatach stale wzrastata. Postanowiono utworzy¢
laboratorium i uzupelni¢ brakujgace przyrzady opty-
czno-pomiarowe. Fundusze na ten cel znalazly sig,
jak réwniez lokal, o ktéry bylo bodaj najtrudnie;j.

W dalszym ciggu naukowiec, gdy zaczal si¢ czuc
w zakladzie jak u siebie w domu, sam wysunal szereg
projektéw ulepszen, tym razem juz naprawde powaz-
nych, zakrojonych na diuga fale. Realizacja tych pro-
jekiéw odbywa si¢ czeSciowo tylko w zakladzie, gros
préb i doswiadczen odbywa si¢ w bogato wyposazo-
nych laboratoriach uniwersyteckich.

Czesto pbéZng nocg mozna spotkaé ludzi, eskpery-
mentujacych w zakladzie, a kaide nowe osiggniecie
witane jest wybuchem radosci i jest bodzcem do dal-
szej pracy.

Zmniejszyly sie awarie, podniosta si¢ produkcja,
zaréwno ilo§ciowo, jak i1 jako§ciowo, a wraz z tym
zwigkszyly si¢ zarobki pracownikéw.

Te metody pracy wysunely nasz zaklad na pierw-
sze miejsce w calym polskim przemyéle graficznym.

Marian (Disniewski

O centralna biblioteke graficzna

Drukarstwo w Polsce Ludowe]j staje si¢ coraz bar-
dziej nowoczesng i catkowicie zmechanizowana ga-
lezia przemystu. Rozwdj ten stal sic konieczno$cig
w $wietle zadan wydawniczych, jakie postawil przed
tym przemyslem Plan G-letni rozwoju gospodarczego
i budowy podstaw socjalizmu w Polsce.

Plan — jak wiemy — przewiduje w zakresie
dzialalno$ci wydawniczej zwickszenie liczby wyda-
wanych ksiazek 1 broszur do 9 tysiccy tytulow w
r. 1955, czyli wigcej o 9090 w stosunku do r. 1949.

Roczny naklad dziennikéw wzroénie w 1955 r. o 82%.

Aby zadania takie wykonaé, nalezy — rzecz zro-
zumiala — zbudowal nowoczesny przemyst graficzny.
Ta wielka praca zostala juz podjeta, a wyniki dwu
pierwszych lat Planu (Dom Stowa Polskiego, Dru-
karnia im. Rewolucji Pazdziernikowej i inne) $wiad-
cza o tym, iz wykonane zostang réwniez i dalsze za-
mierzenia Planu w tej dziedzinie. A mianowicie
»nastapi typizacja 1 czeSciowa modernizacja istnie-
jacych drukarn. Powstanie szereg nowych drukarn
typu powiatowego, miejskiego i wojewddzkiego. Roz-
mieszczenie drukarfi dokonane bedzie zgodnie z po-
litycznymi, kulturalnymi i gospodarczymi potrzebami
terenu. Zostanie w szerszym niz dotad zakresie sto-
sowana nowoczesna technika drukarska, a zwlaszcza
dzialy offsetowe, ktére powicksza produkcje blisko
6-krotnie, co umozliwi wzrost wydawnictw wielobar-
wnych.*

Na tle tych wielkich zadan wydawniczych i tech-
nicznych wyrastajg niemniej powazne problemy:
1) ksztalcenia kadr w samym przemyéle graficznym,
2) przygotowanie do wspdlpracy z tym przemysitem
szerokich kadr pracownikdw instytucji wydawniczych.
Redaktorzy, zwlaszcza techniczni (gazet i ksiazek),
jak 1 inni pracownicy wydawnictw, pozostajacy w
stalym (bezposrednim czy poérednim) kontakcie z za-
ktadem poligraficznym musza opanowaé podstawo-
we wiadomodci z tego zakresu. Wreszcie 3) na tle
wielkiego rozwoju ruchu wydawniczego pilna staje

si¢ sprawa uinlensywnienia badan naukowych w tej
dziedzinie.

Pierwszym krokiem do stworzenia warunkéw dla
rozwigzania problemu ksztalcenia nowych kadr, sa-
moksztalcenia pracownikéw 1 uintensywnienia badan
naukowych winna by¢ troska o zorganizowanie cen-
tralnego oérodka gromadzacego i udost¢pniajacego
literaturg¢ fachowg z tego zakresu.

Sprawa ta — jak dotad — nie przedstawia sig
dobrze. Zadna z bibliotek uniwersyteckich czy spec-
jalnych nie zajmuje si¢ obecnie systematycznym
i doktadnym (nawet w sensie mozliwoéci rynku wew-
netrznego) gromadzeniem literatury fachowej z dzie-
dziny drukarstwa, nie méwiac juz o szerszym nie-
co zakresie, jakim bylyby zagadnienia wydawnicze
w ogdlnoéci (produkcja ksiazki, gazety i pozostalych
drukéw). Istnieja w naszych bibliotekach uniwer-
salnych, naukowych, technicznych, a nawet powszech-
nych dzialy: drukarstwa, ksiegoznawstwa (rzadziej pra-
soznawstwa), ale dzialy te sa bardzo niekompletne,
zwlaszcza je$li chodzi o najnowsze wydawnictwa fa-
chowe z tej dziedziny. Moina by zaryzykowaé twier-
dzenie, iz korzy$¢ z nich dla czytelnika, pragnacego
zapoznal si¢ z caloécig przedmiotu, jest nader wat-
pliwa.

Do$¢ wspomnieé, ze np. ani Biblioteka Uniwersy-
tecka w Warszawie, ani centralna biblioteka NOT-u
nie posiadaja nawet kilkunastu procent tych wielu
(na setki liczy¢ je chyba mozna) pozycji radzieckich
wydawnictw, ktére w ostatnich kitku latach przewi- -
ngly si¢ przez nasz rynek ksicgarski. Nie znalaztem
réwniez w tych (przykladowo wymienionych, a 1 w
innych sprawa przedstawia si¢ nie. lepiej) bibliote-
kach wszystkich pozycji, ktére w okresie powojen-
nym ukazaly si¢ w Polsce.

Biblioteki zakladowe uniwersyteckich katedr ksie-
goznawstwa czy techniki dziennikarskiej tez — rzecz
jasna — nie mogg mie¢ pretensji do gromadzenia
kompletnych (czy bliskich kompletnoéci) ksiegozbio-
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réw, a to zardwno ze wzgledu na szczuploéé¢ srodkéw,
jak 1 waskie raczej ich zainteresowanie.

Podobnie ma sie sprawa z bibliotekami, organi-
zowanymi przy  poszczegélnych  wydawnictwach
lub przy redakcjach. ‘

Istnieje poza biblotekami publicznymi kilkanas-
cie (czy moze nawet wigcej) bibliotek prywatnych,
ktéore — jak zdolalem to stwierdzi¢ w kilku wypad-
kach — sa monze najliczniejszymi i stale uzupelnia-
nymi zbiorami literatury fachowej z dziedziny poh—
grafu i zagadmen wydawniczych. Zbiory te ,nie
ujawnione stuza w najlepszym razie kilku ludziom
i w tym stanie rzeczy nie moga przynie$¢ korzysci
licznej juz dzi$ rzeszy poszukujacych ksigzki z zakre-
su poligrafii czy zagadnien wydawniczych.

Powstaje zatem problem — i to bardzo pilny —
zorganizowania centralnego oérodka bibliotecznego,
z ktérego méglby korzystaé i poligraf praktyk, i pra-
cownik naukowy, i racjonalizator drukarski, i redak-
tor techniczny, i student dziennikarstwa czy biblio-
tekarstwa — slowem wszyscy zainteresowani proble-
matyka technicznej realizacji ksiazki czy czasopisma.

Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo- Techni-
cznej wystapi mewqtphwm w odpowiednim czasie
z inicjatywa zorganizowania Poligraficznego Oérodka
Dokumentacji Naukowo-Technicznej. Jest to jednak
duze zadanie nie najblizszej — wydaje si¢ — przy-
szloéci. Uruchomienie bowiem takiego oérodka to
sprawa bazy w postaci mozliwie kompletnej litera-
tury przedmiotu, zaréwno w formie ksiazkowej i cza-
sopi$mienniczej, jak i skompletowania innych doku-
mentdéw (katalogéw, opiséw patentowych, norm urze-
dowych, tekstéw niepublikowanych itd.), a nastepnie
jest to zagadnienie selekcji zebranych materialéw,
dalej — analizy dokumentacyjnej, a wreszcie zmud-
ne i dlugotrwale prace opisowe (sporzadzanie kart
dokumentacyjnych i przegladéw bibliograficznych).

Rozwéj przemystu poligraficzno-wydawniczego
stwarza natomiast juz dzi§ naglaca potrzebe zorga-
nizowania i uruchomienia powaznego oérodka, gro-
madzacego i udostepniajacego literature tego przed-

miotu. I to zaréwno krajowa jak i zagraniczna, ze
szczeg6lnym uwzglednieniem kompletnych zbioréw
przodujgcej 1 w tej dziedzinie literatury radzieckiej.

Centralna biblioteka poligraficzna moglaby pow-
sta¢ albo na bazie istniejacej juz (cho¢ skromnej) bi-
blioteki C.Z.P.G. i jego bibliotek oddzialowych, albo
przy C.U.W-ie, albo przy majacej powstal sekcji
poligraficznej NOT-u.

Biblioteka taka winna by otrzyma¢ pomoc roz-
proszonych i niekompletnych poligraficznych biblio-
tek (czy dzialéw bibliotek), organizowanych przy
réznych instytucjach i zakltadach pracy. Moglaby ona
wejé¢ réwniez w rozmowy z prywatnymi posiadacza-
mi zbioréw z tej dziedziny. Biezaco centralna biblio-
teka troszczy¢ si¢ powinna o nabywanie wszystkich
nowo$ci wydawniczych, tak krajowych, jak i zagra-
nicznych.

Tak pomyélany o$rodek biblioteczny nie moze by¢
realizowany przez zadna z bibliotek uniwersalnych
czy powszechnych, wymaga on bowiem nie tylko fa-
chowego — w sensie znajomo$ci przedmiotu — per-
sonelu, ale takie juz w pierwszym etapie swej pracy
stalego kontaktu ,,branzowego® z dzialaczami prak-
tyki i nauki. Tak zorganizowany oérodek (narazie bi-
blioteczny) moglby wlaénie staé si¢ zalgzkiem postu-
lowanego of$rodka dokumentacji naukowo-technicznej
dla przemyslu graficzno-wydawniczego, méglby on
bowiem, obok dzialalnoéci bibliotekarskiej, zajaé sig
stopniowo gromadzeniem i selekcja wszelkich doku-
mentéw w zakresie poligrafii.

Skromny lokal z czytelnia, nieliczny na poczatku
personel i stosunkowo skromne sumy na zakup uka-
zujacej si¢ w kraju i importowanej literatury facho-
wej — oto cena, jaka nalezaloby zaplaci¢ za stworze-
nie placéwki, z ktérej korzysta¢ bedzie pote¢iniejacy
z kazdym rokiem przemysl graficzny i wydawniczy.
Ze za$§ placéwka taka przyczyniaé si¢ bedzie w duzej
mierze od postgpu technicznego we wszystkich ga-
leziach tego przemystu i w powaznym stopniu ulatwi
prace przysztemu Poligraficznemu Instytutowi Nauko-
wo-Badawczemu, to nie ulega watpliwosci.

Dr Mieczystaw Kafel

Art. 61.

1. Obywatele Polskiej Rzebzy[mspolite;' Ludowej majq prawo do nauki.
2. Prawo do nauki zapewniajq w coraz szerszym zakresie:

1) powszechne,
analfabetyzmu,

bezplatne i obowiazkowe szkoly podstawowe oraz likwidacja

2) stala rozbudowa szkolnictwa Sredniego ogédlnoksztalcqcego i zawodowego

oraz szkolnictwa wyzszego,

3) pomoc paristwa w podnoszeniu kwalifikacji obywateli, zatrudnionych w za-
kladach przemystowych i innych o$rodkach pracy w mieicie i na wst,

4) system stypendiow panstwowych, rozbudowa burs, internatéw i domdw aka-
demickich oraz innych form pomocy materialnej dla dzieci robotnikéw, pracuja-

cych chlopéw 1 inteligencyi.
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WYDAWNICTWA FACHOWE

7. dziejow 1 techniki ksiazki

Ksiazke napisal Jézef Grycz. Wroclaw 1951. Wydawni-
ctwo Zakladu Narodowego im. OssoliAskich. Cena zi. 16,25.
Stron 271.

Dzielo napisane zostalo w czasie okupacji i uzupetnione
jest cze$ciowo literatura wydana po wojnie. Autor stawia
sobie za cel podanie czytelnikowi prakfycznego kompen-
dium ,,0 dziejach* ksiazki, zawierajacego usystematyzowa-
ny zbiér encyklopedycznie ujetych informacji o ksigzce
i poszczegélnych elementach, warunkujacych jej produkcje.
Autor zastriega sig, ze dzielo to nie bylo pomyslane jako
syntetyczna historia ksiazki“ i stad brak w nim powiazan
z kolejnymi przemianami zycia gospodarczego, spolecznego
i kulturalnego oraz rozwojem i oddzialywaniem pi$mien-
nictw na ksiazke, jako obiekt materiainy.

Ksigzka dzieli sie na dwie czeSci. Pierwsza obejmuje
zasadnicze opracowanie tematu. Druga starannie dobrane
ryciny i jest doskonalym uzupelniemiem tekstu.

W pierwszej czeSci omawia autor ksiazke rekopiSmien-
ng, podajac w sposéb przystepny powstanie pisma i jego
rozwdj, materialy i narzedzia pisarskie, rozwdj zewnetrz-
nej postaci ksiazki, osoby piszace ksiazki oraz ksztaltowa-
nie si¢ i rozwdj alfabetu.

Nastepnie autor przechodzi do przedstawienia dziejéow
ksiazki drukowanej, jej réinicy w poréwnaniu z ksiazka
rekopi$mienna oraz omawia rozwdj techniki drukarskiej.
I tutaj nalezy si¢ nieco dluzej zatrzymadl. Przedstawiajac
techniki drukarskie autor omawia jedynie technike typo-
graficzna (druk wypukly), pomijajac zaréwno technike
offsetowa, jak 1 wkleslodrukowa (druk plaski i wglebny),
mimo ze dzisiaj techniki te sa wsz¢dzie stosowane i to
w niemalym stopniu przy druku ksiazki, szczegdlnie za-
wierajacej bogate ilustracje. Wprawdzie w ustepie p. n.
. Techniki graficzne” wspomina autor o litografii i roto-
grawiurze, jednakze czyni to, je$li chodzi o rotograwiure,
w niewla$ciwym miejscu. Ze wzgledu na przeznaczenie
ksigzki, z ktérej maja korzystaé m. in. adepci bibliotekar-
stwa, a wigc p;zyszli znawcy ksiazek, zagadnienie tech-
nik drukarskich winno byé¢ jasno i bez niedoméwien po-
traktowane. Niestety stanowi ono slaba strone tej zreszta
bardzo pozytecznej ksiazki. '

W dalszej czgéci swej pracy autor cmawia postep i 1oz-
powszechnienie sztuki drukarskiej, opisujac zagadnienie
inkunabutéw inkunabulistyki, drukarstwa w dobie re-
formacji, dazenia do ,,demokratyzacii ksiazki w krajach
skandynawskich, Niderlandach, Francji, Wloszech, Niem-
czech, Anglii, Czechach, Rosji i Ameryce.

Specjalny ustep poSwigca autor drukarstwu w Polsce,
omawiajac szeroko dzieje poszczegdlnych drukarzy, dru-
karfi oraz ich najwybitniejsze dziela. Szkoda tylko, ze
w malym stopniu wspomina o cechach charakterystycznych
ukladu i druku poszczegélnych oficyn. W wywodach po-

$wigconych dziejom ksiazki w Polsce dochodzi autor do
przetomu wieku XIX 1 XX (ksiazka mlodopolska).

Trzeci rozdzial ksiazki zawiera omdwienie zagadnienia
ilustracji i zdobnictwa, i1 to zaréwno w ksiazce rekopi-
$miennej, jak 1 drukowanej. W rozdziale tym jest mowa
réwniez o wspomnianych juz technikach graficznych.

Pozostale dwa rozdzialy. ujmuja zagadnienie oprawy
oraz, bardzo pobieznie, produkcj¢ 1 rozpowszechnianie
ksigzek.

Czes¢ druga ksiazki zawiera ryciny, przedstawiajace
rodzaje pism, po cz¢éci maszyn drukarskich oraz odbitki

dziel poszczegélnych drukarzy (w wickszo$ci polskich),
obrazujace zaréwno kroje pism, jak i ilustrowanie ksia-
zek.

Ksiazke zamykaja fotografie, przedstawiajqce'réine

oprawy ksiazek.

J. Grycz napisal swe ksiazke przystcpnie, przedstawiajac
w spos6b systematyczny 1 przejrzysty dzieje ksiazki
(z technika jest nieco inaczej). ’

Prac¢ te powinni przeczytal nie tylko bibliotekarze,
dla ktérych ja autor przeznacza ,ale réwniez pracownicy
przemystu graficznego i wydawnictw, ktérym dostarczy
duzo cennych wiadomo$ci z dziedziny  historii ksiazki,
a w szczegélnosci z dziejéw ksiazki w Polsce.

Ksiazke wydrukowaly starannie Zakiady Kartograficzne
we Wroclawiu. DRAW

uumqa Aboneneci ,,Poliqraﬁiki”

Wszelkie reklamacje w sprawie nieotrzymywania oplaco-
nych numeréw nalezy kierowaé pod adresem: NOT —
Wspélpracy z ,,Ruchem®,

Wydzial Upowszechnienia i
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Technika liternictwa

Tytul ksiaiki J. Wojenskiego okre§la dokladnie
ciekawy temat pracy insteresujacy nie tylko grafikéw,
ale réwniez liczna rzesze miodziezy .szkot zawodowych
oraz tych wszystkich, ktérzy maja do czynienia z wy-
konaniem napiséw na terenie $wietlicy, sklepu lub
biura.

Znaczenie liternictwa w zyciu codziennym socjali-
stycznego spoleczefistwa jest ogromne. Wspodiczesne
liternictwo odrgczne jako widoczny wykladnik myséli
tworczej i oddzialywania wzrokowego w zakresie
propagandy i agitacji odgrywa waina rolg i nie-
jednokrotnie decyduje o wygladzie plakatu, ksiazki,
elewacji sklepu, transparentu i innych obiektéw na-
szej obserwacji.

Odczuwalo si¢ brak stosowiiego podrecznika, kté-
ry by ulatwil upowszechnienie tej umiejetnosci. Lite-
ratura na temat liternictwa skladala si¢ dotychczas
z szeregu artykuléw rozrzuconych po czasopismach
i z kilku skromnych opracowan ksiazkowych poswig-
conych przewaznie technice reklamy kupieckiej — zre-
szta od dluzszego czasu wyczerpanych. .

Dlatego tez nalezy przyja¢ z uznaniem ksiazke
J. Wojenskiego, ktéra nie tylko wypelnia luke w na-
szym pi$miennictwie zawodowym, ale przede wszyst-
kim w sposéb zadowalajacy przyczynia sie do pogle-
bienia tej dziedziny teoretycznie i praktycznie. Jest
to pierwsza gruntowniejsza praca na ten temat w li-
teraturze polskiej.

Na tres$¢ ksiazki skladajg sie nastepujace rozdzia-
ly: Budowa liter majuskulowych i minuskutowych.
Pismo pochyle (kursywa). Szeryly (zdobniki). Cyfry.
Znaki. Zagadnienia Kolorystyczne. Narzedzia. Ma-
terialy. Cwiczenia praktyczne wykonania liter piéra-
mi , ,Redis, pidrami S$cietymi, pisakami, pedzlami
oraz wykonanie liter za pomoca narzedzi kre§larskich
i szablonéw. Litery plastyczne. Zasady budowy napi-
séw. Technika wykonania napiséw na papierze, plét-
nie, drzewie, metalu, szkle. Napisy Swietlne. Warunki
pracy liternika. Zarys historii pisma oraz tablice
wzoréw pism uzupelniajg ten rozlegly materiat ksiaz-
ki, potraktowany przez autora w sposob zwiezly, a jed-
nocze$nie jasny i przyst¢pny.

Duzg zaleta ksiazki jest praktyczny sposéb podejs-
cia przez autora do podstawowych zagadnien liter-
niczych oraz troska o osiagniecie pozytywnych rezulta-
tow w pracy samoksztalceniowej. Chociaz w pomysto-
wy sposéb wprowadza autor poczatkujacego liternika
w (wiczénia praktyczne, ktérych przemys$lana kolej-
no$¢ pozwala na opanowanie techniki literniczej, jed-
nakze nie narzuca krepujacych szablonéw, pozostawia-
jac we wlasciwym zakresie pole dla twérczej inwencji
studiujacego. Pozytywne rozwiazanie tych probleméw

$wiadczy o bogatym do$wiadczeniu pedagogicznym
i zawodowym autora.

Wysoki poziom opracowania graficznego ksigzki,
dobér ilustracji, uklad calo$ci materiatu, piekna
czcionka (Bodoni), efektowna okladka projektu
W. Kalickiego, czysty druk na papierze bezdrzewnym,
przystepna cena — to walory, ktére przyczynia sie do
szybkiego zniknigcia naktadu z pétek ksiegarskich.

Drugiemu wydaniu zyczy¢ by nalezato, aby ukaza-
to si¢ w twardej oprawie, a rozdzialy o literach w pa-
pieroplastyce i zagadnienia kolorystyczne mogly by¢
rozbudowane wybitnie w kierunku praktycznym.

Ksiazka zostala wydana przez Instytut Wydawni-
czy ,,Nasza Ksiegarnia® w 1951 r.

Boleslaw Kiernicki

Aktualny wykaz ksiegarii ,,Domu Ksiaiki«, specjalizujacych

si¢ w sprzedazy ksiaiek technicznych i gospodarczych

Bialystok, Rynek Kosciuszki 12/14
Bielsko, Jagielloniska 10
Bydgoszcz, Dworcowa 14
Bytom, Stalina 10

Chorzéw, Wolnoéci 22
Cieszyn, Pl. Stalina 6
Czestochowa, Al. N.M.P. 14
Elblag, Krélewiecka 14
Gdansk-Wrzeszcz, Grunwaldzka 8
10. Gdynia, 10-go lutego 9

11. Gliwice, Zwyciestwa 31

2. Katowice, Mlyfska 2

3. Kielce, Kiliaskiego 10

14. Krakdéw, Rynek 36

15. Leszno, Rynek 28

16. Lublin, Krak. Przedm. 52

17. L6dz, Piotrkowska 193

,»  Piotrkowska 193

19. Olsztyn, Pl. Wolnoéci 2/3

20. Opole, Ozimska 8

21. Ostréw Wilkp. Pl Stalina 9
22. Piotrkéw, Stowackiego 1

23. Poznan, Padarewskiego 6

24. Radom, Zeromskiego 1

25. Rybnik, Zamkowa 8§

26. Rzeszéw, 3-go Maja 2

27. Sosnowiec, 3-go Maja 23

28. Starogard, Swierczewskiego 15
29. Szczecin, Sikorskiego 7

30. Tczew, Dabrowskiego 18

31. Walbrzych, Gdanska 3

32. Warszawa, Bracka 20

33. 5 Marszalkowska 62
34. ' Poznanska 12

35. Wroctaw, Stalingradzka 32
36. Wioctawek, Stalina 25

87. Zabrze, ul. Wolnosci 288

38. Zielona Géra, Zeromskiego 11
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PRZEZ LITERATURE ZAWODOWA DO DOSKONAtLEJ PRAKTYKI —
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K O M U N

I K A T Y

Dalsze narady drukarzy warszawskich w sprawie utworzenia
Sekeji Poligraficzney przy SIMP-ie

i

Dnia 6 marca br. po raz drugi w ciagu kwartalu zchrali
si¢ drukarze warszawscy, aby przy udziale przedstawicicli
wszystkich zakladéw graficznych stolicy obszernie przedys-
kutowaé sprawe utworzenia Sckcji Poligralicznej przy Sto-
vaarzyszeniu  Inzynicréw  Mechanikéw  Polskich. Zebranic
zwolal Komitet Organizacyjny powotany przez Centralny
Uizad Wydawnictw, Przemysiu Gralicznego i Ksiegarsiuwa.

Porzadek dzienny obejmowal: 1. Referat Ob. I. Ap-
{clbauma, 2. Dyskusje 1 3. Wybér delegatéw na ogdlnokra-
jowy zjazd, na ktérym wybrany zostanie zarzad Sekcji Po-
tigraficznej przy SIMP-ie.

Po przyjcciu przez zezbranych porzadku dziennego. re-
ferat o tredci ideologicznej i organizacyjnej wyglosii Ob.
Apfelbaum.

WKtdz z ras — m. in. mowil referent — w naj$miclszych
marzeniach myslal o tym, ze kiedy$ zbierzemy sie, by dys-
llutowaé¢ na temat tworzenia ‘kadry polskich iniynicréow

i technikéw drukarskich, na temat postepu technicznego
i unowocze$niania przemyslu graficznego, ze to wlasnic my.
robotnicy, bedziemy o tym méwili i o tym decydowali.

.Moglo sic to staé¢ dzieki temu, ze wladza jest w rcku
ludu, ze krok za krokiem budujemy nowy ustréj, ze wyko-
nujemy nakre$lony przez Partic i Rzad 6-letni Plan Gospo-
darczy*™.

Aralizujac Plan G6-letni referent wskazuje jego istote:
. To nic tviko plan naszych wielkich zamierzen na okres
szc$ciu lat, lecz 1 drogowskaz naszego rozwoju, okrellajacy
cala nasza przyszlo§é jako panstwa i1 narodu. Takie zrozu-
micnic wiclko$ci Planu Szcscioletniego, dostrzeganic poza
pracymi sic w gore wykresami wskaznikow gospodarczych
glebokicj, rewolucyjnej treSci, przeobrazajacej caly nasz byt

arodowy, daje wlasciwa skale naszym  zamicrzeniom
1 wlasciwa miare naszym wysitkem — obcenym i przy-
szlym*.

W realizacji tego planu drukarstwo musi wziaé powazny
udzial.

..Przemyst graficzny jest baza techniczna dokonywajacej
sic rewolucji kulturalnej naszego narodu. Nie mozina sobie
wyobrazi¢ podniesienia kultury ogélnonarodowej bez dobrze
1czwinietej bazy technicznej drukarstwa'.

,Przemyst graficzny 1 jego
wprzegly si¢ 1 coraz bardziej wprzegaja sic do zadan, po-

liczne kadry zawodowe

stawionych przed nimi przez Parti¢ i Rzad.

..Rezultaty tego widzimy juz bardzo konkretnie. Powsta-
nie takich zakladéw przemyslowych, jak Dom Slowa Pol-
skiego, Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej czy dru-
karnia Ministerstwa Obrony -Narodowej jest najoczywist-
szym dowodem wielkich przemian w naszym przemyféle.

-Spuécizna kapitalistycznego rekodzielnictwa drukarskic-
go i pookupacyjnych zniszczent jest jui daleko poza pami.

..Nasze nowopowstate fabryki stowa drukowanego, zbu-
dowane dzicki wysilkowi polskich robotnikéw i inzynierdw,
zasilane maszynami ze Zwiazku Radzieckiego i Niemieckiej
Kepubliki Demokratycznej oraz z Ludowej Czechostowacji

sa tworem 1 wyrazem naszego internacjonalizmu 1 wspol-
pracy micdzy narodami milujacymi pokéj*.

.,Ciczki start naszego przemystu wyrazal si¢ nie tylko za-
colfaniem i brakiem na odcinku przemyslowym, na odcinku
braku maszyn i nowoczesnej techniki, ale i brakiem odpo-
wicdnich kadr fachowcdw — inzynicréw i technikow®.

W dalszym ciagu swego referatu méwca wskazuje na
stosunck przedstawicicli Rzadu do spraw gospodarczych
i cytujc na ten temat slowa Wicepremiera H. Minca, wy-
g’oszonc na VI Plenum KC PZPR: ,,Ci kicrownicy partyjni
i gospodarczy, ktérzy sadza, Ze mozna zrealizowad coraz
trudnicjsze zadania Planu SzeScioletniego bez studiowania
zagadnien nowej techniki i bez uporczywego wprowadzania
jej w zycic — myla si¢ i skazani sa na beznadziejne pozo-
stawanie w tyle". :

Biorac asumpt z tcj wypowiedzi Wicepremiera H. Minca
Ch. I. Aplelbaum stwierdza:

»W tym stanie rzeczy jasnc jest, ze przemysl nasz doj-
rzal do tego, by utworzyé Stowarzyszenie Naukowo-Tech-
niczne Poligraféw jako Sekcje przy SIMP-ie — jednym
z wiclu stowarzyszen, dziatajacych w ramach Naczelnej
Organizacji Technicznej®.

Nastepnic referent przeszedt do omdwicnia najwazniej-
seych zadaf tworzonej Sckeji Poligraficznej przy SIMP-ie,
ktérymi sa: a) rozwijanic i szerzenie wicdzy technicznej
v zakresic poligrafii, b) wspolpraca z organizacjami nauko-
wymi, przemys'owymi i innymi, zaintercsowanymi fachowo
w zagadnieniach wchodzacych w zakres prac Sekcji Poli-
graficzncej.

Cele powyisze Sckeja bedzie realizowala w ramach sta-
tutu SIMP-u przez: )

1. Organizowanie wspélpracy czlonkéw Sckeji w dzie-
dzinie naukowo-technicznej, spolccznej i gospodarczej;

2. Organizowanic zcbraft odczytowo-dyskusyjnych, kon-
ferencji, zjazddw, kurséw, pokazow i wystaw;

8. Tworzenic podsekcji, obejmujacych swoja dziatal-
noécia poszczegdlne dziedziny, naukowe i fachowe;

4. Popieranie i podejmowanie technicznej dziatalnosci
wydawniczej w zakresie swej specjalno$ci, a w szczegélnosci
wydawanic wlasnego organu fachowego;

5. Tworzenie biblioteki, muzcum 1 gromadzenie zbio-
row w zakresie swojej specjalnodci;

6. Wyrazanie opinii fachowej w sprawach technicznych,
przemyslowych 1 gospodarczych, wspélpraca przy opraco-
wywaniu projektéw ustaw 1 przepiséw oraz wspdludzial
w pracach Polskiego Komitetu Normalizacy jnego w dziedzi-
nach, wchodzacych w zakres dzialalno$ci Sekcji;

7. Udziat w zjazdach i kongresach,
przez SIMP oraz przez NOT lub przez inne organizacje
techniczne, gospodarcze, spoleczne i zawodowe oraz insty-

organizowanych

tucje panstwowe;
8. Utrzymywanie statej taczno$ci z pokrewnymi orga-
nizacjami zagranica w ustalonych ramach wspdlpracy gos-

podarcze] z zagranica.



Omawiajac zagadnienie nalezenia do Sekcji, referent wy-
mienia: a) inzynieréw i technikéw, zatrudnionych w prze-
my$le graficznym, b) osoby, ktére zajmuja w przemyéle
graficznym stanowiska, odpowiadajace funkcji inzynieréw
i technikéw, ¢) majstréw, racjonalizatoréw, nowatoréw oraz
wybitnych przodownikéw pracy.

W dyskusji zabieralo glos okolo 20 oséb, nawiazujac do
referatu Nacz. Red. ,Poligrafiki“, I. Apfelbauma i rozwi-
jajac niektére jego watki. M. in ustalono, ze:

Racjonalizatorstwo pracownicze nie ma zorganizowanej
wymiany do§wiadczen w skali calego przemyslu graficz-
nego; Sekcja Poligraficzna przy SIMP-ie przy pomocy
,.Poligrafiki“ musi deprowadzi¢ do mozliwie najszybszego
upowszechnienia postepu technicznego.

W pracy zakladowej odczuwa sie brak graficznego in-
stytutu naukowo-badawczego, ktéry by na zasadach nauko-
wych badal problemy produkcji graficznej i organizacji
miejsca pracy, tworzac podstawy dla nowej, postepowej
techniki i technologii proceséw produkcyjnych we wszyst-
kich zawodach, wystepujacych w drukarstwie. Oprécz tego
instytut rozwigzywalby wazniejsze problemy biezacej pro-
dukeji, gdy fachowcy zakladowi natkng sie na trudnoéci,
mozliwe do zbadania tylko metodami laboratoryjnymi.

Jednym z wielu zadan, czekajacych Sekcje Poligraficzna

przy SIMP-ie jest dokladne poznanie zakresu wiedzy prak-
tycznej 1 teoretycznej czynnych fachowcéw drukarskich réz-
nych zawodéw i opracowanie wlasciwych metod i odpowied-
nich programéw, zmierzajacych do podniesienia ich kwa-
lifikacji — w sposgb jak najbardziej celowy i w jak naj-
krétszym czasie.
. Kilkakrotnie powtarzalo sie¢ wolanie o ozywienie ,,Poli-
grafiki” przez umieszczanie w niej materiatu licznych tere-
nowych korespondentéw oraz o wydanie w jak najkrétszym
czasie podrecznikéw dla kazdego zawodu, jako niezbednej
bazy dla rozwoju i podnoszenia wzwyz poszczegélnych spe-
cjalnoéci. To pomoze ‘drukarstwu polskiemu w realizacji
Planu SzeScioletniego.

Analizujac obecny stan kadr inzynieryjno-technicznych
w przemy$le graficznym podkre§lano wazno$é istnienia od
péltora roku szkét wieczorowych o poziomie technikum, jako
podstawy dla ksztalcenia przyszlej inteligencji przemystowo-
graficznej, predestynowanej do wyzszych studiéw inzynie-
ryjnych. Ponadto wysunieto w dyskusji zagadnienie szko-
lenia wewnatrzzakladowego mlodych adeptéow drukarstwa.

Powyzej podaliémy w duzym skrécie tylko najbardziej
dyskutowane zagadnienia z referatu Dyr. Apfelbauma; liczni

méwcy w swych wypowiedziach poruszali poza tym wiele
innych tematéw, ktére Zywo obchodza nasz przemyst.

W dyskusji zabral réwniez glos Wiceprezes CUW-u,
Ob. W. Kubar, ktérego  obszerna wypowiedz stala si¢ jak
gdyby podsumowaniem catej dyskusji.

Ob. Wiceprezes m. in. stwierdzil, ze przemys! graficzny
ma w Polsce Ludowej osiagniecia; uporal sie szybko z od-
budowa zakladéw graficznych ze zniszczeh wojennych
i przystapil do niespotykanej w historii drukarstwa pol-
skiego rozbudowy jego bazy technicznej przez wzniesienie
kilku najnowocze$niej pomyslnych, w calym tego slowa
znaczeniu fabryk stowa drukowanego (DSP, Drukarnia im.
Rewolucji PaZdziernikowej, drukarnia MON-u). Miara in-
tensyfikacji produkcji w naszym przemyéle jest wprowadze-
nie okolo tysiaca nowych wysokowydajnych maszyn. Naj-
wazniejszym jednak wéréd naszych osiagnieé — méwit
Wiceprezes CUW-u — jest wychowanie licznej kadry kie-
rowniczej dla przemystu. Wiadomo przeciez, ze w Polsce
przedwrzeéniowej znikoma byla drukarska intenligencja
techniczna. Uklad stosunkéw w naszym przemyéle byt taki:
whaéciciel — pracownik. Ogniw poérednich prawie nie bylo.

Obecnie trzeba przystapi¢ do’ realizacji innych powaz-
nych zadan. Zadania te uda si¢ nam latwiej wykonaé przy
pomocy organizowanej przy SIMP-ie Sekcji Poligraficznej.

Dyskutujac z tymi przedméwcami, ktérzy wysuwali
pewne zadania pod adresem ,Poligrafiki, Wiceprezes
CUW-u stwierdzil, ze na obecnym etapie rozwoju przemy-
slu graflcznego w Polsce trudno jest wymagaé od naszej
,Poligrafiki® takiego poziomu w opracowaniu publikowa-
nego materiatu, jaki widzimy w ,Poligraficzeskoje Proiz-
wodstwo*. Oceniajac nasze czasopismo musimy pamietaé, ze
w polskim przemyéle graficznym mamy dwéch, a najwyizej
trzech inzynieréw-poligraféw z odpowiednim wyiszym wy-
ksztalceniem, za§ kadry radzieckie rozporzadzaja 2500 in-
zynieréw-poligraféw i 6000 technikéw. Niemniej jesteSmy
jednak w stanie podnie$é poziom pisma.

Analizujac uzyte przez wielu méwcdw wyrazenie ,,sztuka
d.ukarska® w sensie wysokiej jakosci produkcji graficznej,
Ob. W. Kubar stwierdzil, ze ,sztuke drukarska“ w pan-
stwie ludowym nalezy rozumieé¢ nie jako kunsztowne wy-
konanie malonaktadowych wydan, lecz jako dobre pod kaz-
dym wzgledem wykonanie przy stosunkowo niskich kosztach
masowych nakladéw ksiazek.

Po zamknieciu dyskusji przystapiono do wyboru 25 dele-
gatébw na ogélnokrajowy zjazd Sekcji Poligraficznej przy
SIMP-ie. (jfr.).

Zjazd dyrektorow przedsiebiorstw przemyslu graficznego

W dniu 26 lutego 1952 r. odbyl si¢ zorganizowany
przez Centralny Urzad Wydawnictw, Przemystu Gra-
ficznego i Ksiegarstwa zjazd dyrektoréow przedsie-
biorstw przemyslu graficznego podleglych i nadzo-
rowanych przez CUW. Zjazd odbyl sie¢ w sali klubo-
wej Drukarni im. Rewolucji PaZzdziernikowej w War-
szawie.

Obradom przewodniczyl Wicepiezes Centralnego
Urzedu Wydawnickw, Przemystu Graficznego i Ksig-
garstwa, Ob. Wiktor Kubar.

W obradach Zjazdu wzial udzial Prezes CUW
Ob. Karol Kuryluk.

38

Porzadek Zjazdu obejmowal:

1) referat Ob. Inz. Lewandowskiego pt. ,,Osiagnie-
cia i braki przemyslu graficznego w 1951 r.

2) referat Ob. Dyr. W. Mosieznego pt. ,,Organiza-
cja i zadania przemyslu graficznego w 1952 r.“.

3) referat Ob. Dyr. Tasiemskiego pt. ,,Organizacja
potokowej produkcji na procesach introligator-
skich®.

Po referatach wywiazala si¢ dyskusja, w ktérej.
wzial udzial szereg dyrektoréw przedsigbiorstw.

Zjazd mial charakter sprawozdawczo-programowy.
Ustalil osiagniecia 1 braki naszego przemystu z jedne;j
strony, a z drugiej wskazal kierunek rozwoju przemy-
stu graficznego w 1952 roku. (aw.)



Prowincjonalne osrodki drukarskie obraduja nad utworzeniem
Sekcji Poligraficznejy przy SIMP-ie

W dniach od 28 lutego do 6 marca br. odbywaly
sie¢ w wielu miastach — wiekszych oérodkach drukar-
skich — zebrania informacyjne w sprawie majacej
powstaé Sekcji Poligraféw przy Stowarzyszeniu Inzy-
nieréw Mechanikéw Polskich.

Zebrania takie odbyly sig:

— dnia 28 lutego w Poznaniu w $wietlicy Domu
Drukarza.

Na zebranie przybyli liczni pracownicy inzynie-
ryjno-techniczni przemystu graficznego, przodownicy
pracy i wybitni racjonalizatorzy. Zebraniu przewodni-
czyl ob. Kaczmarek. Referat o celach i zadaniach
Sekcji Poligraféw wyglosit Ob. Dyr. Mosigzny. Po
obszernej dyskusji w czasie ktérej zebrani wypowie-
dzieli sie za utworzeniem Sekcji, wybrano delegatéw
na Zjazd Krajowy.

— dnia 29 lutego w Krakowie w lokalu Drukarni
Prasowej.

Zebranie prowadzil Ob. Dyr. W. Koczub. Obec-
nych pracownikéw przemystu graficznego powital
Dyr. W. Mosieiny, ktory jednocze$nie wyglosil re-
ferat informacyjny. W dyskusji nad referatem :za-
bierali glos znani przodownicy pracy i aktywisci po-
szczegblnych drukarni krakowskich. Zgromadzeni na
zebraniu pracownicy inzynieryjno-techniczni uznali za
celowe i konieczne utworzenie Sekcji Poligrafow ja-
ko zrzeszenia naukowo-technicznego.

— dnia 29 lutego w Szczecinie w lokalu tamte;-
szych zakladow graficznych.

Zabraniu przewodniczyl Ob. Dyr. Narkiewicz. Re-
ferat o celach i zadaniach przyszlej Sekcji Poligraféw
wyglosit Ob. Dr Adam Wpysocki. W dyskusji nad
referatem zebrani pracownicy wypowiedzieli si¢ za
utworzeniem Sekcji.

— dnia 29 lutego w Bydgoszczy w $wietlicy Pan-
stwowych Zakladéw Wrydawnictw Szkolnych.

Zebraniu przewodniczyl Ob. Dyr. Kaluga J. Refe-
rat informacyjny wyglosit Dyr. Gotlib. Pracownicy
powitali goraco inicjatywe utworzenia Sekcji Poligra-
féw przy SIMP-ie.

— dnia 1 marca w Toruniu w $wietlicy Torun-

skich Zakladéw Graficznych.

Zebranie prowadzil Dyr. Al Biriukow. Referat
o celach i zadaniach Sekcji Poligraféw wyglosit Dyr.
Gotlib.

— dnia 2 marca w Gdansku w sali Domu
Drukarza.

Obradom przewodniczyt Ob. Dyr. Balun. Na ze-
branie przybylo 112 pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych z terenu Wybrzeza. Referat wyglosit Ob.
Dr Adam Wysocki, koreferat — ob. M. Choszcz.
Po obydwu referatach wywigzala si¢ dyskusja, w ktd-
rej pracownicy uznali celowoéé utworzenia Sekcji Poli-
graféw przy SIMP-ie. W dalszym ciagu zebrania wy-
brano delegatéw na Zjazd Krajowy. Na zakonczenie
zebrania Ob. Gruszczyhiski wyglosil referat fachowy

pt. ,,Papier i farba®.

— dnia 3 marca w Lodzi w $wietlicy drukarni
Sp. Wyd. Ksiazka i Wiedza.

Na zebranie przybyli pracownicy przemyslu gra-
ficznego w liczbie 111 oséb, aby przedyskutowal spra-
we utworzenia Sekcji Poligraféw. Obradom przewod-
niczyt Ob. Dyr. Gruszczynski. J. Referat o celach i
zadaniach Kola wyglosit Ob. Dyr. L. Lewandowski.
Po dyskusji, w ktérej obecni wypowiedzieli si¢ za
utworzeniem Sekcji, wybrano delegatéw na Zjazd
Krajowy.

— dnia 3 marca we Wroclawiu w $wietlicy tam-
tejszych Zakladéw Graficznych.

Zebraniu przewodniczyl ob. dyr. Tekelak. Refe-
rat wyglosit Ob. Dyr. I. Apfelbum. Zebrani wypowie-
dzieli si¢ za utworzeniem Sekcji Poligraléw przy

SIMP-ie.

— dnia 4 marca w Katowicach w sali Zakladéw
Graficznych RSW Prasa.

Obradom przewodniczyl Ob. Dyr. W. Jakubowski.
Referat wyglosit Ob. Dyr. Inz. L. Lewandowski. Ze-
brani pracownicy w liczbie 120 goraco powitali ini-
cjatywe utworzenia Sekcji Poligraficznej przy SIMP-ie,
ktéra przyjdzie drukarzom z pomoca w rozwiazywaniu
wielu trudnych probleméw technicznych.

— dnia 6 marca w Warszawie w sali Domu Stowa

Polskiego. ,
Obszerne sprawozdanie z przebiegu zebrania poda-

jemy na innym miejscu (aw).

Art. 71. 1. Polska Rzeczpospolita Ludowa zapewnia obywatelom wolno$é stowa, druku, zgro-

madzen, wiecéw, pochoddw & manifestacji.

2. Urzeczywistnieniem tej wolnosci stuzy oddanie do uzytku ludu pracujacego i jego organi-
zacji drukarni, zasobéw papieru, gmachéw publicznych i sal, Srodkéw lacznoici, radia oraz innych

niezbednych $rodkéw materialnych.
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Biblioteka Poliqraéa

BALADIN H.: Wskazowki dla introligatora. tlum.
z ros. A. Mikolajew, 1951, str. 48, zl. 6.—
Rodzaje-opraw. Narzedzia introligatorskie do czyn-
nosci reeznych. Obrébka bloku ksiazki. Reczne cie-
cic papieru i materialéw. Wykonanie wyklejki.
Introligatorskic szycie ksiazck. Prasowanie zszytych
blokéw. Obcinanie blokéw ksiazek. Zaklejanie ka-
pitalki. Oklejanic grzbictu. Wykonanie okladek.
Przygotowanic materiatéw. Wykonanic okladek la-
czonych. Pokrywanie okladek grzbietami. Wyko-
nanic okladck jednolitych. Nadruk na okladkach.
Zaokraglanic grzbietu okladki. Wprawianie i kon-

cowa obrdébka ksiazek.

BEREZIN D.: Kleje introligatorskie, tlam. z ros.
A. Miko!ajew, 1951, str. 50, zt 5.—
Klcje pochodzenia zwierzecego. Kleje kazeinowe.
Klajster z krochmalu. Klej dekstrynowy. Kleje
z krochmalu przetworzone chemicznie. Réine ro-
dzaje klejéw uiywanc w poligrafii. Wskazowki
o klejach najbardzicj nadajacych sic do rdéznych
prac introligatorskich. Warunki techniczne dla kle-
j6w yzywanych do prac introligatorskich. Metody
badania klejéw. Gléwne usterki w pracy introli-
gatorskicj pozostajace w zwiazku z jakoscia kleju,
przyczyny ich powstawania i sposoby usuwania.
Normy zuzycia kleju do réinych prac introligator-
skich.

CHLUSOW E.: Moja praca na linotypie. thum. z ros.
mgr J. Frydrychewicz, 1950, str. 63, zt 8.—
Réwny rytm pracy. Metoda pracy zmniejszajaca
straty czasu. Podstawowe zasady organizacji pracy.
Slepa dzicsicciopalcowa metoda pracy. Ogélne wia-

domoéci o mctalu linotypowym.

KAPLAN L. Praca metrampaia, tlam. z ros. mgr
J. Frydrychewicz, 1951, str. 48, zl 4.50
Lamanie ksiazck 1 czasopism. Organizacja miejsca
pracy i jego obsluga. Sposoby okrc§lania formatu
stron. Skladanic oraz tamanic pagin cyfrowych
i zywych, sygnatur i norm. Sposoby lamania tekstu.
Tecchniczne zasady tamania. Rozstawianie kolumn
przy robieniu odbitki korektowej. Wlasciwoséci ta-

mania gazetowego.

KAPLAN L.: Praca skladacza tadelarza, tlum. z ros.

mgr J. Frydrychewicz, 1951, str. 56, zt 5.80

Sk'adanic tabel i ukladéw tabelarycznych. Rodzaje
ukiazddw tabelarycznych i tabel. Organizacja micj-
sca pracy. Kolejno$¢ pracy i sposoby skladania
tal:cl do ksiazek. Stachanowskic metody skladania
tabel. Gléowne zasady skladania ukladéw tabelary-
cznych i tabel. Cechy charakterystyczne sk'adu ta-
bel formularzowych. Wykonywanie robét akcyden-

sowych.

Koatrola roztworéw zwiliajacych metodq oznaczania

#I1 (praca zbiorowa pod red. A. Troickiego), ttum.
z ros. inz. B. Beuth, 1651, str. 20, zl 4.20

Co to jest pH. Mctody pomiaru pH. Zastosowanie
kontroli pH w litografii. Zapobicganie i usuwanic
trudnosci przez kontrole pH. Stala kontrola pH na
maszynach litograficznych. Przygotowanic plynéw
do aparatéw zwilzajacych. Utrzymywanie prawi-

dlowej warto$ci pH plynu w aparacic zwilzajacym.

PIEROW A.: Praca na maszynach dociskowych, ttum.

z ros. mgr J. Frydrychewicz, 1951, str. 76, zt 14.—
Maszyny dociskowe. Piel¢gnowanie maszyny. Na-
rzadzanic {formy do druku. Prz'ygotowanic maszyny
do druku. Przygotowanic urzadzenia farbowego.
Przygotowanic walcéw. Odlewanie walcéw i ich
piclegnowanie. Przyrzad i podkladanie. Druk na-
kladu. Podstawowe wiadomosci o druku farbami
kolorowymi. Wymagania stawiane jakoci druku
i usuwanie wad. Zasady bezpieczenistwa pracy.

RESZETOW S.: Praktyczne wskazéwki dla skladac:a.

tlum. z ros. M. Izakowicz, 1951, str. 77, zl. 6.80
Skladanic tckstu. Poprawianie skladu. Lamanic.
Rozbiérka. Higiena pracy skladacza. Najwaznicj-

szc zasady obowiazujace skladacza.

Wphlyw wilgotnosci na papier w zakladzie drukai-

skim (praca zbiorowa pod redakcja A. Troickiego ,
tlum. z ros. B. Poloz, 1951, str. 30, zt 3.50

Papicr a wilgotno$¢ powietrza w dzialach drukar-
skich. Co to jost papier. Wzgledna wilgotno$é po-
wictrza a wilgotno$é papieru. Rozciaganie sie i kur-
czenie papieru. Sfalowane brzegi i karbowane rogi.
Nicdociagniecia przy pasowaniu kolumn lub kolo-
réw. Elcktryczno$é statyczna.

Do nabycia w Fsiegarniach technicznych ,Domu Ksigiki«




Wskazowki dla autorow, piszqcyehb do ,,Poligrafiki“

W celu przyspieszenia prac redakcyjnych zwia-

zanych z przygotowaniem do druku nadestanych ar-
tykulow Redakcja ,,Poligrafiki“ zwraca si¢ do auto-
réw z proéha o przestrzeganie nizej podanych wska-
zowek:

L.

10.

Objetos¢ artykuléw nie powinna przekraczaé
10—16 stron po 29 wierszy pisma maszynowego,
pisanego jednostronnie na dwa odstepy o diu-
gosci wiersza zawierajacego érednio 54 znaki.
Po obu stronach tekstu naleizy pozostawié réwne
marginesy.

Przy pisaniu artykuléw naleiy przestrzegaé De-
kretu z 26/X.1949 (Dz. UR.P. Nr 55, poz. 487
z 2/X1.1949 r.) o ochronie tajemnicy panstwowej
i stuzbowej.

Artykuly powinny omawiaé mozliwie waskie te-
maty; zagadnienia obszerniejsze nalezy dzieli¢ na
kilka artykuléw pod réinymi tytutami, wzgled-
nie tak opracowywaé, aby podzial na czesci, dru-
kowane w oddzielnych zeszytach, obejmowal
fragment zamkniety.

W artykutach nalezy postugiwaé sie obowigzu-
jaca pisownia Polskiej- Akademii Umiejetnoéci
z 1936 r. oraz uizywaé terminologii, skrétéw
i oznaczen, przyjetych przez Polskie Normy, Pol-
ski Komitet Normalizacyjny, Gléwny Urzad
Miar oraz przez Polska Akademie Nauk Tech-
nicznych.

Artykuly nalezy nadsyla¢é w 2 egzemplarzach
(oryginal i kopie), pisanych na gladkim pi§mien-
nym papierze.

Maszynopis powinien byé bezwarunkowo przej-
rzany i poprawiony przez autora.

Na koficu artykulu (u dolu ostatniej strony) na-
lezy umieszczaé dokladny adres oraz Nr konta
PKO autora.

Stronice maszynopisu nalezy numerowaé u gory
posrodku strony (np. —2 —, — 3 —itd).

W tekscie artykutu nalezy powolywaé si¢ na ry-
sunki i tablice.

Na marginesie w maszynopisie zaznaczaé miejs-
ca, w ktérych powinny byé umieszczone rysunki
lub tablice.

Artykuly moga by¢ ilustrowane rysunkami i zdje-
ciami jednak nalezy je ograniczaé do najniezbed-
niejszych.

Rysunki i wykresy wykonywaé zgodnie z Pols-
kimi Normami czarnym tuszem na bialym i glad-
kim papierze rysunkowym lub na kalce technicz-
nej — bez ramek.

Wizelkie napisy na rysunkach powinny byé wy-
konane starannie czarnym tuszem.

K2,

18.

U

Wiclkoéé rysunkéw, wykreséw, naniesionych na-
piséw oraz grubo$¢ kreski winna uwzgledniaé
dwu lub trzykrotne zmniejszenie przy  wykony-
waniu klisz.

Przestane fotografie powinny by¢ wyraZne i kon-
trastowe i musza by¢ wykonane na bialym glad-
kim i blyszczacym papierze fotograficznym o wy-
miarach 9 X 12 cm.

Wszelkie rysunki, wykresy 1 fotografie nalezy
nazywaé w tekécie rysunkami (skrét rys.) i nie
uzywaé innych okreslen, jak figura, szkic, foto-
grafia, rycina itp.; numerowaé je biezacymi cy-
frami arabskimi.

Podpiséw objasniajacych rysunek nie nalezy wy-
konywaé tuszem; beda one zlozone w drukarni.
W tym celu nalezy dolaczaé do artykuhsgpbjaé-
nia do rysunkéw w 2 egzemplarzach.

U samego dotu rysunku, a przy fotografiach na
odwrocie nalezy wpisalé czytelnie atramentem:
numer rysunku, nazwisko autora i tytul artykulu
w skrécie. Napisy te u dolu rysunku nalezy
umieszcza¢ w odlegloéci co najmniej 1 cm od
najnizszej linii lub napisu na rysunku.

Wszelkie zestawienia i tablice nalezy nazywaé
tablicami, a nie tabelami i numerowaé je bie-
2g3co cyframi arabskimi. U géry kazdej tablicy
powinien byé umieszczony tytul (napis) objasnia-
jacy.

Nie umieszczac tablic w tekscie, lecz zalaczac je
na oddzielnych arkuszach w 2 egzemplarzach,
podajac u gdéry nazwisko autora.

Unika¢ podawania duzych zestawieni i tablic.

Rysunki i fotografie nalezy nadsytaé w jednym
egzemplarzu; nie wklejaé ich do tekstu, lecz
zalacza¢ oddzielnie.

Przy koficu artykuldw nalezy podawaé wykaz
literatury, wymieniajac autora, pelny tytul dziela
iub czasopisma, tom lub numer zeszytu, rok wy-
dania oraz numer strony. ‘

Przy tlumaczeniu podawaé zawsze zrédlo, z ktd-
rego dokonano przekladu lub przerébki.

wagi:
1) O przyjeciu artykulu decyduje Kolegium Redak-
cyjne.

2) Redakcja nie zwraca maszynopiséw nadestanych

artykultéw.

8) Odbitki artykuléw przestane do korekty autor-

skiej nalezy zwracaé w ciagu 3 dni listem ex-
pressowym pod adresem Redakcji: Warszawa,
Stupecka 2a

REDAKCJA ,,POLIGRAFIKI"
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